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RESUMEN

Se ha realizado la metodologia para la implemaémage la norma ISO 9001: 2000 en la
empresa METAL-ARCO, con el objetivo de establecercesossistematicos y definir los
procedimientos, instructivos de trabajo y regisiphsables, que regularia el desempefio de
las actividades para el procesamiento ycomerc@afimade los trabajos que la empresa
realiza.

Verificar la conformidad con el principio basadopncesos como se muestra el Diagrama de
Procesos que informa la disposicion, secuenciaagiagyrde intervencion con eltrabajo y
cliente.

Ademas se encuentra definida la caracterizacigoralgesos la misma que indicalos recursos
que se generan al interactuar unos procesos cos alrmomento derealizar actividades
propias para el sistema de gestion de calidad.

Se describe el documento manual de calidad quearde manera general comoMETAL -
ARCO aplica los requisitos dispuestos en la Nol&@ 9001: 2000, para sudesarrollo fue
necesario realizar sesiones conjuntamente conekmonsables de los trabajos y el gerente
general, para su revision, edicion y aprobacion.

Conociendo la importancia del mejoramiento contjra@mpresa valida la mejoracontinua a
través de los registros de Acciones Correctivasydhtivas yOportunidades de Mejora, al
igual que reportes de auditorias y fundamentalnmestpiejas de los clientes.

Se recomienda que se considere de mejor maneasidéascion de los clientes, paraalcanzar
los objetivos del Sistema de gestion de Calidadteédos.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

El momento en que vivimos actualmente es de mucha competitividad y globalizacion de los
mercados, ha exigido a muchas empresas cambiar sus estrategias para adaptarse a las nuevas
tendencias. Los requerimientos del cliente, la aceleracion del cambio tecnolégico y los ciclos de vida
de los productos cada vez mas cortos, son elementos de entorno que obligan a las empresas a

mejorar la variedad, calidad, plazos y costos de sus productos o servicios.

La necesidad de conciliar el logro de la satisfaccion de los requerimientos de los clientes y la
eficiencia economica de las operaciones, ha propiciado que las organizaciones adopten nuevos
modelos de sistemas de gestion, que permitan abordar las exigencias de mejora de la calidad y

reduccion de costos.

La adopcion de un sistema de gestion de la calidad con un enfoque basado en procesos, lleva
implicito el compromiso de mejora, siendo los procesos actualmente la base operativa de muchas
organizaciones exitosas, y gradualmente se van convirtiendo en la base estructural de un mayor

nimero de empresas.

Para que una empresa pueda proporcionar productos y servicios que demandan sus clientes, es
necesario que el trabajo fluya entre los diferentes departamentos, teniendo en cuenta requisitos

aplicables a cada actividad, relativos a produccioén, calidad, recursos humanos, etc.

1.2.Justificacién

La identificacion, entendimiento y administracion de los procesos interrelacionados como un sistema,

contribuye a la eficacia y eficiencia de las organizaciones.

La NORMA [SO 9001-2000, detalla y especifica las directrices de calidad, que le permitan a la
empresa la creacion de una cultura de calidad, reflejandose en los productos o servicios con el fin de

satisfacer y superar las expectativas del cliente interno y externo.

Para cubrir la necesidad de METAL ARCO en satisfacer las exigencias del mercado, la empresa
pretende desarrollar un modelo de gestion de la calidad basado en procesos como un elemento
estratégico para mejorar la eficiencia y calidad en todas sus areas organizativas. Permitiéndole
generar mayor competitividad al aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus

requisitos.



La documentacién es el soporte del sistema de gestién de la calidad, en ella no solo se plasman las
formas de operar de la empresa, sino toda la informacion sobre los elementos basicos,

responsabilidades, herramientas y métodos de control, y la toma de decisiones.

Un sistema de gestion de la calidad debe ser considerado como un plan diario aplicable en la
empresa para conseguir las metas establecidas, ésta depende de la participacion de todos los
miembros de la empresa. El enfoque hacia el cliente y la filosofia de mejora continua, propone un
desafio permanente a los estandares establecidos, para lograr mejores niveles de efectividad y por

ende de la productividad.

La empresa se halla comprometida a la aplicacién de la metodologia para la implementacion de la
NORMA SO 9001-2000, cuyo fin es fortalecer a la empresa y la estandarizacién de sus procesos,

permitiéndole ubicarse dentro de un grupo élite de empresas ecuatorianas emprendedoras.

METAL ARCO al ser una empresa basada en la produccion y prestacion de servicios petroleros,

facilitara la informacién y medios necesarios para la realizacion de este proyecto.



1.3 Objetivos

1.3.1. Objetivo general

Desarrollar la metodologia para la implementacion de la Norma 1SO 9001-2000 en la empresa

METAL - ARCO en la ciudad Francisco de Orellana.

1.3.2. Objetivos especificos

> Determinar el estado de la documentacion actual de la empresa.

> ldentificar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y su interaccion.

» Levantar la documentacién necesaria y requerida dentro del sistema de gestion de la calidad

para asegurar la eficaz planificacion, operacién y control de sus procesos.

» Proyectar la implementacién y mantenimiento de la documentacién para el seguimiento y

mejora continua de la empresa.



CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1. Nomenclatura basica ISO 9000

Las NORMAS ISO 9000 citadas, se han elaborado para asistir a las organizaciones de todo tipo y
tamarfio, en la implementacion y la operacién de SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD eficaces.

» La NORMA ISO 9000 describe los fundamentos de los SGC y especifica la terminologia para los
SGC.

» La NORMA ISO 9001 especifica los requisitos para los SGC aplicables a toda organizacién que
necesite demostrar su capacidad para proporcionar productos que cumplan los requisitos de sus
clientes y los reglamentarios que le sean de aplicacion y su objetivo es aumentar la satisfaccion
del cliente.

» La NORMA ISO 9004 proporciona directrices que consideran tanto la eficacia como la eficiencia
del SGC. El objetivo de esta norma es la mejora del desempefio de la organizacion y la
satisfaccion de sus clientes y de otras partes interesadas.

» La NORMA ISO 19011 proporciona orientacion relativa a las auditorias de SGC y de gestion

ambiental.

Todas estas normas forman un conjunto de normas de sistemas de gestion de la calidad que facilitan

la mutua compresion en el comercio nacional e internacional.

2.2. Términos vy definiciones

Un término en una definiciébn o nota, definido en este capitulo, se indica en letra negrilla. Dicho

término puede ser remplazado en la definicion por su definicién completa.

a. Producto se define como “resultado de un proceso”.

b. Proceso se define como “conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados”.
Si el término “proceso” se sustituye por su definicion:
Producto se define entonces como “resultado de un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactlan, las cuales transforman entradas en salidas”. Un concepto limitado
a un significado especial en un contexto particular se indica nombrando el campo en cuestion
entre paréntesis angulares, antes de la definicion.
EJEMPLO En el contexto de la auditoria, el término utilizado para “experto técnico” es:

e. [Experto técnico persona que aporta conocimientos o experiencia especificos al equipo auditor.



2.2.1. Términos relativos a la calidad

a. Calidad grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos.

b. Requisito necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria. Los
requisitos pueden ser generados por las diferentes partes interesadas.

c. Clase categoria o rango dado a diferentes requisitos de la calidad para productos procesos
osistemas que tienen el mismo uso funcional.

d. Satisfaccion del cliente  percepcién del cliente sobre el grado en que se han cumplido sus
requisitos.

e. Capacidad aptitud de unaorganizacion, sistema oproceso para realizar unproducto que
cumple losrequisitos para ese producto.

f. Competencia aptitud demostrada para aplicar los conocimientos y habilidades.

2.2.2. Términos relativos a la gestidn

a. Sistema conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactdan.

b. Sistema de gestibn sistema para establecer la politica y los objetivos y para lograr dichos
objetivos.

c. Sistema de gestion de la calidad sistema de gestionpara dirigir y controlar una organizacion
con respecto a la calidad.

d. Politica de la calidad intenciones globales y orientacién de una organizacion relativas a la
calidad tal como se expresan formalmente por la alta direccién.

e. Objetivo de la calidad algo ambicionado o pretendido, relacionado con la calidad.

f. Gestion.- actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

g. Alta direccion persona o grupo de personas que dirigen y controlan al mas alto nivel una
organizacion.

h. Gestién de la calidad actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion en lo
relativo a la calidad.

i. Planificacién de la calidad parte de la gestién de la calidad enfocada al establecimiento de los
objetivos de la calidad y a la especificacion de los procesos operativos necesarios y de los
recursos relacionados para cumplir los objetivos de la calidad.

j- Control de la calidad parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento de los requisitos
de la calidad.

k. Aseguramiento de la calidad parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar
confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

I.  Mejora de la calidad parte de la gestién de la calidad orientada a aumentar la capacidad de
cumplir con los requisitos de la calidad.

m. Mejora continua actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los requisitos.

n. Eficacia grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados

planificados.



0. Eficiencia relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.

2.2.3. Términos relativos a la Organizacion

a. Organizacién conjunto de personas e instalaciones con una disposicion de responsabilidades,
autoridades y relaciones.

b. Estructura de la organizacién  disposicién de responsabilidades, autoridades y relaciones entre
el personal.

c. Infraestructura.- sistemade instalaciones, equipos y servicios necesarios para el funcionamiento
de una organizacion.

d. Ambiente de trabajo conjunto de condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo.

e. Cliente organizacion o persona que recibe un producto.

f. Proveedor organizacion o persona que proporciona un producto.

g. Parte interesada persona o0 grupo que tiene un interés en el desempefio o éxito de una
organizacion.

h. Contrato acuerdovinculante.

2.2.4. Términos relativos al proceso vy producto

a. Proceso conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados.

b. Producto resultado de un proceso.

c. Proyecto procesounico consistente en un conjunto de actividades coordinadas y controladas con
fechas de inicio y de finalizacion, llevadas a cabo para lograr un objetivo conforme con requisitos
especificos, incluyendo las limitaciones de tiempo, costo y recursos.

d. Disefio y desarrollo conjunto de procesos que transforma los requisitos en caracteristicas
especificadas o en la especificacion de un producto , proceso o sistema.

e. Procedimiento forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.

2.2.5. Términos relativos a las caracteristicas

a. Caracteristica rasgo diferenciador.

b. Caracteristica de la calidad caracteristica inherente de un producto , proceso o0 sistema
relacionado con un requisito.

c. Seguridad de funcionamiento  conjunto de propiedades utilizadas para describir la disponibilidad
y los factores que la influencian: confiabilidad, capacidad de mantenimiento y mantenimiento de
apoyo.

d. Trazabilidad capacidad para seguir la historia, la aplicacién o la localizacion de todo aquello que

esta bajo consideracion.



2.2.
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6. Términos relativos a la conformidad

Conformidad cumplimiento de un requisito.

No conformidad incumplimiento de un requisito.

Defecto incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado.

Accién preventiva accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u
otra situacién potencial no deseable.

Accién correctiva accidn tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u

otra situacion no deseable.

NOTA La accién correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse, mientras que la

accion preventiva se toma para prevenir que algo suceda.

Correccién accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.

Reproceso accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los requisitos.
Reclasificacibn variacion de la clase de un producto no conforme, de tal forma que sea
conforme con requisitos que difieren de los iniciales.

Reparacion accién tomada sobre un producto no conforme para convertirlo en aceptable para
su utilizacién prevista.

Desecho accion tomada sobre un producto no conforme para impedir su uso inicialmente
previsto.

Concesién autorizacién para utilizar o liberar un producto que no es conforme con los
requisitos especificados

Permiso de desviacion autorizaciéon para apartarse de los requisitos originalmente
especificados de un producto antes de su realizacion.

Liberacion autorizacidn para proseguir con la siguiente etapa de un proceso.

.7. Términos relativos a la Documentacion

Informacién datos que poseen significado.

Documento informacion y su medio de soporte.

Especificacion documentoque establece requisitos.

Manual de la calidad documentoque especifica el sistema de gestion de la calidad de una
organizacion.

Plan de la calidad documento que especifica queprocedimientos y recursos asociados deben
aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a unproyecto, producto, proceso 0
contrato especifico.

Registro documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de actividades

desempefiadas.



2.2.8. Términos relativos a la Auditoria

a. Auditoria proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias de la
auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el grado en que se cumplen
los criterios de auditoria.

b. Programa de la auditoria conjunto de una o mas auditorias planificadas para un periodo de
tiempo determinado y dirigidas hacia un propésito especifico.

Criterios de auditoria conjunto de politicas, procedimientos o requisitos.

d. Evidencia de la auditoria registros, declaraciones de hechos o cualquier otra informaciéon que
son pertinentes para los criterios de auditoria y que son verificables.

e. Hallazgos de la auditoria resultados de la evaluacion de laevidencia de la auditoria recopilada
frente a los criterios de auditoria.

f. Conclusiones de la auditoria resultado de unaauditoria que proporciona el equipo auditor tras
considerar los objetivos de la auditoria y todos loshallazgos de la auditoria.

g. Cliente de la auditoria organizacién o persona que solicita unaauditoria.

h. Auditado organizacién que es auditada.

i. Auditor persona con atributos personales demostradosycompetencia para llevar a cabo
unaauditoria.

j.  Equipo auditor uno o mas auditores que llevan a cabo unaauditoria con el apoyo, si es
necesario, de expertos técnicos.

k. Experto técnico <auditoria> persona que aporta conocimientos o experiencia especificos al
equipo auditor.

I.  Plan de auditoria descripcion de las actividades y de los detalles acordados de una auditoria

m. Alcance de la auditoria extensién y limites de una auditoria.

n. Competencia <auditoria> atributos personales y aptitud demostrados para aplicar conocimientos

y habilidades.

2.2.9. Términos relativos al Aseguramiento de la ca _lidad para los procesos de medicion

a. Sistema de gestion de las mediciones conjunto de elementos interrelacionados o que
interactian necesarios para lograr laconfirmacién metrolégica y el control continuo de
losprocesos de medicién.

b. Proceso de medicion conjunto de operaciones que permiten determinar el valor de una
magnitud.

c. Confirmacion metrolégica  conjunto de operaciones necesarias para asegurar que elequipo de
medicion cumple con los requisitos para su uso previsto.

d. Equipo de medicion instrumento de medicién, software, patrén de medicion, material de
referencia o equipos auxiliares o combinacion de ellos necesarios para llevar a cabo unproceso
de medicion.

e. Caracteristica metrolégica rasgo distintivo que puede influir sobre los resultados de la medicién.



f.  Funcidbn metrologica  funciébn con responsabilidad administrativa y técnica para definir e

implementar el sistema de gestién de las mediciones.

2.3.

Principios de gestion de la calidad segln ISO 9001-2000

Para conducir y operar una organizacion en forma exitosa se requiere que ésta se dirija y controle en

forma sistematica y transparente. Se puede lograr el éxito implementando y manteniendo un sistema

de gestion que esté disefiado para mejorar continuamente su desempefio mediante la consideracion

de las necesidades de todas las partes interesadas.La gestion de una organizacién comprende la

gestién de la calidad entre otras disciplinas de gestion.

Se han identificado ocho principios de gestién de la calidad que pueden ser utilizados por la alta

direccion con el fin de conducir a la organizacion hacia una mejora en el desempefio.

2.3.1.

2.3.2.

2.3.3.

2.3.4.

2.3.5.

2.3.6.

2.3.7.

2.3.8.

Organizacion enfocada al cliente : Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo
tanto deberian comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer los
requisitos de los clientes y esforzarse en exceder las expectativas de los clientes.

Liderazgo : Los lideres establecen la unidad de propdsito y la orientacion de la organizacion.
Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno, en el cual el personal pueda llegar a
involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la organizacion.

Participacion del personal : El personal, a todos los niveles, es la esencia de una
organizacion, y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean usadas para el
beneficio de la organizacion.

Enfoque basado en procesos : Un resultado deseado se alcanza mas eficientemente
cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan como un proceso.

Enfoque de sistema para la gestion : Identificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y eficiencia de una organizacién
en el logro de sus objetivos.

Mejora continua : La mejora continua del desempefio global de la organizacion deberia ser
un objetivo permanente de ésta.

Enfoque basado en hechos para la toma de dec isidn : Las decisiones eficaces se basan
en el analisis de los datos y la informacion.

Relaciones mutuamente beneficiosas con el pr oveedor: Una organizacion y sus
proveedores son interdependientes, y una relacidbn mutuamente beneficiosa aumenta la

capacidad de ambos para crear valor.

“Los ocho principios de gestion de la calidad constituyen la base de las normas de sistemas

de gestién de la calidad de la familia de Normas 1SO 9000.



2.4. Normativas de la gestién de la calidad normal SO 9001 — 2000

El modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en procesos que se muestra en la Fig. 1

ilustra los vinculos entre los procesos.

Esta figura muestra que los clientes juegan un papel significativo para definir los requisitos como
elementos de entrada. El seguimiento de la satisfaccion del cliente requiere la evaluacion de la
informacién relativa a la percepcién del cliente acerca de si la organizaciéon ha cumplido sus

requisitos.

La Norma considera estos cinco frentes o requisitos obligatorios para optar por una certificacion,
como se indica a continuacion:

1. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

2. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

3. GESTION DE LOS RECURSOS

4. REALIZACION DEL PRODUCTO

5.MEDICION. ANALISIS Y MEJORA

El nimero adjunto hace referencia al indice del requisito establecido en la Norma.

MEJORA CONTINUA DEL
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

MEDICION, ANALISIS
Y MEJORA

Z0—00>rTw——->W0

md4zZ2m—-—r O

u wo-H—unw—Coma

i
DUCTO
ENTRADAS \J

Fig. 1 Modelo del Sistema de Gestion de la Calidad basado en procesos.



2.4.1. Clausulas de la norma ISO 9001 -2000

La Norma especifica los requisitos para un sistema de gestion de la calidad, en los cuales aparece el
término mandatorio “DEBE= SHALL” , esta denominacién obliga a las organizaciones a cumplir con
A 0 B normativa.

Tabla 1. Requisitos y subrequisitos de la Norma ISO 9001, “no obligatorios” para la Certificacion.

0.1 Generalidades

0.2 Enfoque basado en procesos
0.3 Relacién con la Norma ISO 9004

0. INTRODUCCION

0.4 Compatibilidad con otros Sistemas de Gestién
1.1 Generalidades

1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

1.2 Aplicaciéon
2. REFERENCIAS NORMATIVAS 2. Referencias Normativas
3. TERMINOS Y DEFINICIONES 3. Términos y definiciones

Tabla 2. Requisitos y sub requisitos de la Norma ISO 9001, “obligatorios” para laCertificacion.

4.1 Requisitos generales

4.2 Requisitos de la documentacién

4.2.1 Generalidades

4.2.2 Manual de la calidad

4.2.3 Control de los documentos

4.2.4 Control de los registros de la calidad

5.1 Compromiso de la direccién

5.2 Enfoque al diente

5.3 Politica de |a calidad

5.4 Planificacién

5.4.1 Objetivos de la calidad

5.4.2 Planificacién del sistema de gestién de la calidad
5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacién
5.5.1 Responsabilidad y autoridad

5.5.2 Representante de la direccién

5.5.3 Comunicacion interna

5.6 Revisién por la direccién

5.6.1 Generalidades

5.6.2 Informacién para la revision

5.6.3 Resultados de la revision

6.1 Provisién de recursos

6.2 Recursos humanos

6.2.1 Generalidades

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formacién
6.3 Infraestructura

6.4 Ambiente de trabajo

7.1 Planificacién de la realizacién del producto

7.2 Procesos relacionados con el cliente

7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto
7.2.2 Revision de los requisitos relacionados con el producto
7.2.3 Comunicacién con el cliente

7.3 Disefio y desarrollo

7.3.1 Planificacion del disefio y desarrollo

7.3.2 Elementos de entrada para el disefio y desarrollo

7.3.3 Resultados del disefio y desarrollo

7.3.4 Revision del disefio y desarrollo

7.3.5 Verificacion del disefio y desarrollo

7.3.6 Validacion del disefio y desarrollo

7.3:7 Control de cambios del disefio y desarrollo

7.4 Compras

7.4.1 Proceso de compras

7.4.2 Informacién de las compras

7.4.3 Verificacion de los productos comprados

7.5 Produccién y prestacion del servicio

7.5.1 Control de la produccién y de la prestacién del servicio
7.5.2 Validacion de los procesos de la produccién y de la prestacién del servicio
7.5.3 Identificacién y trazabilidad

7.5.4 Propiedad del cliente

7.5.5 Preservacion del producto

7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de medicién

8.1 Generalidades

8.2 Seguimiento y medicién

8.2.1 Satisfaccion del cliente

8.2.2 Auditoria interna

8.2.3 Seguimiento y medicion de los procesos
8.2.4 Seguimiento y medicién del producto
8.3 Control del producto no conforme

8.4 Andlisis de datos

8.5 Mejora

8.5.1 Mejora continua

8.5.2 Accién correctiva

8.5.3 Accidn preventiva




2.5 Visiéon de la ISO orientada al cliente

Las organizaciones, dependen de sus clientes, por ende todo en la organizacién, esta orientado hacia
el cliente; la norma ISO 9001, trata de adaptarse a la realidad, de que las empresas, dependen de la
aceptacion y consumo de sus productos por el cliente. Esta necesidad, da origen al principio de la
orientacién hacia el cliente en toda la actividad productiva de la empresa u organizacion, el enfoque

es claro y asegura el éxito y la permanencia en el mercado, de la organizacion.

Es necesario conseguir la satisfaccién del cliente, cubrir sus necesidades, y satisfacer sus

expectativas.

Este, es el punto mas importante de la norma, en cuanto es el motivo de su origen. El resto de
principios, lo Unico que hacen es intentar satisfacer esta necesidad mediante el cumplimiento y
aplicacién del resto de los puntos. Cumpliendo los demas principios, es posible cumplir este primer

principio de visién orientada hacia el consumidor, mejorar la calidad del producto y a la organizacion.

Mejorando y consolidando los aspectos sociales de la organizacion, se consigue una mayor
calidadfinal del producto. De modo que se cubran las necesidades y expectativas presentes y futuras

del cliente en un proceso de mejora continua del funcionamiento de la organizacién y sus resultados.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD w

»  Decir lo que se hace.

> Hacer lo que se dice. \ /_\\

H \\M
»  Registrar lo que se
dice.
»  Verificar lo que se hizo. . ., |
Sistema de Gesti6n .
de la calidad

»  Prevenir la ocurrencia
de problemas.

»  Detectar cuando
ocurran.

TS > Identificar la causa.

Fig. 2 Proceso de Gestion de la Calidad.



2.6 Beneficios de la orientacién al cliente

a. Incrementar los beneficios y cuota de mercado mediante respuestas rapidas y flexibles hacia las
oportunidades de mercado.

b. Incrementar la efectividad en el uso de los recursos de la organizacion, y aumentar la
satisfaccion de los consumidores. Para obtener beneficios, hay que vender. y para vender, hay
que contentar al cliente.

c. Incrementar la lealtad de los clientes para repetir el negocio o compra.

Aplicar el principio de orientacion hacia el cliente , tipicamente conduce a:

> Investigar y entender las necesidades y expectativa s de los clientes
La informacién se obtiene mediante investigacion. Desde datos estadisticos y encuestas, hasta
saber interpretar las quejas de los clientes.

» Asegurar que los objetivos de la organizacién estan enlazadas con las necesidades y
expectativas de los clientes.  Si el producto responde a las expectativas del consumidor, este lo
adquirira ahora, y en el futuro. Si no le gusta, el consumidor lo rechazara y consumira otros
productos de otra organizacion, con la perdida consiguiente de ventas, beneficios y cuota de
mercado.

» Comunicar las necesidades y expectativas de los con ~ sumidores a través de la
organizacién. La comunicacion, deber ser fluida, para obtener datos e informacion, conocer los
defectos, y mejorar el producto o servicio permitiendo tomar decisiones adecuadas.

» Medir la satisfaccion del consumidor y actuar segun los resultados
Todas las organizaciones, deben tener medios para conocer la satisfaccion del cliente, e intentar
mejorarla en vistas a los datos conocidos, las capacidades y posibilidades de la organizacion.

» Manejo sistematico de las relaciones con los client  es.

El cliente, ha de sentirse satisfecho a todos los niveles, incluso cuando efectia quejas.

> Asegurar una aproximacioén balanceada satisfaciendo a los clientes y otras partes
interesadas (como propietarios, empleados, proveedores, financieros, comunidades locales, y la
sociedad como un todo). Si todo marcha bien, todo va bien.

Involucra a todas las partes y procesos que interactien con la empresa.

2.7 Mantenimiento bajo la norma ISO 9001 — 2000

En la concepcion textual del requisito 6.3 de la norma especifica:
La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura necesaria para lograr la

conformidad con los requisitos del producto. La infraestructura incluye, cuando sea aplicable:



a. Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados,

b. Equipo para los procesos, (tanto hardware como software), y

c. Servicios de apoyo tales (como transporte o comunicacion).

Incluye el subrequisito 7.6 de la Norma, que se refiere al control de dispositivos de seguimiento y
medicion.

Es evidente que su aplicacion en parte surgird de la planificacién de la organizacion. Para lo cual

organizacion deberd llevar a cabo tres tareas con respecto a la infraestructura:

Determinar- Investigar si se han identificado los requisitos en planes estratégicos, planes de
expansion, planes de calidad, procedimientos, instrucciones de trabajo u otra documentacion. Si hay

elementos no identificados, deberan identificarse.

Proporcionar — Verificar si los equipos actuales, los edificios, el software y los servicios de soporte

satisfacen los requisitos identificados.

Mantener — La organizacién tiene un programa de mantenimiento preventivo para los equipos. Ahora
debera extenderlo para asegurar el mantenimiento preventivo necesario para el edificio, el hardware y

las otras infraestructuras.

Sin embargo la norma no indica el cémo o bajo qué tipo de método o programa se lo debe llevar a
cabo, por el contrario, lo deja a eleccidon de la organizaciéon para que encuentre la via mas
aconsejable para el cumplimiento de la norma. La necesidad de nuevas infraestructuras o
modificacién de las existentes sera tenida en cuenta por la organizacion como parte de la
planificacién, si bien este apartado no lo dice explicitamente, si lo dicen otro relacionados (5.2.4-7.1

de la Norma). Debe preverse el mantenimiento, preventivo y correctivo, de los equipos productivos.

>  Objetivos
> Planta Infraestructura
>

| Impacto
»  Areas de trabajo
»  Desempeiio

»  Hardware |

MANTENIMIENTO > Costos

/ »  Seguridad
» Herramientas
\/ > Renovacién

»  Equipos de soporte

»  Software

»  Servicios de soporte »  Preservacion apropiada.
>  Comunicacion > Verificacion en funcion de la criticidad y uso.
> Transporte >  Calibracién, ajuste o cambio.

Fig. 3 Infraestructura



2.8 Gestion del recurso humano

En ISO 9001 los Recursos Humanos, las personas, son responsables de la creacion y también de la
destruccion de las organizaciones. La Norma exige la ejecuciéon de un proceso formado por la
secuencia légica de 3 actividades (3 subprocesos).

PROCESO FORMADO POR 3 SUBPROCESOS |

ALTA DIRECCION

A

DEFIMNE

RESFOMNSABILIDADES
A

AUTORIDADES

R E TR | E R T20C 1R

SATISFACER
COMPETEMNCLA EvAaLUAR

Cre e rrimar lF'r oporciornan Ewvaluar la
Formacisn, Formacssn aficacia de la
Expeariancia. =] formacidn o
Educacidn, Ermprender der las acciones
amprendidas

COMPETERMCLA

DETERMIMNAR
MECESARILA

Hakilidades obtras acciones
que satisfagan
as necesidadeas

Fig. 4 Gestion del Recurso Humano. (ISO 9001 para la pequefia empresa)

1.La Direccion de la organizacion tiene la responsabilidad de definir la estructura de las personas,
detallando las tareas encomendadas a cada puesto de trabajo creado, determinando la competencia
necesaria en ambitos de educacion, formacion, habilidades y experiencia que debe poseer la persona

0 personas que ocupen un puesto de trabajo; asegurando que estd en capacidad de satisfacer las
necesidades de dicho cargo.

La Norma requiere que se determine la competencia necesaria sélo de aquellos puestos de trabajo

cuyas actividades afecten a la calidad del producto. Sin embargo lo mas recomendable es definir
todos los puestos.

2.Satisfacer las necesidades de competencia  se puede conseguir de 2 formas:

» Dotando a las personas de la competencia necesaria - Proporcionando formacién.

» Situando en cada puesto de trabajo a personas que dispongan ya de la competencia
necesaria.

ISO 9001:2000 requiere a la organizacién que no se quede complacida con las acciones realizadas,
proporcionar formacién o situar a personas competentes no es suficiente, sino que debe asegurarse

de que dichas acciones han cubierto las necesidades, evaluando la eficacia de dichas acciones.



3. Evaluar la eficacia es inclinarse en la consecucion del objetivo. Evaluar la eficacia de la
formacién (u otras acciones) significa evaluar si después hay una mejora notoria, evidente, en

los resultados ofrecidos por el trabajo.

2.9 Sequridad y ambiente de trabajo

Gestion del Ambiente de Trabajo, el punto 6.4 de la Norma que se enclava dentro del grupo de

requisitos que deben cumplir los procesos de Gestion de los Recursos.

Bajo la denominacién “Ambiente de Trabajo”, ISO 9001:2000 agrupa un conjunto de variables
de las condiciones de ejecucion de los procesos que no pueden ser catalogadas como
elementos de infraestructura, y que son en muchas ocasiones tanto o0 mas determinantes que

éstos para proporcionar un producto que cumpla los requisitos.Literalmente la Norma dice:

“La Organizacion debe determinar y gestionar el ambiente de trabajo necesario para lograr la

conformidad con los requisitos del producto.”

Determinar cémo debe cumplir una organizacién con este apartado es complejo. La Norma no
exige explicitamente que se deban tener evidencias documentales de haber determinado los
factores del ambiente de trabajo, y tampoco de su gestion (control y direccion). Lo que si es
evidente es que la Norma pretende que la organizacion trabaje en la direccion de favorecer

ambientes de trabajo 6ptimos para proporcionar Calidad.
La forma mas honesta y atil de cumplir con los requisitos de la Norma es dedicar esfuerzos y

tiempo en mejorar continuamente el ambiente de trabajo.

AMBIENTE DE TRABAJO,
PRODUCCION Y SERVICIOS

EVALUACION INFORMACION
Y CALIDAD Y
VALORACION B — FORMACION
RIESGOS
LABORALES

Fig. 5 Ambiente de trabajo.



CAPITULO 1|

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1. Resena Histérica

METAL — ARCO, es una empresa unipersonal, fundada el 01 de Enero del 2002, que inicia
con el aporte capital de financiamiento bancario, a través de préstamos particulares, también
con la ayuda de una empresa particular y con un capital propio, a quien en la actualidad es el

propietario de la empresa.

Es una de las importantesempresasde servicio petrolero a nivel nacional, consiguiendo estar a
la vanguardia de la innovacién de sus productos, con principios, valores y objetivos claros;
enfocados hacia la satisfaccién de los clientes quienes hacen uso de sus servicio, disefio y
produccion de herramientas de perforacion, con materia prima y componentes garantizados, lo

gue acredita a sus clientes productos originales y de alta calidad.

METAL - ARCO avanza con paso firme hacia el futuro, afianzando experiencias del pasado y
fortaleciendo el presente, buscando la excelencia en todos sus productos y servicios que
presta a diferentes empresas de renombre internacional. Con el aporte de personal humano
quienes aman su trabajo; creyendo en el desarrollo del pais, obteniendo un sumario de
servicios tecnoldgicos y administrativos innovadores que compitan en el ambito nacional e

internacional.

3.2. Misién
Implementar mas maquinaria y condiciones de produccion con un servicio de calidad para
nuestros clientes, aplicando técnicas de construccion acordes con el medio, que garanticen
seguridad y calidad total; innovando las tendencias de acabado finales, ergonomia,

confiabilidad y con servicio a la comunidad.

3.3. Vision
La perspectiva de la empresa contempla el apoyo al desarrollo del pais, mediante el
alcance de niveles de productividad y aceptacién ciudadana que sitian a METAL — ARCO
como una empresa de servicios petrolero lideres en el mercado regional, construyendo
bases sélidas para competir a nivel regional, manteniendo la conviccion de un producto
bien elaborado, con el valor agregado de la innovacion. (OBTENER UN SISTEMA DE
MECANIZADO EN REDES DE PRODUCCION MEDIANTE TORNOS CNC).



3.4. Organigrama administrativo

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE LA EMPRESA METAL — ARCO

PRODUCCION AREMNANCIERA

TORNO




3.5. Tipos de productos

METAL-ARCOse dedica a la reparaciéon o produccion de partes de herramientas de
perforacién petrolera, en la reparacion de partes de motores (automotriz) y de la parte de

procesos de soldadura eléctrica dedicada a la carpinteria metalica.

METAL-ARCO elabora sus productos bajo una concepcidon modernista, con respeto al medio
ambiente que le da caracter y distincion se suman ademds la seguridad, la fiabilidad, la
adaptabilidad, el confort y la rentabilidad.

Las lineas del negocio establecidas en METAL ARCO, se han determinado luego de un andlisis

de las necesidades del mercado y sus requerimientos en los siguientes segmentos:

AREA DE TORNOS:
« Partes de maquinas ( cualquiera)
e Filtros de perforacién

e Pernos

e Bridas

e Cupling

e Croosover
« Refacing

ROSCAS ESPECIALES:
« Roscas BRUTEX (PIN , BOX)
* Roscas ACME (PIN , BOX)
* Roscas EUE (PIN , BOX)
e« Roscas UN (PIN, BOX)

AREA DE SUELDA

e Estructuras

e Carpinteria metélica (closets)

« Rank

e Cajas Net

e Soldaduras de tanque

e Soldadura de presion de tuberia

e Soldaduras especiales (MIG) materiales utilizan el Al , Sh.
e Carcasa de motores

* Fundiciones

e Mantenimiento de partes de vehiculos y maquinaria.

3.6. Informacion
3.6.1. Leqal

METAL ARCO tiene como finalidad realizar todas las actividades vinculadas a la construccion y
mantenimiento de herramientas de perforacion, cumpliendo con todas las obligaciones

establecidas por las leyes gubernamentales como son los principales ordenamientos:



S.R.L
Leyes Tributarias
Cédigo de Trabajo

Seguro Social

YV V V V V

Permisos Municipales

3.6.2. Investigativa

Para conducir y operar una organizacion en forma exitosa se requiere que esta se dirija y

controle en forma ordenada y transparente.

A continuaciéon se indican algunas orientaciones sobre lo que una organizacion puede
preguntarse para alcanzar el éxito implementando y manteniendo un sistema de gestion de
calidad, disefiado para mejorar continuamente su desempefio mediante el cumplimiento de los
requisitos de la Norma ISO 9001, aunque se enfatiza que estas son solo ejemplos y no deben

interpretarse como la Unica manera para determinarse.

Tabla. 3 Determinacion de la situacién actual

DETERMINACION DE LA SITUACION
ACTUAL

Responda Si o No a cada una de las preguntas, de ser necesario agrege
observaciones Sl NO

Encuestado: Area de produccion.

¢, Se han identificado los procesos necesarios para el sistema de gestion de

la calidad y su aplicacion a través de la organizacion?

2 | ¢Esta definida la secuencia e interaccion de procesos? X

¢, Se ha establecido un documento que especifique un sistema de gestién

de calidad aplicado a la organizacion?

Se dispone de politica y objetivos de la calidad en concordancia, a través

de los cuales se reflejen indices de mejora

¢, Se han definido las responsabilidades y autoridades dentro de la

organizacién?

¢, Se verifica la capacidad de desempefio de los procesos? A través de el

seguimiento, medicién y analisis de los procesos




¢La organizacion ha determinado los requisitos relacionados con el

! producto?
g ¢, Se ha definido el control de documentos aplicados al sistema de gestion
de la calidad?
¢, Se ha definido el control de documentos que evidencien la eficaz
’ planificacién, operacion y control de los procesos?
¢ Existe un programa para verificar la eficacia del sistema de gestion de la
10 calidad?
¢, Se ha establecido criterios documentados para identificar y controlar
1 productos con defectos?
) ¢ Existe un método establecido para el tratamiento de acciones correctivas y
! preventivas?
¢ Se realiza la planificacién de la produccion y la prestacion del servicio
bajo condiciones controladas? A través de: monitoreo y control de
13 | parametros, empleo de informacion que describa las caracteristicas del
producto y la disponibilidad de instrucciones de trabajo cuando sea
necesario.
14 | ¢Se planifica y controla el disefio y desarrollo del producto?
¢La direccion revisa regularmente la efectividad del sistema de gestion? A
15 | través del analisis de : cumplimiento de politica y objetivo, reclamos de
clientes, desvios y soluciones, etc.
6 ¢ Existe un documento que especifique los procesos para la realizacion del
! producto Y los recursos que deben aplicarse?
¢ Existe una planificacion para determinar, proporcionar y mantener la
1 infraestructura necesaria para la realizacién del producto?
18 ¢ Dispone la organizacion de una planificacion para satisfacer las
necesidades de capacitacion del personal?
¢ Se asegura la organizacion de que los requerimientos de los clientes son
19 lo suficientemente claros? ¢ Se documentan?
20 | ¢Se han determinado las necesidades de capacitacion del personal?
¢ Esta el personal lo suficientemente adiestrado para las tareas que realiza?
21 ¢, Se evallan las acciones tomadas?
- ¢ Es posible identificar la conformidad o no de un producto o servicio en
cualquier etapa con respecto a los requisitos especificados?
93 ¢, Se han implementado disposiciones eficaces para la comunicacién vy
retroalimentacion con los clientes?
24 | ¢Se asegura que el producto adquirido cumple con los requisitos de




compra especificados (calidad, plazo, etc.)?

o5 ¢, Se han establecido criterios para evaluar la capacidad de los proveedores «
para suministrar productos?

06 ¢, Se asegura la identificacién y trazabilidad de cualquier producto, desde la X
recepcion y durante las etapas de produccion y entrega?

27 | ¢Se identifican, protegen y mantienen los bienes de propiedad del cliente? X

08 ¢Las actividades de medicidn e inspeccion se realizan con equipos o «
elementos calibrados y verificados adecuadamente?

3.6.3. Técnica

Como mejora para los procesos operativos de la planta; este consta de areas definidas, en las
que se distinguen: area construccién del producto, area de acabados, area de pintura, asi
como el area de almacenamiento y preparacion de materiales; incluye también las

instalaciones eléctricas.

3.7. Resultados de la situacion actual

La implantacién de un sistema de gestién de la calidad es un proceso largo y complicado,
supone cambiar la filosofia de la empresa y los modos de gestion de sus responsables, se
debe determinar los problemas potenciales y analizar en donde esta fallando la organizacion.

Al hablar de un sistema de gestion la calidad en METAL ARCO, no necesariamente se
prestablece que existe un sistema de la calidad FORMALMENTE CONSTITUIDO,
IMPLEMENTADO Y MANTENIDO. Por lo tanto al realizar el informe de resultados es

recomendable sefalar las fortalezas y debilidades que la organizacién tiene (FODA).

FORTALEZAS:
Se realiza la planificacion de la produccion
2. La organizacion ha determinado los requisitos legales y reglamentarios relacionados
con el producto

3. Se han determinado los responsables y etapas del disefio y desarrolloLa organizacion
se ha asegurado de que los requisitos del cliente se determinan para su realizacion.

4. La organizacion puede identificar el estado del producto en cualquier etapa del
proceso.

5. Se revisay protege la propiedad del cliente.




DEBILIDADES:

La organizacion no ha definido todos los procesos

No se ha determinado la interaccién de procesos entrada-salida

3. La organizacion no ha establecido un Manual de la calidad, que especifique el alcance
del SGC

4. No se ha definido una politica y objetivos de la calidad.

5. Nohay procedimientos establecidos para cada area de la organizacion.

6. La organizacién no ha implantado instructivos de trabajo especificos para cada area.

7. No existe un plan de mantenimiento preventivo que incluya toda la infraestructura.

8. La alta direccion no ha establecido planes para la Revision de la eficacia del SGC.

9. La organizacion no ha definido un plan que asegure la capacitacion de.

3.7.1 Andlisis General

METAL ARCO no ha implantado un Sistema de Gestion de la Calidad formalmente, el enfoque
en procesos no esta totalmente definido y la interrelacion entre procesos no se difunde

correctamente para su entendimiento dentro de la organizacion.

Los objetivos de la calidad son exclusivos de la alta direccion, lo que no permite fortalecer la
comunicacion interna, los procedimientos e instructivos para la eficaz planificacion, operacion y

control de areas criticas no se encuentran documentados.

Sin embargo estas debilidades son oportunidades de mejora que pueden transformar la
organizacion, entendiendo que un sistema de Gestién de la Calidad no solo es responsabilidad
de una sola persona, sino de todas las que la componen.

El enfoque al cliente, el liderazgo, la participacion del personal, el enfoque basado en procesos,
el enfoque de sistema para la gestion, la mejora continua, el enfoque basado en hechos para la
toma de decision, y las relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor, son los ocho

principios que sirven a la organizacién en la mejora del desempefio en todos los niveles.

Tabla. 4 Documentacioén basica de la Norma 1SO 9001: 2000

P. REQUISITO DE LA METAL ARCO DOCUMENTACION DE LA NORMA ISO

N° NORMA CUMPLE | NO CUMPLE (PROCEDIMIENTO, INSTRUCTIVO, PLAN, REGISTRO)
Requisitos Generales

1 4.1 X Mapa de Procesos

2 4.1 X Ficha de caracterizacién

3 4.2.2 X Manual de la calidad

4 5.3-5.4 X Politica y objetivos de la calidad




5 5.5.1 X Organigrama y Manual de Funciones
6 8.2.3 X Indicadores de Gestion
7 7.2.3 X Normas legales y reglamentarias
Procedimientos Obligatorios
8 4.2.3 X Procedimiento Control de documentos
9 4.2.1 X Procedimiento Control de registros
10 8.2.2 X Procedimiento Auditoria Interna
11 8.3 X Procedimiento Producto no conforme
12 8.5.2 X Procedimiento Acciones preventivas
12 8.5.3 X Procedimientos Acciones correctivas
13 7.5 X Instructivos Especificos
Planes
14 7.3.1 X Planificacion del disefio
15 5.6 X Plan de Revisién por la direccién
16 7.1 X Plan de Calidad
17 6.3 X Plan de mantenimiento
18 6.2 X Plan de capacitacion
Registros
19 5.2 X Registro Orden de produccion
20 6.2 X Registro determinacion de competencias
21 6.2.1 X Registro evaluacién de desempefio
22 8.3 X Registro Control de produccién (PNC)
23 7.2.3 X Registro Encuesta de satisfaccion
24 7.4.1 X Registro Calificacion de proveedores
25 7.4.1 X Registro Evaluacién de proveedores
26 7.5.3 X Registro Tarjeta de identificacion (Trazabilidad)
27 75.4 X Registro de la Propiedad del cliente
28 8.1 X Registro Etiqueta de calibracion

De la evaluacion realizada se determina que METAL ARCO cumple parcialmente los requisitos
basicos de la Norma ISO 9001, esto constituye un punto de partida para comenzar a organizar
todo el SGC, no solo la documentacion faltante, sino el fortalecimiento a todo nivel de la
organizacion con la filosofia de satisfacer al 100% las demandas tanto del cliente interno como
del exte36rno, a través de la gestién por procesos, como se indica en el PLAN DE LA
CALIDAD.




CAPITULO IV

4. DESARROLLO DE LOS REQUISITOS DE LA NORMA 1SO 900 1-2000

Los requisitos del sistema de gestion de la calidad, especificados en la Norma ISO 9001-2000,
son genéricos y aplicables a organizaciones de cualquier sector econémico e industrial. Estos
ayudan a las organizaciones a aumentar la satisfaccion del cliente. Los clientes necesitan
productos con caracteristicas que satisfagan sus necesidades y expectativas; que se expresan
en las especificaciones del producto y son generalmente denominados como requisitos del
cliente. Los requisitos del cliente pueden estar especificados por el cliente de forma contractual
0 pueden ser determinados por la propia organizacién. En cualquier caso, es finalmente el

cliente quien determina la aceptabilidad del producto.

Dado que las necesidades y las expectativas del cliente son cambiantes y debido a las
presiones competitivas y a los avances técnicos, las organizaciones deben mejorar

continuamente sus productos y procesos.

La aplicacion de los requisitos del sistema de gestion de la calidad en METAL ARCO,
proporcionan el marco de referencia para la mejora continua con el objeto de incrementar la
probabilidad de aumentar la satisfaccion del cliente y otras partes interesadas. Ademas
proporciona confianza tanto a la organizacion como a sus clientes, de su capacidad para
proporcionar productos que satisfagan los requisitos de forma coherente.

La Norma promueve la adopcion de un enfoque basado en procesos cuando se desarrolla,
implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para aumentar la

satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

La aplicacion de un sistema de procesos dentro de la organizacion, junto con la identificacion e
interacciones de estos procesos, asi como su gestién, puede denominarse como “"enfoque

basado en proceso”.

Un enfoque de este tipo, cuando se utiliza dentro de un sistema de gestion de la calidad,

enfatiza la importancia de:

a) La comprensién y el cumplimiento de los requisitos,
b) La necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor,
c¢) La obtencion de resultados del desempefio y eficacia del proceso, y

d) La mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas



Los resultados deseados se alcanzan mas eficazmente cuando los recursos y las actividades

relacionadas se gestionan como un proceso.

De manera adicional, puede aplicarse a todos los procesos la metodologia conocida como:
“Planificar -Hacer -Verificar-Actuar" (PHVA)

PHVA puede describirse brevemente como:

Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de

acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la organizacion.
Hacer: implementar los procesos. La organizacion define funciones y responsabilidades, hace
participar y entrena a su personal y le asigna recursos. Prepara y mantiene procedimientos y

dispone de un Manual de procedimientos.

Verificar: realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y los productos respecto a las

politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los resultados.

Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los procesos.
CIRCULO DE DEMING

Acciones
correctivas

1DEFINR  pL ANIFICAR
METAS
DETECTADAS ~_ Acciones
2.DEFINIR preventivas
METODOS PARA
CUMPLIRLAS
3EDUCAR Y
5\VERIFICAR LOS
RESULTADOS DE CAPACIT AR
LAS TAREAS
EJECUTADAS |
4.RE ALIZAR
VERIFICAR p EL TRAB AJO HACER

| [N

Fig. 6 Base de la implementacién de un SGC



4.1.

Elaboracion de Mapa de Procesos

El mapa de procesos permite identificar la forma en que cada proceso se vincula vertical y

horizontalmente, sus relaciones e interacciones dentro de la organizacidon y con las partes

interesadas, fuera de la organizacion, formando asi el proceso general de la empresa. Esta

orientacién hacia los procesos exige la subdivision en procesos individuales, teniendo en

cuenta las estrategias y objetivos de la organizacion. La experiencia de empresas que cuentan

con un Sistema de Gestién de la Calidad ha demostrado que es conveniente definir los datos

de entrada, parametros de control y datos de salida.

PROCEDIMIENTO*

[*Forma especifica de levar a cavo una

actividad o

un proceso. Puede estar

documentado o no)

ENTRADA

'

EFICIENCIE DEL PRCWES O

Eesrfado akarzado v,
Eectgos vilizados

cFuerle de la WO RRLA 20 S600-
2000

PROCESO

(Incluye los recursos|

(Conjunto de sctividades mutuamente
relacionadas o que interactuan)

SALIDA

.
-

(Resultado de un proceso)

S

g

2000.

documentados

“Nota. Esta esla definicion de procedimiento dada en la NORMA 130 001-

bsto no signitica necesanaments uno de los S215 Tprocedmienios

OFORTUNIDADES DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

{Antes, durants y despuss del proceso)

EFICACIA DELFROCESO

Capaddad para aleanzar los
resultados planificados.

(Fuente ile b HORRA IS0 9001-
2000

Fig.7 Modelo basico de procesos.

En el presente mapa de procesos, METAL ARCO muestra la representacién de sus procesos

estratégicos operacionales, donde ilustra la interaccién entre ellos y la forma en que se insertan

de unos a otros, de tal forma que se muestra su interconexién en un enfoque sistematico
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Para que METAL ARCO u otra organizacion funcione de manera eficaz, tiene que identificar y

gestionar numerosas actividades relacionadas entre si.

Procesos Macro.- Son vitales para el negocio, resumen las principales actividades globales de
una empresa; normalmente tienen relacién directa con la forma en que la empresa esta

organizada y con las funciones indispensables de la misma.

» PROCESOS GERENCIALES
» PROCESOS OPERATIVOS
» PROCESOS DE APOYO

Subprocesos.- Son componentes 0 elementos de un proceso macro, constituyen las partes en
las que un proceso macro claramente se puede dividir.

Actividades.- Tienen lugar dentro de todos los procesos, son acciones que se requieren para
generar un determinado resultado, constituyen los elementos de los diagramas de flujo.

Una actividad que utiliza recursos y que se gestiona con el fin de permitir que los elementos
de entrada se transformen en resultados, se puede considerar como un proceso .
Frecuentemente el resultado de un proceso constituye directamente el elemento de entrada

del siguiente proceso.

4.2, Elaboracion de caracterizacién individual de p rocesos

Los procesos en una organizacion son tipicamente planificados, y ejecutados bajo condiciones
controladas para afiadir valor.

Un proceso puede tener varias entradas y varias salidas, no necesariamente en igual niumero,
involucra gente y otros recursos, y tiene sus limites bien definidos. Las Salidas de unos pueden

ser las entradas de otros procesos, establece la relacién CLIENTE-PROVEEDOR (interno).

e

I
M.

ames.
Ere
i

Fig. 8 Interaccion entre proceso



Los elementos de un proceso se describen a continuacion

CARACTERIZACION INDIVIDUAL DE PROCESOS

1. Nombre

Indica el nombre del proceso

| 2. Requisito 1SO 9001

"Norma ISO 9001-2000"

3. Responsable

Funcionario responsable de administrar el proceso

4. Propdésito Para qué sirve el proceso, que se espera de él, cual es el objetivo del proceso?
5.
Documentos: Identifica los "como "o la manera de ejecutar las actividades del proceso

Nombre de Procedimientos/Documentos

Formatos / Registros u otros

Documentos Externos

. o . . . . . Documentos que aplican al
Procedimientos que la organizacion requiera para | Registros que proporcionan la evidencia de las r0CesO  COmo:  Leves  normas
administrar su proceso. actividades realizadas. P ) yes, !
reglamentos, etc.
L . Procesos
6. Entradas | Procesos 7. Actividades 8. Salidas ’ .
Anterior/Proveedor Posterior/ Cliente
Organizacion, Loquesale | oyganizacion
Lo que persona, del proceso persona o pr(;CGSO
entra al proceso que Secuencia de actividades para transformar las entradas en resultados. una vez ue recibe una
proceso proporciona una cumplidas las q id
entrada. actividades. | Sallda

9. Recursos Son los recursos necesarios para ejecutar las actividades del proceso.
Recursos Humanos Maguina/Herramienta Otros
" " . Equipos que . .
Son los "cargos" de las personas que realizan las | . quipos g Como por ejemplo: vehiculos,
L intervienen en el
actividades software
proceso.
10. . . L . .
. Sirve para medir la evolucién del proceso, esta ligado al objetivo del proceso
Indicadores
. p Frecuencia de
Indicador Férmula Responsable
p Control
Funcionario Es la frecuencia de
Se define la formula que |responsable del medicién o

Nombre del indicador

permite el calculo del indicador

cumplimiento del
indicador.

seguimiento que se
realiza al indicador.




Los indicadores permiten realizar mediciones para conocer el desempefio de los procesos
aplicando estrategias apropiadas que demuestren la capacidad para alcanzar los resultados
planificados, y debe proporcionar la informacién que los funcionarios necesiten.
La descripcién de los elementos de las caracterizaciones de cada proceso se detalla en el
Manual de la Calidad.

4.3. Elaboracion del Manual de la Calidad

Los documentos del Sistema de Gestion de Calidad se pueden ordenar segiin su importancia,

como si fuese una piramide, que se ilustra a continuacion:

Documento en el que se
describen las caracteristicas

Documentos complementarios del bésicas del Sistema de Gestion
de la Calidad .

Manual en los que se da respuesta a
las preguntas: cqué?, ¢quién?, MANUAL A CALIDAD
¢$como?, scuando?, ¢donde? \ )
P IMIENTOS Documentos en los que de
forma breve se describe el

modo de realizar una actividad

Documentos que evidencian el
desarrollo de las actividades.

REGISTROS

Fig. 9 Estructura de la documentacién del Sistema de Gestion

La estructura general de la documentacién que cubra los requisitos de la calidad de la Norma

ISO 9001: 2000, se debe establecer y mantener en un Manual de la Calidad, que incluya:

a. El alcance del sistema de administracion de calidad, incluyendo detalles vy justificacion para
cualquier exclusion.
b. Procedimientos documentados establecidos por el SGC, o referencias a ellos.

c. Descripcion de la interaccién entre los procesos del SGC.

4.3.1. El Manual de la Calidad sirve para los siguientes p  ropdésitos:

Comunicar la politica de la calidad de la organizacién.

Describir e implementar un sistema gestion de la calidad eficaz.
Definir las responsabilidades y autoridades del personal.
Documentar o hacer referencia a los procedimientos documentados.

Demostrar el compromiso gerencial.

YV V V V VYV VY

Entrenar personal en los requisitos del SGC y métodos de cumplimiento.



4.3.2. Contenido del Manual de la Calidad
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' PRESENTACION

1. OBJETO ‘

El presente Manual de calidad pretende describir de manera facil y directa la estructura
organizacional y la POLITICA DE LA CALIDAD deMETAL ARCO, como un aporte al logro de

la gestién de la calidad dentro de la organizacién y a su mejoramiento continuo.

1.1. Definiciones

» Documento .- Informacion en un medio de soporte (Registro, Instructivo, Procedimiento

Documentado, Plan, Informe, Norma, y documentos generales).
» Documento Controlado .- Documento que ante un cambio debe ser aprobado y
actualizado, debido a que su ausencia o mal uso puede afectar la calidad del servicio,

proceso o sistema de calidad.

» Documento No Controlado .- Documento utilizado para informacion referencial que se

utilizan normalmente para propdsitos externos.

> Documento Obsoleto .- Documento que ha perdido su vigencia.

» Caracterizacién de Procesos .- Matriz donde se registran todos las partes de un proceso.

> Planes .- Documentos donde se detallan la planificacion de actividades.

» Manual de Calidad .- Documento principal que rige el Sistema de Gestion de Calidad.

» Procedimiento .- Instruccién con detalle medio de coémo realizar un proceso.

» Instruccion de Trabajo .- Instruccidon detallada de como se debe realizar una tarea

especifica.

> Lista Maestra de Documentos .- Es un listado de los documentos del sistema con su

respectiva revision y distribucion.

> Tipo de Archivo .- Es el medio donde se almacenan los documentos. Puede ser fisico o

electrénico.
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METAL — ARCO, es una empresa unipersonal, fundada el 01 de Enero del 2002, que inicia
con el aporte capital de financiamiento bancario, atreves de préstamos particulares, también
con la ayuda de una empresa particular y con un capital propio, a quien en la actualidad es el
propietario de la empresa.

Es una de las importante empresa de servicio petrolero a nivel nacional, consiguiendo estar a
la vanguardia de la innovacién de sus productos, con principios, valores y objetivos claros;
enfocados hacia la satisfaccion de los clientes quienes hacen uso de sus servicio, disefio y
produccion de herramientas de perforacién, con materia prima y componentes garantizados, lo
gue acredita a sus clientes productos originales y de alta calidad.

METAL - ARCO avanza con paso firme hacia el futuro, afianzando experiencias del pasado y
fortaleciendo el presente, buscando la excelencia en todos sus productos y servicios que
presta a diferentes empresas de renombre internacional. Con el aporte de personal humano
quienes aman su trabajo; creyendo en el desarrollo del pais, obteniendo un sumario de
servicios tecnoldgicos y administrativos innovadores que compitan en el d&mbito nacional e

internacional.

Implementar mas maquinaria y condiciones de produccién con un servicio de calidad para
nuestros clientes, aplicando técnicas de construccion acordes con el medio, que garanticen
seguridad y calidad total; innovando las tendencias de acabado finales, ergonomia,

confiabilidad y con servicio a la comunidad.




La perspectiva de la empresa contempla el apoyo al desarrollo del pais, mediante el
alcance de niveles de productividad y aceptacion ciudadana que sitian a METAL — ARCO
como una empresa de servicios petrolero lideres en el mercado regional, construyendo
bases sélidas para competir a nivel regional, manteniendo la conviccién de un producto
bien elaborado, con el valor agregado de la innovacion. (OBTENER UN SISTEMA DE
MECANIZADO EN REDES DE PRODUCCION MEDIANTES TORNOS CNC).

|

En METAL ARCO, fabricamos y prestamos servicios petroleros dentro de una dinamica de
mejora continua de nuestros procesos y productos, buscando la eficiencia, y satisfaciendo
las necesidades y requerimientos de nuestros clientes, con la participacion activa del
personal, comprometido con los objetivos de calidad y con los principios y valores de la

empresa.

|

» Mejorar los procesos
» Satisfacer los requerimientos de clientes
» Desarrollar las competencias del recurso humano

Nuestra infraestructura esta conformada por una amplia area cubierta, como también patio de

despacho, parqueadero y una entrada amplia como se muestra en la figura ay b.

Fig.10 Entrada principal de la empresa




Estamos ubicados en la ciudad del Coca, Provincia Francisco de Orellana, Barrio Flor de
Oriente, para consultas e informacién de nuestros servicios, contamos con medios de
comunicacion directa.

Telefono: (062) 882 172 — 882 173 — 882 457 E-mail: metalarcol@hotmail.com

METAL ARCO, tiene como clientes a las mas importantes empresas petroleras nacionales e
internacionales a nivel nacional, estas sélidas alianzas que nos unen son la férmula central

para garantizar la creacion del maximo valor posible para nuestros clientes.(Véase figuras)

Drilling filters Power Pack
Fig.11 Herramientas Operatives

Part of the Bering Cross overs

Fig.12 Herramientas Operativas

METAL ARCO, cuenta con recurso humano capacitado y entrenado, basado en la
experiencia laboral, el manejo de informacién y aplicacion de cédigos, normas y/o reglamentos

gue rigen nuestro proceso de produccion.



METAL ARCO .- Es una empresa que comercializa, disefia y construye piezas de maquinas en
una amplia gama establecida, después de un profundo analisis de las necesidades del

mercado, tomando en cuenta la realidad de sus habitantes y sus requerimientos en los

siguientes segmentos:
» TORNO:

Se realizan trabajo como construccion de roscas, refacing, arreglo y construccion de piezas de
maquinas. (VéaseFiguras)

Mecanizado de un Pin Mecanizado de un pifion

Fig.13 Herramientas Maquinadas

» SUELDA:

Pulido de un codo de Soldadura de metal-mecanica
Perforaciéon

Fig.14 Soldadura de herramientas



> CARPINTERIA MECANICA

Caja de herramientas Plancha de tool

Fig.15Materia Prima y herramienta

El alcance del SGC aplica a la comercializacion, disefio, fabricacion y servicio posventa
bajo garantia de los productos construidos (nuevos) y productos que se realizan

mantenimiento en las diferentes areas de procesos de fabricacion.

No se excluye ningln requisito de la Norma ISO 9001-2000 en el Sistema de Gestion
de Calidad de nuestra compafiia.
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| 4. CARACTERIZACION INDIVIDUAL DE PROCESOS

| 4.1. PROCESOS GERENCIALES I
| 4.1.1. Planificacion Gerencial ‘
1. Nombre del Proceso | Planificacion Gerencial | 2. Requisito ISO 9001 | 5.1-5.3-5.4.2.-6.1
3. Responsable Gerente General
4. Prop6sito Definir Politicas y objetivos empresariales y proveer recursos financieros
5. Documentos
Nombre de Procedimientos / Documentos Formatos / Registros u otros Documentos Externos
Plan de negocios Matriz de seguimiento de los objetivos de la calidad Norma ISO 9001 - 2000
Politica y objetivos de la calidad
Procesos . : Procesos
& Btz Anterior / Proveedor O Hanels o selidis Posterior/ Cliente
) . Analizar el balance general de afio anterior para elaborar presupuestos Plan de
Financiero - P - ;
Balance general Revisar la politica de calidad negocios
L . Definir objetivos de calidad Politicas y
Datos Histéricos | AEADE. Organismos de - L
de ventas informacion estadistica Elaborar plan.de nggqmos obJ_envos de Todos los procesos
Asegurar la disponibilidad de los recursos calidad

Asegurar que se mantiene la integridad de la gestion
Comunicar a la organizacion la importancia del cumplimiento de los requisitos con el cliente

Datos Histéricos | Producciéon METAL Presupuesto

de produccién ARCO - - - P
P Comunicar la politica de la calidad dentro de la organizaciéon

Informacion del
medio

Internet

9. Recursos

Recursos Humanos Mé&quina/Herramienta Otros
Gerente General Equipos de oficina
Gerente Financiero
Representante de la Direccion
10. Indicadores

Indicador Férmula (%) Responsable Al A
Control
o — —
%Cumplimiento d? los objetivos de Objetivos cumplidos / Objetivos propuestos Gerente Anual
la calidad General




| 4.1.2. Revision del SGC

1. Nombre del Proceso Revision de SGC | 2. Requisito ISO 9001 | 5.6

3. Responsable [ Gerente General

4. Propésito | Revisar el SGC, para asegurar su cumplimiento, adecuacion y eficacia continuos.

5. Documentos

Nombre de Procedimientos/Documentos Formatos / Registros u otros

Documentos Externos

Manual de Calidad Informacién para la revision

Norma ISO 9001 — 2000

Procedimiento de revision por la direccion Plan de revision por la direcciéon

Acta de revision por la direccion

6. Entradas

Procesos
Anterior / Proveedor

7. Actividades

8. Salidas

Procesos
Posterior/ Cliente

No conformidad

Procesos Productivos

Estado del SGC a partir de las revisiones de la direccion

Dar seguimiento a las no conformidades y acciones correctivas

Revision de cumplimiento de los objetivos de la calidad y establecimiento de planes de accién

Resultados de
auditorias

Administracién por la
direccion

Revisar resultados de auditorias

Mejoras de la
eficacia del SGC y
Sus procesos

Revisar del desempefio de los procesos

Retroalimentacion del
cliente

Clientes

Revisar resultados de retroalimentacion del cliente(satisfaccion del cliente, quejas y reclamos)

Revisar el estado de las actividades de mejora

Indicadores de
proceso

Recomendaciones
para la mejora

Todos los procesos

Mejoras del
producto en
relacion con los
requisitos y
necesidades del
cliente

Todos los procesos

Revisiones previas
del seguimiento

Revision del SGC

Estado de las ACP's

Administracion por la
direccion

Cambios que afecten
al SGC

Planificacion

9. Recursos

Recursos Humanos Maguina/Herramienta Otros

Gerente General | Lideres de procesos Equipos de Oficina

Representante de la Direccion

10. Indicadores

Indicador Férmula (%) Responsable Z;e‘éuoenr;%?
% de cumplimiento de los o . o Gerente
objetivos de la calidad Objetivos cumplidos / Objetivos propuestos General Anual




4.2. PROCESOS OPERATIVOS I

Anterior / Proveedor

| 4.2.1. Ventas
1. Nombre del Proceso | Ventas | 2. Requisito ISO 9001 | 7.2
3. Responsable | Lider de Ventas
4. Propésito | Buscar estrategias para incrementar las ventas, satisfaciendo las especificaciones del cliente.
5. Documentos
Nombre de Procedimientos/ Documentos Formatos / Registros u otros Documentos Externos
Contrato de trabajo Solicitud de crédito ASME
Orden de trabajo Registro de quejas y reclamos NTE INEN- ISO 9001
Factura Comercial Encuestas NTE INEN 2205 : 2002
NTE INEN 1669 : 1990
NTE INEN 1155 : 1986
6. Entradas PEEEEs 7. Actividades 8. Salidas PEEEseE

Posterior/ Cliente

Plan de negocios

Planificacion gerencial

Elaborar solicitud de crédito

Aprobar o negar la solicitud de crédito

Encuestas/Sugerencias

Quejas o reclamos

Cliente

Determinar las caracteristicas a enfatizar en la negociacion

Elaborar contrato trabajo

Elaborar orden de trabajo

Elaborar orden de produccién

Contrato de

trabajo. Cliente

Elaborar factura comercial

Orden de trabajo

o L ’ . Realizar contacto y apertura hacia nuevos clientes y Orden de Procesos productivos

Datos estadisticos Produccion y Financiero - -
Analizar el mercado produccion

Estadisticas de Informar y atender consultas de cliente Resultados de

L Organismos de Administrar sugerencias, encuestas, quejas o reclamos encuestas,

renovacion del parque | . . o . — X

automotor informacion estadistica | Interactuar con planificacién de la produccién quejas o
Planificar las ventas reclamos Todos |
Promocionar productos de la empresa 0dos [os procesos
Realizar encuestas Implementar

sugerencias

9. Recursos

Recursos Humanos

Maquina/Herramienta Oftros

Lider de Ventas

Equipo de oficina Material publicitario

Gerente de Planta

Gerente Financiero

10. Indicadores

Indicador Formula (%) Responsable Fre((::uoir:;:cl‘? ol
% de satisfaccion del
cliente Resultados de encuesta Lider de Ventas MENSUAL




| 4.2.2. Planificacion de la Produccion

1. Nombre del Proceso Planificacion de la Produccion |

2. Requisito ISO 9001

7.1

3. Responsable Gerente de Planta

4. Prop6sito

Planificar y desarrollar los procesos necesarios para la realizacion del producto

5. Documentos

Nombre de Procedimientos / Documentos

Formatos / Registros u otros

Documentos Externos

Plan de la calidad

Tarjeta de identificacion

Norma ISO 9001- 2000

Planificacion de la produccion

NTE INEN 2205:2002

NTE INEN 1669:1990

NTE INEN 1155:1986

NTE INEN 1006:98

Procesos . . Procesos
& Eeas Anterior / Proveedor T A EEES £ Sl Posterior/ Cliente
Asignar recursos para la produccion
Orden de v g .p D - — Planificacion
trabajo entas Implementar acciones necesarias para alcanzar resultados planificados dela Ventas
Elaborar y difundir el plan de la calidad produccion
Disefio del Controlar los procesos productivos y el cumplimiento de requisitos del cliente
producto Elaborar la tarjeta de identificacion
Disefio Elaborar la planificacién de la produccién Orden de -
— — — — - Produccion
Disefio de Seguimiento y medicion de las actividades produccion
Moldes
ooy | cesten e
inventarios
recursos.
Pla_n dela Produccion
calidad.

9. Recursos

Recursos Humanos Maguina/Herramienta

Otros

Gerente de Planta Equipos de oficina

Lider de Produccién

10. Indicadores

Indicador Férmula (%)

Responsable

Frecuencia de
Control

Demora Tiempo real de ejecucion / Tiempo planificado

Gerente de Planta

Mensual




| 4.2.3. Disefio

Disefio | 2. Requisito ISO 9001 | 7.3
Lider de Disefio
Planificar, controlar y ejecutar el disefio y desarrollo del producto

1. Nombre del Proceso
3. Responsable

4. Propésito

5. Documentos

Nombre de Procedimientos/ Documentos Formatos / Registros u otros Documentos Externos

Procedimiento de Disefio Registro distribucién de planos Norma ISO 9001- 2000

Requisitos basicos para la elaboracién
de Herramientas de fondo, roscas APl y
criterio del cliente.

Planos

NTE INEN 2205:2002

NTE INEN 1155:1986

NTE INEN 1669: 1990

Procesos L . Procesos
£ Enlizles Anterior / Proveedor e iz £ sl Posterior/ Cliente
Planificar las etapas del disefio y desarrollo Planos de
Orden de Revisar, verificar y validar cada etapa del disefio y desarrollo produccion
Produccion segun las
Elaborar planos del disefio de estructura, partes y piezas normas API Planificacion de la
Identificar problemas y proponer acciones preventivas y/o correctivas necesarias Elaboracion de | Produccion
Requisitos Controlar los cambios del disefio y desarrollo planos segun
funcionales y de el criterio del
desempefio Planificacion de la Disefio del molde o matrices (cuando aplique) cliente.
— Produccién Tablas para la
Requisitos calibracion de
legales y ) Rotarias
reglamentarios
Informacién de
disefios previos
similares

9. Recursos

Recursos Humanos Mé&quina/Herramienta

Otros

Lider de Disefio Equipo de oficina

Software

Equipo de medidas de longitud

10. Indicadores

Indicador Formula (%)

Responsable

Frecuencia de
Control

Cumplimiento del

Tiempo real de ejecucion / Tiempo planificado
cronograma

Armando Solérzano

Mensual




| 4.2.5 Gestion de Inventario

1. Nombre del Proceso Gestién de Inventario

| 2. Requisito ISO 9001 | 6.1-755

3. Responsable

Lider Gestion de inventario

4. Propésito

Asegurar existencia y distribucién de los recursos necesarios para produccion

5. Documentos

Nombre de Procedimientos / Documentos

Formatos / Registros u otros

Documentos Externos

Pardmetros de aceptacién de materiales

Solicitud de compra

Norma ISO 9001- 2000

Procedimiento gestion de inventario

Solicitud de materiales

Inventario fisico de materiales

Registro dafos a la propiedad del cliente

Registro de recepcion del chasis

Procesos - ) Procesos
& EillEeEs Anterior / Proveedor 0 FEIEERES ol Geliies Posterior/ Cliente
Copia de Recepcion y verificacion de materiales Despacho de
orden de Compras Realizar el correcto almacenamiento e identificacién de los materiales materiales Produccién
compra Despacho de materia prima y materiales para los procesos requeridos.
Materia prima Cont.rol d.e ingres.o y,e_greso de mgteria prima y materiales Comunicacién
. Proveedores Realizar inventario fisico de materiales al cliente )
y materiales — ~ Cliente
Elaborar solicitud de compra sobre dafios
o e Registrar cuando sea necesario dafios a la propiedad del cliente ocasionados
Requerimiento Planificacion de la
de materiales produccion Solicitud de
compra. c
SolicitL_Jd de Produccion ompras
materiales Devoluciones

9. Recursos
Recursos Humanos Maguina/Herramienta Otros
Lider Gestion de inventario Lider de Compras Equipo de oficina Archiveros
Asistente Gestion de
inventario Software

10. Indicadores

Indicador Férmula (%)

Frecuencia de

Responsable "

Desabastecimientos

# de desabastecimientos / total solicitudes de compra

Gerente General Mensual




4.2.9. Pintura

Pintura 75-7.6

Lider de pintura
Pintar la carroceria cumpliendo con los requisitos especificados

Disefio estético Registro validacion de pintura Norma ISO 9001 — 2000
Procedimiento producto no conforme Registro control de produccién Norma INEN NTE 1006:98
Matriz de producto no conforme
Plan de la calidad
Procedimiento validacién de pintura
Instructivo iintura del iroducto
Disefio estético | Disefio Preparar el producto P'roducto Acabados
Fondear el producto Pintado
Orden Planificacion de la Pintar_franjas decorativas definidas cuando aplique
produccién produccién Seguimiento y control de las actividades (validacion)
Materiales Gestion de inventario
Lider de produccién Compresor Los MSDS
Lider de pintura Lijado manual Los HSMISH
Amoladora

Reprocesos # de Reprocesos / # de procesos inspeccionados Mensual
P P P P Lider de pintura




| 4.2.10. Acabados

Acabados

Lider acabados

[ 2 Requisiois09001  [75 ]

Plan de la calidad

Colocar Partes, Piezas y Accesorios segln la Planificacion

Control de produccién

Norma ISO 9001-2000

Procedimiento producto no conforme

NTE INEN 2205: 2002

Procedimiento de producto conforme

NTE INEN 1669: 1990

NTE INEN 1155: 1986

Realizaciéon de montaje de herramientas.

Lider de produccién Electricista

Taladro

Pintura del Pintura Montaje de accesorios Producto Inspecci6n y pruebas

producto ae — terminado P yp
Seguimiento y control de las actividades

Orden Planificacién de la

produccién produccién

Materiales Gestion de inventario

Mecanico

Remachadora

Lider acabados

Puente Gria

Reprocesos # de Reprocesos / # de procesos inspeccionados

Gerente General

Mensual




| 4.2.11. Inspeccion y Prueba

Inspeccién y Pruebas 7.5.1-8.24

Lider de produccién
Inspeccién del Producto Terminado

Orden de produccion Norma ISO 9001 — 2000
Procedimiento de producto conforme DS-1 -THGIL

Procedimiento iroducto no conforme

Prueba de ensayos no destructivos(fisuras) del producto

Producto Producto terminado

Terminado Acabados Inspeccidn final del producto y sus accesorios inspeccionado Entrega del producto
Producto y

componentes Pintura

pintados

Lider de produccion Lideres de area Equipo de calibracion

Lider de

- Mensual
produccion

Reprocesos # de Reprocesos / # de procesos inspeccionados




| 4.2.12. Entrega de | producto

Gerente de la empresa
Entregar al cliente una unidad apta a la prestacién de servicios

Entrega del producto

Certificado de garantia Registro entrega
Procedimiento de Entrega

Norma ISO 9001 — 2000

Verificar las condiciones de entrega del producto con el cliente

ﬁzgféz?én y Llenar el registro de entrega con el cliente gggi%?odel Cliente
prueba Entrega del certificado de garantia
Inspeccién y prueba Liberar el producto Certificado de Cliente
Garantia

Gerente de la empresa Vehiculo

Proceso # Proceso Inspeccionado Luis Semanal
Solérzano




| 4.3. PROCESOS DE APOYO I

| 4.3.1. Recursos Humanos

Recursos Humanos 6.2.1-6.2.2

Lider de recursos humanos

Proveer a la organizacién del personal competente y gestionar el ambiente de trabajo necesario.

Manual de funciones Registro de asistencia Cddigo de trabajo
Procedimiento de recursos humanos Registro de induccién al personal Norma ISO 9001-2000
Plan de capacitacion Registro determinacién de competencias Carpetas del personal

Registro evaluacién de capacitacién

Reiistro verificacion del ambiente de trabajo

. Mantener actualizado el manual de funciones

See %Lézm'slmo Asegurar que el personal es consciente de la importancia de sus actividades en el logro de los objetivos de calidad Contratacion
Evaluar necesidades de capacitacién del personal de personal

Necesidad de Elaborar y ejecutar planes de capacitacion

capacitacion Todos los procesos Evaluar result_ados de capacitaciones realiza_lda_s - Personal Todos los procesos
Mantener registros apropiados de las capacitaciones realizadas capacitado y

Necesidad de Mantener registros de educacién, formacién, habilidades y experiencias consiente de la

mejoras en el Gestionar un buen ambiente de trabajo importancia de

ambiente de sus

trabajo actividades

Lider de recursos
humanos Equipos de oficina Capacitaciones

Gerente General

Cumplimiento del Plan

A cursos dictados / cursos planificados Gerente General Trimestral
de capacitacion




| 4.3.3. Compras

Lider de Compras
Asegurar la provisién de materiales para cumplir con los requisitos establecidos de produccion

Procedimiento de compras Evaluacién de proveedores Catalogos de informacién de
Calificacion de proveedores proveedores
Orden de compra Proforma
Facturas

Informacién de partidas
arancelarias

Norma ISO 9001 — 2000

- Recepcion y verificacion de requerimiento de materiales Adquisicién
Solicitud de - . . — de productos
compra Gestion de inventarios | Seleccién de proveedores p Todos los
Envié de orden de compra que cumplen procesos
requisitos
Proformas y Evaluacion del proveedor establecidos
facturas Establecer criterios de evaluacion de los proveedores Orden de
i Proveedores ; - Proveedores
Informacién Mantener registros de los resultados de las evaluaciones compras
de nuevos Emitir a gestion de inventarios copia de orden de compra Copia orden Gestion de
productos Realizar devolucién y reposicién de productos no conformes de compra inventarios
Facturas Financiero
Gerente General Internet
Lider de Compras Equipo de oficina Suministros de oficina
Lider Gestion de Inventarios Central Telefonica

Desabastecimientos # de desabastecimientos / total de solicitudes de compra Contadora Mensual




| 4.3.4. Mantenimiento

Etiiueta de calibracién Norma I1SO 9001- 2000

Mantenimiento 6.3-7.6

Lider de Mantenimiento
Asegurar el correcto funcionamiento de maquinas, equipos y el buen estado de la infraestructura

Calibracién de maquinas soldadoras y tornos Plan de mantenimiento Catalogos del fabricante
Procedimiento Mantenimiento Registro de mantenimiento Certificados de calibracion de equipo
Lista de equipos e instrumentos-mantenimiento interno Orden de mantenimiento de medicién

Revisar el estado de maquinas- herramientas, equipos e infraestructura Maguinas y
Elaborar ejecutar y actualizar el plan de mantenimiento equipos
Catalogos del Identificar y codificar maquinas-herramientas y equipos codificados
fabricante de Calibrar equipos de medicién y soldadoras MIG i Todos los
méaquinas- Proveedor I | gupt a I'by = Equipos de procesos
herramientas y Colocar las et_lquetas e calibracién _ _ medicion y
equipos Mantener registros de mantenimiento y calibraciones soldadoras MIG
Asegurar el cumplimiento de los planes de mantenimiento calibradas.
) Compras
Pedido de
Certificados de | Instituciones repuestos y
calibracion certificadoras materiales

Repuestos y
materiales

Gestion de inventario

Lider de Mantenimiento Magquinas y herramientas Equipos de seguridad industrial
Lider de Produccion Equipos de medicion

% de cumplimiento del plan de Lider de Mensual

Actividades cumplidas / Actividades programadas Mantenimiento

mantenimiento




5. Documentacion del

Sistema de Gestiéon de la Calidad I

PROCESOS GERENCIALES

Proceso

Caddigo

Nombre del documento

Planificacion
gerencial

DG-PLP-01

Documento General Plan de negocios

RE-PLP-01

Registro Matriz de Objetivos de calidad

Revisién gerencial

DG-RSG-01

Documento General Informacién para la revision por la direccion

PR-RSG-01

Procedimiento Revision por la direccion

PROCESOS OPERATIVOS

Proceso

Cabdigo

Nombre del documento

Ventas

DG-VEN-01

Documento General Orden de trabajo

RE-VEN-01

Registro Solicitud de crédito

RE-VEN-02

Registro de quejas y reclamos

RE-VEN-03

Registro de encuesta

Planificacion de la
produccion

DG-PLP-01

Documento General Plan de la calidad

DG-PLP-02

Documento General Planificacion de la produccion

RE-PLP-01

Registro Tarjetas de identificacion

RE-PLP-02

Registro Orden de produccion

Disefio

PL-AA-BB

Planos.

PR-DIS-01

Procedimiento de disefo

RE-DIS-01

Registro Distribucion de planos

Gestion de
inventario

PR-GIN-01

Procedimiento gestiéon de inventario

DG-GIN-01

Documento General Parametros de aceptacion de materiales
especiales.

RE-GIN-01

Registro Recepcién de la materia prima

RE-GIN-02

Registro Dafios a la propiedad del cliente

RE-GIN-03

Registro Inventario Fisico de Materiales

RE-GIN-04

Registro Solicitud de compra

RE-GIN-05

Registro Solicitud de materiales

Construccion del
producto

PR-CES-01

Procedimiento calificacion de soldadores y Operadores.

PR-CES-02

Procedimiento Inspeccién visual de soldadura y maguinado.

IT-CES-01

Instructivo Criterios de aceptacion por inspeccion visual de
soldadura y maquinado.

IT-CES-02

Instructivo Reparacién y Construccién de roscas

RE-CES-01

Registro Inspeccidn visual, dimensional, calibracién de maquinado

RE-CES-02

Registro Verificacion del procedimiento de soldadura WPS.

Pintura

PR-PIN-01

Procedimiento validacién de pintura

IT-PIN-01

Pintura del producto.

RE-PIN-01

Registro validacion de pintura

Acabados

PR-ACA-01

Procedimiento de pintado de acuerdo a los clientes

IT-ACA-01

Instructivo Colocacién de grasa de acuerdo a la herramienta.

Inspeccién y prueba

RE-1YP-01

Registro de inspeccion y prueba de ensayos no destructivos.

RE-1YP-02

Registro inspeccion visual, dimensional y prueba de resistencia.

Entrega

PR-ENT-01

Procedimiento entrega de los maquinado, soldadura y cerrajeria.

DG-ENT-01

Documento General Certificado de garantia

RE-ENT-01

Registro de entrega del producto.

PROCESOS DE APOYO

Proceso

Cadigo

Nombre del documento

Recursos humanos

MF-RHM-01

Manual de funciones

PR-RHM-01

Procedimiento recursos humano

DG-RHM-01

Documento General Plan de capacitacién

RE-RHM-01

Registro Asistencia a la capacitacion

RE-RHM-02

Registro Induccion al personal

RE-RHM-03

Registro Determinacién de competencia

RE-RHM-04

Registro Verificacion del ambiente de trabajo

RE-RHM-05

Registro Evaluacion de capacitacion

Compras

PR-COM-01

Procedimiento de compras

RE-COM-01

Registro Orden de compra

RE-COM-02

Registro Evaluacién de proveedores

RE-COM-03

Registro Calificacion a proveedores




PR-MAN-01 | Procedimiento de mantenimiento
PR-MAN-02 Procedimiento calibraciéon de maquinas herramientas y
soldaduras
RE-MAN-01 | Registro Plan de mantenimiento
RE-MAN-02 | Registro Lista de equipos e instrumentos-Mantenimiento externo
RE-MAN-03 | Registro de mantenimiento
RE-MAN-04 | Orden de Mantenimiento
RE-MAN-05 | Etiqueta de calibracion
Tabla ISO, Principios de la gestion de la calidad

Mantenimiento

4.4, Elaboracion de Organigrama Estructural

Las organizaciones son entes complejos que requieren un ordenamiento jerarquico que especifique la
funcion que cada persona debe ejecutar en la empresa, el cual indica la linea de autoridad y
responsabilidad, asi como también los canales de comunicacion y supervision que acoplan las diversas

partes de un componente organizacional.

METAL ARCO sefiala la vinculacion que existe entre sus departamentos en el siguiente organigrama:
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Fig. 16 Organigrama estructural

4.4.1. Elaboracion de documentos

METAL ARCO o cualquier otra organizacion, tiene la obligacién de elaborar por escrito los
“procedimientos documentados” requeridos por la Norma I1ISO 9001-2000; ademas de los necesarios
para la planificacion general y la gestidn de las actividades que tienen mayor impacto sobre la calidad.

Los “procedimientos documentados” obligatorios por la Norma son:



Control

Control

o gk~ w DN

Los principales objetivos de documentar un Sistema de Gestion de la Calidad es permitir a la

organizacio

de documentos

de registros

Auditoria interna
Control de producto no conforme
Accibn correctiva

Accion preventiva

n:

» Definir responsabilidades y autoridades.
> Identificar y estandarizar las actividades de los procesos.
» Alcanzar los resultados planificados y la mejora de los procesos.
> Asegurar la disponibilidad de recursos para apoyar la operacién de los procesos.
> Adiestrar a los empleados de la organizacion.
» Suministrar bases documentales para auditorias.
4.4.2. Estructura para la elaboracion y control de documen tos
Tormd, , Cadigo: IT- ASG - 01
F—  aim, INSTRUCTIVO DE ELABORACION Y Version 00
e" TR - seldsduas CONTROL DE DOCUMENTOS ersion.
Especiles Péagina :
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez.A-Toainga.F Lic. Armando Solérzano 01/01/2011

1. OBJETIVO

Proporcionar las instrucciones para la elaboracion e identificacion de documentos del Sistema de
Gestion de la Calidad .METAL ARCO.
2. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

2.1. CONTENIDO DE LOS DOCUMENTOS

> Proced

Todo procedimiento involucra actividades y tareas d

y métodos de trabajo para lograr el oportuno y efic

imientos

“Forma especifica para llevar a cabo

una actividad o un proceso”.
el personal, determinacién de tiempos

iente desarrollo de las operaciones.




Los procedimientos deben contener la siguiente informacion:

1. Objetivo (Indica la razén de ser del procedimiento)
2. Alcance (para quién y hasta dénde se aplica este procedimiento)
3. Responsables (persona responsable del proceso o de la actividad).

4. Definiciones (definicién de conceptos de registros, palabras técnicas, palabras no comunes o

siglas que se utilizan en el procedimiento).
5. Referencias (documentos que contienen informacion asociada al procedimiento).
6. Registros y documentos (muestran la evidencia u otra informacion adicional).
7. Procedimiento (es la descripcion del procedimiento utilizando diagramas de flujo o texto).

> Instructivos

“Descripcién detallada de cémo realizar y registrar tareas”.

Detalla parte de un procedimiento o manual de opera  cidn, segun su complejidad o tamafio.
Los instructivos deben contener la siguiente informacion:

1. Objetivo (Indica la razén de ser del instructivo).

2. Descripcion de las actividades  (descritas en diagramas de flujo o texto).
» Planos (Disefo)
Los Planos deben contener la informacion que se presenta en el formato.

2.2. NOMENCLATURA PARA CODIGOS DE LA DOCUMENTACION .

2.2.1. La documentacion del Sistema de Gestién de Calidad de METAL ARCO, esta identificada

con el codigo cuyo formato es AA-BBB-00 (nomenciatura originan, donde:

AA.- Corresponden a las siglas del tipo de documento, como se indica:

TIPO DE DOCUMENTO ABREVIATURA
Procedimientos PR
Instrucciones de Trabajo IT
Manuales de Funciones MF
Manual de Calidad MC
Registro RE
Documentos Generales DG
Planos PL




BBB.- Corresponden a las siglas de cada proceso:

PGE PIan'lf!c,:acmn Gerencial PROCESOS GERENCIALES
RSG Revision SGC

VEN Ventas

PLP Planificacion de la Produccion

DIS Disefio

GIN Gestion de Inventario

CES Construccion del producto PROCESOS OPERATIVOS
PIN Pintura

ACA Acabados

IYP Inspeccioén y pruebas

ENT Entrega

RHU Recursos Humanos

COM Compras PROCESOS DE APOYO
MAN Mantenimiento

00.- Corresponde a la numeracion secuencial que se encuentra de los documentos de un proceso.

2.2.2. Documentacion para el area de disefio

La documentacion estara identificada con el cddigo cuyo formato es AA-BBB -CCC-DD, excluyendo

de la nomenclatura original el item 00 y remplazado por CCC-DD, como se indica:

AA: Corresponde al tipo de documento que se genere, (plano o validacién),

BBB: Corresponde a la sigla de disefio.

» Si se trata de plano de disefio: (PL-DIS)

» Sise trata de validar el disefio: (VA-DIS)

CCC: Corresponde al Tipo de operacién.

DD: Corresponde al Modelo de roscas si son rotarias (NC) o especiales (EUE).

2.3. ENCABEZADO DE LA DOCUMENTACION

2.3.1. Los Procedimientos, Instructivos, Manual de Funciones y Manual de la Calidad, del Sistema de

Gestion de la Calidad de METAL ARCO deben contener el siguiente encabezado:

2 + Torno, Céd|go AA'BBB'OO
— + Fresadora - .
J— o TITULO DEL DOCUMENTO Version: 00
e Pagina: 0 de 0
Elaboro: ) Aprobo: Fecha Apr:
Toainga Fredy / Alvarez Alejandro Lic. Armando Solérzano 01/01/2011




Logotipo de la empresa
Titulo del documento
Cadigo del documento
Version del documento

Numero de paginas

vV V V V VYV V

Registro de revisiones (responsable de elaboracién, aprobacion y fecha de aprobacion).

2.3.2. Los planes y formatos del Sistema de Gestiéon de Calidad de METAL ARCO deben contener el

siguiente encabezado.

« Tormo
« Fresadora

= — = Taladradara
K 2o aco RS
AA-BBB-00
TITULO DEL DOCUMENTO
» Logotipo de la Institucién
» Titulo del documento
» Cddigo del documento
2.4. RESPONSABLES
Documentacion Elaboracion Aprobacién

Politica y Objetivos de Calidad

Gerente General

Gerente General

Manual de Calidad Representante de la direccion

Gerente General

Manual de Funciones Lider de recursos humanos

Gerente General

Fichas de procesos Responsable del Proceso

Representante de la direcciéon

Procedimientos Responsable del Proceso

Representante de la direcciéon

Registros Responsable del Proceso

Representante de la direccién

2.5. NOMENCLATURA DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Un diagrama de flujo representa la esquematizacion grafica de un proceso, muestra las tareas o
actividades en el orden légico que deben realizarse dentro de un proceso, su correcta construccion
facilita alcanzar un objetivo.

Se basa en la utilizacion de diversos simbolos normalizados que representan operaciones especificas,
conectadas con flechas para indicar la secuencia de operacién y hacer comprensibles los diagramas a

todas las personas.



La siguiente nomenclatura sera aplicable tanto en procedimientos como instructivos, cuando aplique:

INICIO / FIN representa el inicio o fin de un proceso.

PROCESO /ACTIVIDAD se utiliza para un proceso determinado, cominmente para representar
una instruccion, o cualquier otro tipo de operacién que origine un cambio de valor.

PROCESO PREDEFINIDO es una tarea independiente del proceso principal, que recibe una
entrada procedente de dicho proceso, realiza una tarea determinada y regresa.
de operaciones l6gicas o de comparacion entre datos.

DOCUMENTO Representacion grafica que indica documento, usado para mostrar datos o
resultados.

CONECTOR es utilizado para enlazar dos partes cualesquiera de un diagrama a través de un
conector de salida y un conector de entrada. Esta forma un enlace en la misma pagina del
diagrama.

CONECTOR FUERA DE PAGINA Este es utilizado para enlazar dos partes de un diagrama pero
gue no se encuentran en la misma pagina

B DECISION Este simbolo es utilizado para la toma de decisiones, ramificaciones, para la indicacion

+— SEGUIMIENTO Y CONTROL Es utilizado para indicar el control de
—> calidad durante un proceso.

T l LINEAS DE FLUJOindican el sentido de ejecucion de las operaciones.

LINEA CONECFERAsirve de union entre los simbolos

4.5. Levantamiento de procedimientos

Para el levantamiento de procedimientos, una herramienta fundamental es el mapa de procesos,
generalmente se debe partir de él para determinar por area los diagramas internos que constituye la
organizacién, en el caso de METAL ARCO la metodologia implementada para la elaboracién de
procedimientos se centra en:

» Eltipo de actividad

» La complejidad de los procesos
> Lainteraccioén de los procesos

» La competencia del personal

Para iniciar con el levantamiento se ejecutaron las siguientes etapas:

1. Determinar los procesos necesarios para proporcionar un producto coherente.

2. ldentificar el alcance y contenido de cada procedimiento.

3. Establecer un formato que sea aplicable o sirva como referencia para elaborar el sistema de

la calidad.



4. Elaborar y presentar el borrador de los procedimientos para su respectiva revisién, analisis y
aprobacion.

5. Recopilar sugerencias o comentarios de los responsables de cada proceso a partir de su

revision.

6. Analizar las sugerencias o comentarios para la elaboracion del procedimiento definitivo de

cada proceso.

4.5.1. Procedimiento control de documentos

, oo Cadigo: PR- ASG - 01
— + Fresadora, - .
f i CONTROL DE DOCUMENTOS Version: 00
I 160 Especles Pagina:
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez. A-Toainga. F. Lic. Armando Sol6rzano 01/01/2011

1. OBJETIVO

Asegurar que los documentos del Sistema de Gestién de la Calidad se elaboran, aprueban, publican,

distribuyen y administran de acuerdo a lo especificado en este procedimiento.

2. ALCANCE

Aplicar a la documentacion generada por fuentes internas o externas que afecten al Sistema de la
Calidad.

3. RESPONSABLES
Representante de la Direccion
4. DEFINICIONES

Lista maestra de documentos:Listado de documentos controlados por el sistema de gestion.

Documento controlado: Documento incluido en la lista maestra.

5. REFERENCIAS

Norma ISO 9001-2000.- Sistema de Gestidn de la calidad. Requisitos

Instructivo de elaboracién y control de documentos.- Detalla los formatos para elaborar e identificar la
documentacion del SGC. (IT-ASG-01).




6. REGISTROS Y DOCUMENTOS

» Lista Maestra de Documentos (RE-ASG-01).

7. PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS INTERNOS

Procedimientos de control de documentos internos

Actividad Descripcion Responsable
Elaborar Se identifican la necesidad de elaborar un documento cuando sea: Lideres de area
documentos 1. Requerido por el SGC.

2. Necesario para cumplir requisitos legales y reglamentarios.
v
-p| Revisar el Para la elaboracion de documentos se revisa el formato establecido | Responsables de
! documento para la elaboracion e identificacion de documentos dentro del SGC. Ver | proceso.
1 (IT-ASG-01).
' Representante de
1 No El responsable de la elaboracién del documento lo somete a aprobacién | la direccién o
Lo Aprobar para revisar el contenido. Gerente general
Si
| Una vez revisado el documento es aprobado por la autoridad | Representante de
A 4 correspondiente. la direccion
Publicar Si es aprobado, el responsable del documento recolecta las firmas de
documentos elaboracion y aprobacién correspondientes en el encabezado del
documento.
Si el documento no cumple lo establecido, se devuelve para su
adecuacion.
v Segun las necesidades de cada dependencia, se publica, distribuye y | Representante de
Difusion de actualiza los documentos en los puntos de uso del area | ladirecciony Lider
documentos correspondiente, registrandose en la Lista Maestra de Documentos .Ver | de area
(RE-ASG-04). Se destruye los ejemplares obsoletos en papel o se
guarda una copia en archivo electrénico con su respectiva identificacion
para prevenir su uso no intencionado.
\ 4 El responsable del documento lo difunde al personal involucrado a | Representante de
Vigencia de un través d_e’ las sig_uier}t,es formas: la direccion
documento a) Reqmon 'clle Difusion.
b) Notificacion.
Todo documento impreso, deben identificarse con la leyenda:
v “documento controlado”.

Implementacion
de documentos

I

Modificacién de
documentos

Fin

Se consideran documentos vigentes solo aquellos que se encuentran
registrados en la lista maestra de documentos.

Si durante o después de la implementacién se requiere hacer cambios a
la documentacion, para el control de cambios se actualiza el numero de
version ,se registra la descripcion de los cambios con negrita, se
somete a revision y se analiza que:

1. Novaya en contra de los requisitos legales o reglamentarios.
2. Agregue valor al Proceso o Subproceso.
3. Como afecta a otros procesos, subprocesos y documentos.

Lider de area

Lider de area
Representante de
la direccién o
Gerente general




DOCUMENTOS EXTERNOS

Procedimiento control de documentos externos

Actividad

Descripcion

Responsable

Inicio

Solicitar, incluir o
modificar
documentoexterno

v

Actualizar Lista
Maestra de
Documentos externos

A 4

Implementacion de los

Solicitar Representante de la Direccion incluir o modificar un
documento externo en la Lista Maestra de Documentos. Ver (RE-
ASG-04)

La lista maestra de documentos se actualiza para:

1. Notificar el nombre, vigencia y usuarios del documento.
2. Actualizar el documento a los usuarios.

3. Registrar su distribucion.

Cuando se utilice un documento externo en la operacion, se debe

Lideres de area

Representante de
la direccién

documentos recolectar los documentos obsoletos y destruirlos en su caso, o
mantenerlos para referencia solicitando el sello de “documento Representante de
obsoleto”. la direccién
Fin
4.5.2. Procedimiento control de registros
ps ooy Cadigo: PR- ASG —02
e, --- Tl CONTROL DE REGISTROS Version: 00
Espariaes Pagina:00
Elaboro: Aprobd: Fecha Apr.:
Alvarez A. —.Toainga F Lic. Armando Sol6rzano 01/01/2011

1. OBJETIVO
Controlar los registros y sus modificaciones en el Sistema de Gestion de la Calidad.

2. ALCANCE
Registros utilizados en el Sistema de Gestion de la Calidad.

3. RESPONSABLES
Representante de la Direccion

4. DEFINICIONES
Archivo: Medio donde se almacenan los registros, se clasifican asi:Por su forma (fisico y/o mecéanico) y
por su uso (activo o pasivo).

5. REFERENCIAS
Norma ISO 9001-2000.- Sistema de Gestion de la calidad. Requisitos

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS
» Lista Maestra de Registros (RE-ASG-02).



7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento control de registros

Actividad

Descripcion

Responsable

Inicio

el registro

Si existe la necesidad de realizar modificaciones, estas se
identifican y actualizan en la Lista Maestra de registros.

. Se identifica la necesidad de solicitar o crear un registro al | Lideres de area
Solicitar o crear ; - i
R registros Representante de la Direccion, para su elaboracion ver
! 9 (IT-ASG-01).
Corregir el
registro

i No Aprobar El registro se revisa previa su aprobacion o devolucion al | Representante de la
b--- el registro responsable de la elaboracion para su correccion. direccién
Si
v

Actualizar Lista Una vez aprobado el registro, se autoriza su uso

Maestra de actualizando la Lista Maestra de registros. Representante de la
- » Registros ] ] ) ] direccion
! En la Lista Maestra de registros se determina el tiempo de
' + conservacion, lugar de almacenamiento, tipo de archivo y
1 responsables de su conservacién segun su importancia; | Representante de la
H Implementar para la operacion eficaz del SGC. direccién
' registros
' Se difunde y adiestra a las personas involucradas en el
! uso y control de los registros establecidos; bajo criterios
. que permitan administrar el proceso.
1 Si Modificar Lider de area 'y

Representante de la
Direccién

™ NO
v Lider de area 'y
Almacenar Los !’egistros se archivan en un lugar que no cause Rgpreggntante de la
o destruir deterlorc_). - _ Direccion
registros Los registros que no afecte;n ala operacion eflcg_z del
SGC son destruidos o archivados segun lo especificado
en la Lista Maestra de Registros. Lider de area
A 4
Fin

4.5.3. Procedimiento de ACPM’s
W | ACCION CORRECTIVA, PREVENTIVAO  [oonido: PR-ASG =05
= 'S -‘,-iuadur;«s -
e gspeciales DE MEJORA Péglna
Elaboro: Aprobd: Fecha Apr.:
Alvarez A — Toainga F Lic. Armando Solérzano
1. OBJETIVO

Establecer lineamientos para documentar y ejecutar ACPM's, en respuesta a las no conformidades
detectadas que afecten al SGC, previniendo su aparicién y evitando que se repitan.

2. ALCANCE
Este procedimiento es aplicable para la apertura, seguimiento y verificacién de las ACPM’s de los
procesos del Sistema de Gestién de Calidad.

3. RESPONSABLE
Representante de la Direccion



4. DEFINICIONES
ACPM.- Accidn correctiva, preventiva o de mejora.

Accion Correctiva.- Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad.

Accion Preventiva.- Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial.

5. REFERENCIAS
Norma ISO 9001: 2000.- Sistema de Gestién de la calidad. Requisitos

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS
> Registro de ACPM (RE-ASG-04).

7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento de ACPM's

Actividad

Descripcion

Responsable

Inicio

Solicitar apertura
de ACPM

r
1
1

Si

Aprobar
ACPM

Abrir
ACPM

!

Analizar causas
de ACPM

v

Definir soluciones
y plan de accion

v

Ejecutar plan de
accion

Verificar
ACPM

v

Cerrar ACPM

Fin

Cualquier persona puede solicitar la apertura de una accién correctiva,
accion preventiva o de mejora al Representante de la direccion.

Si la solicitud es aprobada, se determina la conveniencia de
implementar alguna accién correctiva o preventiva para eliminarla.
Caso contrario establece una correccion (accion inmediata) y se cierra
la solicitud.

Cuando se abre una accién correctiva, preventiva o de mejora, se
asigna el responsable de la ACPM.

Se estudian las causas del problema y se las evalla en funcién de su
importancia, adjuntando cuando sea necesario el documento del
analisis.

Se definen las soluciones propuestas. Se define los planes de accién
adecuados al efecto del problema, asignando responsables de la
implementacién, tiempo de ejecucién y recursos.

Los responsables de la implementacién del plan de acciéon deben
coordinar el desarrollo de las actividades con los involucrados del
proceso. Una vez realizadas las actividades, el representante de la
Direccién o el auditor verifican el seguimiento de la accién tomada.

Después de implementar la accién correctiva o preventiva, la persona
que solicitd la apertura de la ACPM verifica que se eliminé el
problema.

El representante de la Direcciéon o el auditor, también evalGan los
resultados de la accién tomada. Cuando los efectos no deseados
contintan ocurriendo en el mismo nivel ain después de ejecutada la
accion correctiva, significa que hubo falla en la solucién planteada y
se debe analizar nuevamente el problema e identificar las causas para
tomar una nueva accion correctiva.

Personal de la
empresa

Responsable del
Proceso
Representante de la
Direccion

Representante de la
direccién

Responsable del
proceso

Responsable del
proceso

Representante de la
direccién

Responsable de la
solicitud

Responsables de la
solicitud




4.5.4. Procedimiento auditoria interna

— i Cédigo: PR- ASG — 04
y | Ve T AUDITORIA INTERNA Version: 00
e Especiales Pégina:
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez A — Toainga F. Lic. Armando Solérzano
1. OBJETIVO

Establecer las acciones para planificar y ejecutar las auditorias internas como mecanismo de
evaluacion de la eficacia del Sistema de Gestion de Calidad y la conformidad con los requisitos de la
Norma ISO 9001:2000.

2. ALCANCE
Este procedimiento es aplicable desde la programacion de las auditorias hasta la verificaciéon de las
acciones correctivas y preventivas en los procesos del Sistema de Gestion de la Calidad.

3. RESPONSABLES
Representante de la Direccion
Lider Auditor

4. DEFINICIONES

Auditoria.- Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias de la auditoria
y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extension en que se cumplen los criterios de
auditoria.

Plan de auditoria.- Descripcién de las actividades y de los detalles acordados de una auditoria.

Alcance de la auditoria.- extension y limites de una auditoria.

Criterios de auditoria.- Conjunto de politicas, procedimientos o requisitos utilizados como referencia.

Evidencia de la auditoria.- Registros, declaraciones de hechos o cualquier otra informacion pertinente
para los criterios de auditoria y que son verificables.

Hallazgos de la auditoria.- Resultados de la evaluacion de la evidencia de la auditoria recopilada frente
a los criterios de auditoria.

Auditado.-Organizacion o proceso que es auditado.

Auditor.- Persona con la competencia para llevar a cabo una auditoria.

Lider auditor.- Persona calificada para manejar y realizar auditorias de calidad.
Equipo auditor.- uno o mas auditores que llevan a cabo una auditoria

Lista de verificacién.- Registro utilizado durante una auditoria con el fin de recolectar informacion sobre
el desempefio, de un proceso auditado

Reporte _de no conformidad.- documento que indica resumidamente la descripcién de la no
conformidad y su respectivo hallazgo como evidencia de la misma.

Informe de auditoria interna.- Informe final de auditoria, documento que expresa el juicio emitido por el
auditor y la Unica referencia oficial.




ACPM'’s.- Acciones correctivas, preventivas y de mejora.

5. REFERENCIAS

Norma ISO 9001: 2000.- Sistema de gestion de la Calidad. Requisitos

Mapa de procesos: Documento que muestra la representacion de los procesos que estan dentro del

alcance del SGC.

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS
> Reporte de No conformidad (RE-ASG-03).
> Lista de verificacion (RE-ASG-05),

7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento auditoria interna

Actividad Descripcion Responsable
Inicio
Elaborar el La programacion de Auditorias Internas, se realiza considerando que | Representante de la
programa de los procesos identificados en el Mapa de Procesos deben ser auditados | direccion
auditorias por lo menos dos veces al afio.

v

Definir equipo
auditor

v

Elaborar el Plan
de auditorias

v

Revisar la
documentacion

auditar

de los procesos a

v

Realizar reunion
de apertura de
auditorias

v

Ejecutar
auditorias

v

de auditoria

Reunién de cierre

v

de auditoria

Realizar informe

A

Seguimiento de
la auditoria

Fin

Se designa al lider auditor quien sera responsable de llevar a cabo la
auditoria; establecer los objetivos, el alcance, los criterios de la auditoria
y ademas selecciona al equipo auditor.

El Plan de Auditorias Internas, se elabora bajo el siguiente contexto:
objetivos, criterio, alcance, fecha, lugar, tiempo de duracién de
auditorias y reunién con la direccién, equipo auditor y auditado.

Revisar la informacién pertinente a las tareas asignadas y preparar las
Listas de Verificacion (RE-ASG-05) para extraer la informaciéon de su
auditado.

Realizar la reunién de apertura; con el fin de confirmar el Plan de
Auditoria Interna y explicar brevemente como se llevaran a cabo las
actividades de la misma, etc.

Bajo la lista de verificacion se registra Unicamente la informacién
verificable como evidencia de la auditoria, aplicando técnicas por
muestreo. Se evalla las evidencias con el criterio de la auditoria para
generar los respectivos hallazgos.

Se realiza la reunién de cierre, con el fin de presentar los hallazgos y las
conclusiones de la auditoria de tal manera que sean comprendidos y
reconocidos por el auditado.

Cada auditor realiza un reporte de no conformidad. Ver (RE-ASG-03), y
entrega al auditor lider, quien prepara el Informe de Auditoria Interna y
decide si aprueba o no los hallazgos de los reportes de no conformidad.
Este informe se entrega al Gerente General, al Representante de la
direccién y a los Responsables de los procesos auditados.

La aprobacion de los hallazgos de no conformidad, abren solicitudes de
ACPM’'s (Ver PR-ASG-03), en base a esto, el equipo auditor debe
verificar la implantacion de las acciones correctivas, preventivas, o de
mejora ya sea como parte de una auditoria o seguimiento posterior.

Representante de la
direccién
Lider Auditor

Auditor Lider
Equipo auditor

Equipo Auditor

Auditor lider,
gerente general y/o
Representante de la
direccion,
Responsables  de
procesos

Auditor Lider
Equipo Auditor

Auditor Lider

Auditor Lider

Equipo auditor




4.5.5. Procedimiento producto no conforme

= PRODUCTO NO CONFORME Codigo: PR: ASG- 05
| Y Takolt, Versién: 00
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Pagina:
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez A — Toainga F. Lic. Armando Sol6rzano
1. OBJETIVO

Asegurar que un producto no conforme con los requisitos especificados del cliente es detectado,
identificado y separado en cualquier fase del proceso de fabricacion para prevenir su uso o entrega no
intencional y tomar las acciones necesarias sobre el mismo.

2. ALCANCE
Aplica a la materia prima, producto en proceso, producto terminado, productos manufacturados que no
cumplan los requisitos establecidos en las especificaciones.

3. RESPONSABLES
Gerente de Planta
Lideres de area procesos operativos.

4. DEFINICIONES
Aseguramiento de la Calidad: Conjunto de acciones planificadas y sistematicas que son necesarias
para proporcionar la confianza en que un producto satisface los requisitos de calidad.

Control de produccion: Examen metédico e independiente que se realiza para determinar si las
actividades y los resultados del proceso productivo satisfacen las disposiciones previamente
requeridas.

No conformidad: Falta de cumplimiento de los requisitos especificados.
Liberacidon:Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa de un proceso.
ACPM.- Acciones correctivas, preventivas o de mejora.

5. REFERENCIAS

Orden de produccién: Registro en donde se especifican las caracteristicas requeridas en el producto a
construir, aprobada por el cliente. (RE-PLP-02).

Matriz de producto no conforme: Documento en donde se especifica la identificaciéon, controles y
responsabilidades relacionadas con el tratamiento de no conformidades. (DG-ASG-03).

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS
> Registro de control de produccién (RE-ASG-06)
> Registro inspeccion visual de soldadura y maquinado (RE-CES-01)
> Registro de inspeccion de herramientas de fondo y parametros de calibracién (RE-IYP-01)
> Registro de inspeccién rotura de filetes de roscas y parametros de calibracién(RE-1YP-02)



7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento producto no conforme

Actividad

Descripcion

Responsable

Inicio

Detectar PNC

!

Identificar un

PNC

v

--p Eliminar el PNC

Verificar
accion
realizada

i Si
A 4

Liberacion o
concesion de
PNC

v

Levantar ACPM

Fin

RE- ASG-06
RE- [YP-01
RE- [YP-02

RE- CES-01

Se detecta el producto no conforme para tomar las
acciones apropiadas respecto a los efectos de la no
conformidad.

El producto no conforme se identifica y registra en
los registros correspondientes al proceso en donde
se detecto.

Para la eliminacion o correcciéon de un producto no
conforme se procede segin lo indicado en la Matriz
de PNC. Ver (DG-ASG-03), aportado al
aseguramiento de la calidad.

Se realiza la inspeccion del resultado de la accion
realizada, para demostrar la conformidad con los
requisitos.

Se procede a la liberaciébn de un producto no
conforme, cuando la no conformidad se ha corregido
satisfactoriamente o se autoriza su uso bajo
concesion por una autoridad pertinente y cuando
sea aplicable, por el cliente.

Cuando un producto no conforme es critico o
repetitivo se realiza el levantamiento de una ACPM,
segun se indica en el procedimiento.

Ver (PR-ASG-03).

Lideres de area
procesos operativos

Lideres de area
procesos operativos

Lideres de area
procesos operativos

Lideres de area
procesos operativos

Lideres de area
procesos operativos

Lideres de area
procesos operativos

4,5.6. Procedimiento de recursos humanos
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1. OBJETIVO

Definir las politicas de METAL ARCO, para la gestién éptima y justa del Recurso Humano, mediante el
establecimiento de métodos para determinar, evaluar y planificar las necesidades de entrenamiento y
contratacion; asi como brindar y mantener un ambiente de trabajo adecuado.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todo el personal de la empresa, que esta integrado en el Sistema de

Gestion de Calidad.




3. RESPONSABLE
Lider de Recursos Humanos

4. DEFINICIONES
Induccién.- proceso de introduccion de la persona seleccionada, para el departamento en la que va a
laborar, con el objeto de que su adaptacion al mismo sea rapida y exitosa.

Promocién.-movimiento del recurso humano para que desempefie un nuevo cargo, lapromocién podra
dar trasladando de un cargo delmismo nivel en una diferente area; de una misma arease le otorga un
cargo de mayor nivel; 0 cuando se mueva el personal a un cargo de mayor nivel en un area distinta.

5. REFERENCIAS

Manual de funciones.- contiene el conjunto de normas y tareas que desarrolla cada funcionario, indica
la dependencia, el nivel jerarquico, las responsabilidades y los campos de actuacion en cada area de la
organizaciéon. (MF-RHM-01)

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS

Registro de asistencia la capacitacion. (RE-RHM-01)
Registro de induccién al personal (RE-RHM-02)

Registro de determinacion de competencia (RE-RHM-03)
Registro verificacion del ambiente de trabajo (RE-RHM-04)
Registro de evaluacion de capacitaciones (RE-RHM-05).
Documento general plan de capacitacion (DG-RHM-01)

YVVVYVY

7. PROCEDIMIENTO
7.1. Manual de funciones

Establecer un Manual de Funciones indicando los cargos de la organizacion, responsabilidades y
requerimientos con respecto a educacién, formacién, experiencia y habilidades. El lider de Recursos
Humanos es responsable de consolidar la informacién de cada cargo en un solo documento.

7.2. Seleccion y contratacién
El Lider de recursos humanos procede a:

» Revisar la vacante.
» Analizar el perfil de competencias de acuerdo a las necesidades del puesto, prescritas en el
Manual de Funciones, maodificar o elaborar el perfil en caso de no existir.
> Revisar si existen candidatos dentro de la empresa, proponer y gestionar su promocion.
En caso de no haber candidatos internos se aplicaran técnicas de difusién externa. El Lider de
recursos humanos se encargara de recibir las carpetas de los candidatos para el cargo requerido y
notifica a los entrevistados la resolucién final para su posterior contratacion.

7.2.1. Contrato de trabajo

El tipo de contrato y sus condiciones seran de acuerdo a la naturaleza del trabajo que la persona va a
realizar, cumpliendo siempre los marcos legales.

7.3. Induccion del Personal.
La induccién al personal se realiza segun el Registro de Induccion al personal (RE-RHM-02).
> Induccion General.- El Gerente General, Gerente Financiero(a) o Gerente de Planta, son los

encargados de proveer informacion sobre sistemas de retribucion, seguridad social, beneficios
expectativas de desarrollo, ademas de la informacion general de la empresa.



> Induccion especifica.- Se aplica a recién llegados y a todos los movimientos internos
(transferencias y promociones), por el lider de recursos humanos y el jefe inmediato del area,
facilitando la informacion acerca de sus funciones, las politicas y reglamentos vigentes.

Notal.- La induccién general y especifica se completaran en el marco de los primeros 30 dias de
trabajo, si estd consume mas tiempo del necesario deja de ser efectiva.

7.4. Determinacion de Competencia

El Lider de recursos humanos evalta anualmente al personal en base a lo definido en el Manual de
Funciones (MF-RHM-01), segun el Registro de Determinacién de Competencia (RE-RHM-03).

Este resultado determinara el nivel de competencia del personal en educacién, formacion experiencia y
habilidades, ademas se puede definir el nivel actual de competencia del personal.

7.5. Capacitacion y evaluacion del Personal

Una vez determinada la Competencia, el Lider de recursos humanos disefia el Plan de Capacitacion.
Los Programas de Capacitacion pueden ser dictados por personal de la empresa y/o por servicios
contratados, se debe evaluar la efectividad de la capacitacion realizada al personal de la empresa de
acuerdo al Registro Evaluacion de Capacitacion (RE-RHM-05).

Nota 2.- Cuando se realice una capacitacion o reunién interna se debe llevar el registro de todos los
participantes/asistentes en el Registro de asistencia (RE-RHM-01).

7.5.1. Sistema de Informacién de RRHH

El Lider de recursos humanos es responsable de mantener un archivo actualizado con toda la
documentacién del personal, en cuanto a estudios y desempefio en el puesto de trabajo.

» Carpetas del personal (Hoja de vida, » Registro de  Determinacion  de
certificados y referencias, copias de Competencia
documentos personales y titulos » Certificados de capacitacion
profesionales, certificados de estudios) » Registro de Evaluacion de capacitacion
> Registro de Induccién » Notificaciones al empleado

7.6. Ambiente de Trabajo

El Lider de Recursos Humanos debe determinar, proporcionar y mantener un ambiente de trabajo
adecuado para el correcto desempefio diario de los funcionarios de la empresa.

El ambiente de trabajo definido en el registro (RE-RHM-04) contribuira en parte en la obtencién de un
buen ambiente de trabajo.

4.5.7. Procedimiento de revisién por la direccion

=i F?s!adch Cédlgo PR' RSG - 01
| Yo iladodor, REVISION POR LA DIRECCION Versién: 00
e‘m és;‘}‘eud\a\es Pégll’la
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez A — Toainga F. Lic. Armando Solérzano 04-05-2011

1. OBJETIVO
Revisar el SGC para garantizar su cumplimiento, adecuacion, eficacia y mejora continua.

2. ALCANCE
Desde la planificacién de la revision hasta la generacion de actas y planes de accion.



3. RESPONSABLES
Gerente General
Representante de la Direccion

4. DEFINICIONES

Plan de accién.- Comprende la determinacién de las soluciones propuestas, las actividades, el plazo
de cumplimiento y los recursos necesarios si aplica para mejorar los procesos de los temas tratados.

5. REFERENCIAS
Norma ISO 9001-2000.- Sistema de Gestion de la calidad. Requisitos

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS

> Registro de asistencia a la capacitacion (RE-RHM-01)

» Documento General Informacién para la revisién por la direccién (DG-RSG-01).
7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento de revision por la direccién

Actividad Descripcion Responsable

Convocar a reunién
para revision

v

A intervalos planificados la organizacién debe revisar el sistema | Representante de la
de gestion de la calidad, convocando a reunién a todos los | Direccion
involucrados dentro del alcance del SGC.

Determinar informacion Para la revision por la direccion referirse a la informacion para la | Representante de la
para la revision revision. Ver (DG-RSG-01). Direccion
¢ Gerente General
Durante la reunioén se evallan las necesidades de mejora y la | Representante de la
Resultados de la necesidad de efectuar cambios en el SGC, incluyendo la politica | Direccion
revision por la direccion de la calidad y los objetivos de la calidad.
Representante de la
Direccion
y De los resultados de la revision por la direccion se establecen
Realizacién de la los planes de accién que deben incluir todas las decisiones y
o o acciones relacionadas con:
reunién de revision
La mejora del SGC y sus procesos.
La mejora del producto en relacién con los requisitos del cliente,
Fin La necesidad de recursos si aplica.
Se mantiene registro de la némina de asistentes como evidencia
de la reunioén realizada. Ver (RE-RHM-04).
4.5.8. Procedimiento de disefio
— ot Cédigo: PR- DIS - 01
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1. OBJETIVO
Planificar, controlar y ejecutar las etapas del disefio y desarrollo del producto.



2. ALCANCE

Desde la recepcién de la orden de produccién y el disefio nuevo o existente hasta la entrega de
planos para la construccién, previa su aprobacion.

3. RESPONSABLES
Lider de Disefo
Asistente de Disefio

4. DEFINICIONES

Disefio _nuevo:Se considera disefio nuevo a la variacion o nuevas dimensiones generales del
producto.

5. REFERENCIAS

American Institute of Steel Constructions (AISC):Instituto Americano de Acero Construcciones.

Normas NTE INEN.- conjunto de Normas Técnicas. NTE INEN 2211 (Construccion Industrial).
Requisitos. INEN 1671 (Construccién de estructuras). Requisitos, INEN 1160 (Soldaduras).

American Welding Society (AWS):(Sociedad Americana de Soldadura), Norma de competencia
laboral en soldadura para fabricacion y reconstruccion de productos metalicos soldados.

Instituto Americano del Petréleo (API) Norma internacional para el disefio y construccion de roscas
rotarias, especiales y equipo de fondo en el sector petrolero.

Orden de produccion: Documento en donde se especifica las caracteristicas requeridas en la
carroceria a construir, aprobada por el cliente. (RE-PLP-02).

Planificacién de Produccion:Documento que describe tiempos de entrega, métodos y responsables de
cada etapa del proceso. (DG-PLP-01).

Disefios previos similares:Documento de disefios previos similares, (cuando aplique).

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS

> Planos (PL-AA-BB).
» Registro Distribucion de planos (RE-DIS-01).



7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento de disefio

Actividad Descripcion Responsable
_____ > Planificacién Recibir la orden de produccion. Ver (RE-PLP-02). Lider de disefio
! de la
! Produccion
! )
1
No
! L Se identifica si el producto a construir es un disefio | Lider de disefio
e Disefio nuevo o existente.
L nuevo
¥
I
(Y |
o V Si
[}
[}
| 'No
1 e . . ~ - L . .
o Verificar Si el disefio es nuevo, se verifica la factibilidad en | Lider de disefio
a3 factibilidad funcion del producto y el tipo de trabajo a realizar.
' de disefio
1
1
:
Siy !
, _* Se realiza las actividades de disefio segun lo establecido | Gerente de Planta
o Disefio en la planificacion. Ver (DG-PLP-01). Lider de disefio
rmm estructural y La validacion de los disefios se realiza en base al | Asistente de
1 Validacion analisis del comportamiento mecénico de los sistemas | disefio
X estructurales.
1
! v
! - . .pe . ~ . . ~
1 Revisar el Se revisa y verifica que el disefio cumpla las normas | Lider de disefio
H disefio INEN, reglamentos aplicables y los requerimientos | Lider de
, descritos en la orden de produccion. (RE-PLP-02). Produccion
]
1
|
1
Siy ___ Controlar Si existen cambios, se modifican los planos y se emite un | Lider de disefio
cambios nuevo plano con los cambios realizados. Lider de
produccion
No v
Verificar planos Los planos se verifican, controlando el cumplimiento de | Gerente de Planta
de disefio las especificaciones descritas en la orden de produccion,
¢ previo su entrega a produccion.
Planificacion
de la Se entrega los planos de disefio a Planificacion de la | Lider de disefio
Producciéon Produccion para su fabricacion.

Fin




4.5.8. Procedimiento de compras
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1. OBJETIVO
Asegurar la provisién de materiales de acuerdo a los requisitos de compra establecidos para la
produccion.

2. ALCANCE
Desde la informacién del requerimiento de materiales y adquisicion, hasta el control y evaluacion de
proveedores.

3. RESPONSABLE
Lider de compras

4. DEFINICIONES
Orden de compra: Documento emitido por el responsable de compras a los proveedores, para la
adquisicién de los productos y servicios requeridos.

Registro de calificacién de proveedores.- Registro de los criterios para la calificacion de proveedores
en funcién del impacto del producto adquirido durante la realizacion o sobre el producto final.

Registro de evaluacién de proveedores.- Registro de los criterios para la evaluacion y seleccion de
proveedores.

5.REFERENCIAS
Solicitud de compra.- Documento que define de forma clara y precisa los productos requeridos previo
su adquisicion. (RE-GIN-01).

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS
» Orden de compra (RE-COM-01).
> Registro de evaluacién de proveedores (RE-COM-02).
> Registro de calificacion de proveedores (RE-COM-03).



7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento de compras

Actividad

Descripcion

Responsable

Inicio

Recepcion de la
solicitud de
compra

RE-GIN-01

Si
v

Seleccionar
proveedores

Proveedor
Nuevo

y Si

Calificacion de
proveedores

v

Emitir orden de
compra

!

Seguimiento de
la orden de
compra

v

Evaluar
proveedores

RE-COM-02

Cumple a
satisfaccion

No
i |
1

Comunicar al
proveedor

Se recibe la solicitud de compra emitida por
gestién de inventario.

Se verifica la informacion descrita en la solicitud
de compra.

De acuerdo a los productos descritos en la
solicitud de compra se realiza la seleccion de
proveedores.

Revisar si se trata de un proveedor eventual o
permanente.

La calificacion se realiza a proveedores nuevos,
en funcion del impacto del producto adquirido
durante la realizacién o sobre el producto final.

Se elabora y emite la orden de compra.

Se realiza el seguimiento de la compra y durante
la recepcién en Gestion de inventario o
mantenimiento cuando aplique, se verifica; la
conformidad del producto comprado de acuerdo a
los requisitos de compra establecidos en la
solicitud de compra.

La evaluacion de proveedores se realiza a
intervalos planificados, controlando la capacidad
para suministrar productos de acuerdo con los
requisitos de la organizacion.

Se mantiene registro de los resultados obtenidos.

En caso de existir producto no conforme o quejas
se comunica al proveedor para que tome las
medidas correctivas.

Lider de compras

Lider de compras

Lider de compras

Lider de compras

Lider de compras

Lider de compras

Lider de compras

Lider de compras

Lider de compras




4.5.9. Procedimiento gestién de inventario
— s, Cddigo: PR- GIN — 01
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Elaboro:
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Aprobo:
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Fecha Apr.:
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1. OBJETIVO

Asegurar el control y disponibilidad de recursos, asi como su proteccién y distribucién en planta.

2. ALCANCE

Desde el ingreso de materiales, su almacenamiento y proteccion, egreso e inventario.

3. RESPONSABLE
Gerente General

4. DEFINICIONES
N/A

5. REFERENCIAS
N/A

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS

YVVVVYY

7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento gestion de inventario

Registro dafios a la propiedad del cliente (RE-GIN-01)

Registro de recepcion de materia prima (RE-GIN-02)

Registro Inventario fisico de materiales (RE-GIN-03)

Solicitud de compra (RE-GIN-04)

Solicitud de materiales (RE-GIN-05).

Parametros de aceptacion de materiales especiales (DG-GIN-01).

Actividad

Descripcion

Responsable

Inicio

Emitir solicitud de ~ [@- RE-GIN-04
comnra
No v L _—
Recibir Materiales RE-COM-01
r-p lq-{ REGINOL
1
1 \_/_
Informar a
compras para
notificar al

proveedor

Verificar
Materiales

| Ingresar Materiales |

v

Controlar inventario

| Distribuir Materiales F—w

Fin

Se emite la solicitud de compra, al lider encargado de realizar
la adquisicion.

La recepcion de materiales se realiza bajo la copia de la
orden de compra y el registro de recepciéon del chasis,
cuando aplique.

Se verifica que los materiales adquiridos, cumplan con los
requerimientos especificados. Los productos especiales; se
controlan segun la lista de parametros de aceptacion de
materiales especiales. Ver (DG-GIN-01).

Los materiales ingresan al inventario, segin el cdodigo
asignado y se almacenan en un ambiente que garantice su
buen estado Ver (RE-GIN-03).

Cuando ocurra algun dafio o averia a la propiedad del cliente
(chasis o componentes), este debe ser registrado.

Ver (RE-GIN-02)

Se realiza el control de inventario a intervalos planificados

para la continua disposicion de recursos.

Se proporciona los materiales a todas las areas, segin sus
requerimientos, en base a la solicitud de materiales.

Lider Gestion
de Inventario

Lider Gestion
de Inventario

Lider Gestion
de Inventario

Lider Gestion
de Inventario

Lider Gestion
de Inventario

Lider Gestion
de Inventario y
asistente




4.5.10. Procedimiento validacién de pintura
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1. OBJETIVO

Establecer un método para asegurar la confiabilidad del proceso de pintura.

2. ALCANCE

Se aplica a la pintura de roscas, refacing terminadas y a la carpinteria metalica en general.

3. RESPONSABLE

Lider de Produccion

4. DEFINICIONES

INEN: Instituto Ecuatoriano de Normalizacién

NTE.- Norma Técnica Ecuatoriana

5. REFERENCIAS
Norma ISO 9001:2000.- Sistema de Gestién de la Calidad. Requisitos

Norma NTE INEN 1006:98.- Establece los métodos para determinar la adherencia de peliculas de

recubrimientos de pinturas y productos afines aplicados sobre aceros de construccion y carpinteria

metalicos o superficies recomendadas, mediante la aplicacién y remocién de una cinta sensible a la

presion, sobre cortes realizados en la pelicula.

Norma NTE INEN 1006:98.- Documento interno que detalla las actividades a realizar durante el

proceso de pintura. (IT-PIN-01)

6. REGISTROS
> Registro validacién de Pintura (RE-PIN-01)

7. PROCEDIMIENTO

El Lider de Produccion es el encargado de realizar el procedimiento de validacién de pintura bajo la

guia de la Norma INEN 1006:98 acéapite 2.2. Para lo cual se requiere de una probeta metdlica o en



fibra de vidrio segun sea el caso, de 40x40 cm y se seguira el proceso de preparacion de la siguiente

manera:

1. Pintar las probetas de acuerdo al Instructivo de Pintura del cliente. (IT-PIN-01).

2. Realizar dos cortes en la pelicula seca de pintura, de aproximadamente 40 mm de largo cada uno,

que intersecan cerca de sus mitades de acuerdo a la Norma NTE INEN 1006:98.

3. Asegurarse que la incision haya llegado hasta el sustrato de la probeta.

4. Cortar un pedazo de cinta adhesiva de aproximadamente 75 mm de largo y pegarla sobre las

incisiones realizadas.
5. Luego de 2 minutos retirar la cinta rapidamente.
6. Inspeccionar la remocion, y emitir los resultados de acuerdo a la tabla 2. Clasificacion de la

adherencia segun la Norma NTE INEN 1006:98. Los ensayos cuyos resultados sean mayores al 85%

de adherencia, se consideran aceptables.

Clasificacion Criterio Adherencia
%

5A No existe remocion de la pelicula o peladuras 100

4A Trazas de peladuras o remocion a lo largo de las incisiones 95-100

3A Remocién dentada de 1,6 mm a lo largo de la parte superior de 85-95
las incisiones sobre cada lado

2A Remocién dentada de 3,2 mm a lo largo de la parte superior de 65-85
las incisiones sobre cada lado

1A Remocién del area de la X cubierta por la cinta 35-65

0A Remocion mas alla del area de la X > 65

Fig. 17 Clasificacion de la adherencia
Cuando los operarios no obtengan resultados aceptables se debe realizar el entrenamiento necesario

para superar sus deficiencias.

Nota 1: Este proceso lo realizara a cada operario una vez al mes y los resultados se registraran en el

Registro de Validacién de Pintura (RE- PIN -01). Estas probetas seran almacenadas durante un afio.



4.5.11. Procedimiento calificacion de soldadores

~ wis | CALIFICACION DE SOLDADORES Y Sgg%‘;%ﬁ' CES -0l
e i OPERARIOS baona
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez A — Toainga F. Lic. Armando Solérzano 02-07-2011

1. OBJETIVO

Comprobar que las tareas de soldadura y maquinado se realizan correctamente segun las
especificaciones del procedimiento de soldadura y mecanizado aprobado.

2. ALCANCE

Aplica a todos los operadores u operarios de soldadura y maquinas herramientas calificadas que se
desempefien en el proceso de construccion del producto.

3. RESPONSABLE
Lider de Produccion
4. DEFINICIONES

(AWS)(API) D1.3 (STRUCTURAL WELDING CODE-SHETT STEEL)

(AMERICAN INSTITUTE PETROLEUM):Cédigo de soldadura estructural de chapa de acero cuyo
espesor nominal sea menor o igual a 3/16”". (4.8 mm).

5. REFERENCIAS
Norma ISO 9001-2000: Sistema de gestion de calidad. Requisitos.
Welding Procedure Specification (WPS): Especificacion del procedimiento de soldadura.
Registration qualification procedure (PQR): Registro de calificacion de procedimiento.
Registration qualification of welders (WPQ): Registro de calificacion de soldadores.
6. REGISTROS
> Registro verificacién del procedimiento de soldadura (WPS). (RE-CES-02)
7. PROCEDIMIENTO
7.1. Verificacién y evaluacion de soldadores
7.1.1. El Lider de produccién, indica el nimero de probetas que se van a realizar, cumpliendo con las
especificaciones del procedimiento de soldadura (WPS) o segun el registro de calificacion del

soldador (WPQ).

7.1.2. El ensayo consiste en preparar la junta segin: las dimensiones indicadas en las figs. 1y 2, el
procedimiento aprobado y revisar:

» Que las probetas sean del tamafio y espesor apropiados y tengan el revestimiento
correspondiente.



> Que el metal de aporte y los gases de proteccion sean del tipo correcto y se suministren de
acuerdo con las especificaciones.

> Proceso adecuado de soldadura.

» Apertura de raiz.

> Alineacion.

7.1.3. Verificar durante el proceso de soldadura el cumplimiento de las especificaciones del
procedimiento aprobado.

7.1.4.Examinar por inspeccion visual las probetas, aplicando los criterios de aceptacion visual
recomendados por la Norma AWS D 1.3. Ver (IT-CES-02)

7.1.5. La probeta se sometera a ensayos de doblado o fractura de acuerdo con las especificaciones
de lanorma AWS D 1.3 Art. 4. (4.6.1.1y 4.6.3.1. (2)).

7.2. Requisitos para la calificacion del WPS y PQR

a) Ensayo de doblado b) Ensayo de fractura

Las probetas tendran una dimensién de 100 x Las probetas tendran una dimension de 100 x
100 mm, y se hard un dobles de 180° de 100 mm., se doblaran en un angulo de 90°y
acuerdo con la norma AWS D 1.3, Art. 4.6.1.1 se soldaran en bisel de acuerdo con la nhorma

AWS D 1.3, Art. 4.6.3.1. (2)

(A) SQUARE-GROOVE BUTT JOINT— (B) SQUARE-GROOVE BUTT JOINT—
WELDED FROM BOTH SIDES WELDED FROM ONE SIDE

Figure 43C—Test for Flare-V-Groave Welds (see 4.6.3.1(2))

(C) WELDED JOINT AFTER COMPLETION OF BENDING

Fig. 18Ensayo de doblado Fig. 19Ensayo de fractura



7.2.1. Si el soldador cumple con todas las especificaciones requeridas por la norma, se
considera un soldador calificado, caso contrario el Lider de produccién debe proporcionar el
entrenamiento necesario.

7.2.2. La inspeccion de las especificaciones del procedimiento de soldadura se debe realizar en
un periodo planificado y se verifica estrictamente el cumplimiento de estas especificaciones.

7.3. Los resultados de la inspeccién son documentados en el Registro de calibracion y
verificacion del procedimiento de soldadura. (RE-CES-02).

7.4. Salud, seguridad y medio ambiente
7.4.1. El equipo de seguridad durante la realizacién de las labores de soldadura, esta

conformado pero no limitado a mascara de soldadura, guantes de protecciéon y bajo ningan
motivo, estos deben estar hUmedos o peor ain mojados.

4.5.12. Procedimiento inspeccion visual de soldadura

~oal Cadigo: PR- CES - 02
e' ‘i | INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA | Versién: 00
Pagina:
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez A — Toainga F Lic. Armando Solérzano 07-07-2011

1. OBJETIVO
Describir los métodos, requerimientos y parametros aplicables para la inspecciéon una vez

terminada la soldadura.

2. ALCANCE
Aplicable para la inspeccién visual de soldadura de juntas soldadas en la estructura de la

carroceria.

3. RESPONSABLES

Lider de produccion.

4. DEFINICIONES
AWS D1.3 (STRUCTURAL WELDING CODE-SHETT STEEL): Cadigo de soldadura estructural

de chapa de acero cuyo espesor nominal sea menor o igual a 3/16". (4.8 mm).

5. REFERENCIAS
Norma ISO 9001-2000: Sistema de gestién de calidad. Requisitos.

Instructivo Criterios de aceptacidn por inspeccién visual de soldadura:documento utilizado para

asegurar la eficaz operacién y control del proceso.




6. REGISTROS
» Registro inspeccién visual de soldadura (RE-CES-01).

7. PROCEDIMIENTO

7.linspeccionar y verificar que todas las juntas de las estructuras estén soldadas.

7.2Las juntas a inspeccionar deben estar limpias y libres de escoria, pintura, polvo,
incrustaciones, 6xido u otras substancias que impidan la correcta visualizacion del cordén de

soldadura.

7.3 Una soldadura ser& aceptada por inspeccion visual siempre que cumpla con los Criterios de
aceptacion de soldadura recomendados por la Norma AWS D1.3 (IT-CES-01). y se verifica el

estricto cumplimiento de estos criterios en las juntas.

7.4 ldentificacién de las juntas inspeccionadas
Todas las soldaduras revisadas son marcadas con colores distintivos que faciliten la

identificacién entre aprobadas o reparacion.

7.5Equipos e instrumentos

Los equipos e instrumentos utilizados para la inspeccién visual son:
» Flexdémetro o regla metalica
» Cepillo de alambre

> Lupa
7.6Seguimiento y control

Los resultados de la inspeccién se registran en el Registro inspeccion visual de soldadura.
Ver (RE-CES-01).

4.5.13. Procedimiento calibracién de  maquinas de soldadura

o Codigo: PR-MAN- 02
o *Tolatradora CALIBRACION DE M AQUINAS DE Version: 00
%‘m i SOLDADURA ersion:
Pagina:
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr:
Alvarez A — Toainga F. Lic. Armando Sol6rzano 12-07-2011

1. OBJETIVO
Establecer el método necesario para asegurar que todas las maquinas soldadoras GMAW, se

encuentren correctamente calibradas y en condiciones de operacion.




2. ALCANCE
Aplica a todas las maquinas soldadoras GMAW que se desempefien en el proceso de

construccién de carrocerias.

3. RESPONSABLE

Lider de Mantenimiento

4. DEFINICIONES
Calibracién:Conjunto de operaciones que se realizan en la maquina para su regulacién y buen

funcionamiento.

5. REFERENCIAS
Norma ISO 9001-2000:Sistema de gestién de calidad. Requisitos.

Welding Procedure Specification (WPS):Especificacion del procedimiento de soldadura.

Registration qualification procedure (PQR): Registro de calificacion de procedimiento.

Registration qualification of welders (WPQ): Registro de calificacion de soldadores.

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS
> Registro de Etiqueta de calibracion. (RE-MAN-05)
> Registro verificacién del procedimiento de soldadura (WPS). (RE-CES-02)

7. PROCEDIMIENTO

El Lider de mantenimiento es el responsable de realizar la calibracion de los equipos de
soldadura GMAW.

Cada maquina soldadora GMAW utilizada debe estar identificada con la Etiqueta de
calibracion, (RE-MAN-05) esta serd adherida con la protecciéon adecuada en cada una de las
maquinas soldadoras calibradas y se debe registrar los valores medidos en el Registro de
verificacion del procedimiento de soldadura WPS. (RE-CES-02).

7.1. Equipo a utilizar
7.1.1. Para calibrar una maquina soldadora se requiere de una pinza volti-amperimétrica para

DC y AC en rangos de voltaje de 0.1 a 99.9 con desviacién + 1% y en amperios de 1 a 999 con

desviacién + 2%.



7.1.2. Para calibrar el voltaje se selecciona el rango requerido y se colocan los terminales del
equipo de medicion sobre los bornes de conexién a la salida de los cables (Polo positivo y polo

negativo), trabajo que se realiza cuando el operador esté soldando.

7.1.3. Para calibrar el amperaje se selecciona el rango requerido y se sujeta con la pinza del
equipo de medicion el cable del porta-electrodo, trabajo que se realiza cuando el operador esté

soldando.

7.1.4. Para verificar la calibracion del amperaje, se deben realizar como minimo tres (3)
lecturas en diferentes distancias del cable porta-electrodo, por cada posicion del selector de
amperaje de la maquina soldadora. Estas lecturas deben ser certificadas por el Lider de

mantenimiento.

7.1.5. Seguidamente, se calcula el promedio de las tres (3) lecturas obtenidas por cada
posicion del selector. Este valor debe ser documentado en el Registro de verificacion del
procedimiento de soldadura WPS. (RE-CES-02).

7.1.6. La calibracion se realiza en un periodo planificado dependiendo de las necesidades del

proceso y se verifica estrictamente el cumplimiento de estas calibraciones.

7.1.7. Queda a criterio del Lider de area encargado el solicitar al Lider de Mantenimiento la

inspeccién 6 reparacibn de una maquina, cuando se tenga raz6n en dudar de su

funcionamiento.

4.5.14. Procedimiento de mantenimiento

- Tons, Cddigo: PR- MAN - 01
e « Taldradora MANTENIMIENTO Version: 00
= s Soldaduras
e' el Pagina:
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:
Alvarez A — Toainga F. Lic. Armando Solérzano 14-07-2011
1. OBJETIVO

Asegurar que toda la infraestructura, se encuentren en optimas condiciones de operacion y
disponibles para su uso.

2. ALCANCE
Aplica a toda la infraestructura que intervienen en la fabricacién del producto.

3. RESPONSABLES
Lider de Mantenimiento




4. DEFINICIONES

Calibracién:Es la comparacion entre un equipo o instrumento de medicién y un patron de
calibracion internacional, también se refiere al conjunto de operaciones que se realizan en las
maquinas de soldadura para su regulaciéon y buen funcionamiento.

Patron:Es una unidad de medida estandar que sirve como referencia para la calibracién de
equipos e instrumentos afines.

Plan de Mantenimiento Preventivo: Comprende la programacion de inspecciones, tanto de
funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, analisis, limpieza, lubricacion,
calibracion, que deben llevarse a cabo en forma periédica en base a una programacion
establecida y no a una demanda del operario o usuario.

Infraestructura:Se refiere a edificios, maquinas, equipos, sistemas, transporte que intervienen
en la fabricacién del producto.

5. REFERENCIAS
Catéalogos: Documentos del fabricante que detalla recomendaciones para la operacién y
revision periddica de maquinas, herramientas u otros equipos.

Procedimiento _Calibracién de maqguinas de soldadura y maguinas herramientas:Documento
que detalla el proceso necesario para asegurar que todas las maquinas soldadoras se
encuentren en condiciones optimas de operacion. (PR-MAN-02)

Procedimiento Calificacion de soldadores y operadores: Documento en el que detalla el
proceso necesario para asegurar que las tareas de soldadura se realizan correctamente. (PR-
CES-01).

6. REGISTROS Y DOCUMENTOS

> Registro plan de mantenimiento preventivo (RE-MAN-01)

> Registro lista de equipos e instrumentos- mantenimiento externo (RE-MAN-02).
(ANEXO 18).

> Registro de mantenimiento (RE-MAN-03)

> Registro orden de mantenimiento (RE-MAN-04).

> Registro etiqueta de calibracién (RE-MAN-05)



7. PROCEDIMIENTO

Procedimiento de mantenimiento

ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
( Inicin )
- Se determina la necesidad de una nueva | Lider de
______ > Identificar infraestructura y se comunica a compras para su | Mantenimiento
' Infraestructura adquisicion, caso contrario se revisa el estado.
|
A 4
Compras Se revisa el estado de infraestructura; ademés de el | Lider de
estado de componentes y repuestos si aplica. | Mantenimiento
Nof f $ Revisar el CU?qu una nueva infraestructura no pase la
@ ! oo estado revision se notifica a compras.
:
Solicitud de X
Repuestos '
A A4 Se actualiza el inventario, incluyendo: Lider de
1 z . .
: Ingresar al -  Catalogos Mantenimiento
' inventario —  Repuestosy
' - Otros documentos.
|
1
' y i imi Lider de
' Se genera o monitorea el plan de mantenimiento >
' Monitorear el preventivo, segin lo programado. El plan de | Mantenimiento
[ Plan de mantenimiento identifica a los equipos y/o areas de
Mantenimiento la planta que requieren de mantenimiento. Ver (RE-
| MAN-O01).
* ¢ Cuando se trate de mantenimiento externo se
Instrumentos -~ contacta con el encargado del servicio. Ver Lista de | | jger de
patron y equipos Emitir Orden de equipos e instrumentos.(RE-MAN-02) y/o se emite |a | \antenimiento
de computo Mantenimiento orden de mantenimiento para toda la infraestructura
indicada segun el plan. Ver (RE-MAN-04).
Contrato El mantenimiento de maquinas se realiza
externo v considerando las recomendaciones de la “mejor
suposicion”. Cuando se realice la calibracion de | | der de
. Ejecutar el mégquinas de soldar MIG. Ver (PR-MAN-02). Mantenimiento
! mantenimiento Todos los instrumentos o dispositivos de medicion
' calibrados deben ser identificados con una tarjeta
1 de calibracion indicando la fecha para la préxima
e e calibracién. Ver (RE-MAN-05).
Una vez realizado el trabajo de mantenimiento se
No

Revisar
funcionamiento

Actualizar el
Plan de
Mantenimiento

revisa su correcto funcionamiento y registra. Ver.
(RE-MAN-03).

Con los resultados obtenidos se actualiza el plan de
mantenimiento preventivo.

Lider de
Mantenimiento

Lider de
Mantenimiento
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4.6.1. Instructivo criterios de aceptacion por inspeccion visual de soldadura
- Tomo, Cédigo: IT- CES - 01
o iwion CRITERIOS DE ACEPTACION POR Version: 00
# | INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA Pagina :
ina:
Elaboro: Aprobo: Fecha Apr.:

Alvarez A. — Toainga F. Lic. Armando Solérzano 15-07-2011

1. OBJETIVO

Orientar al personal encargado de realizar la inspeccion y control de las juntas soldadas para
su aprobacion, asi como solucionar los defectos encontrados.

2. CRITERIOS DE ACEPTACION POR INSPECCION VISUAL

Una soldadura serd aceptable por inspeccién visual siempre que se cumplan con los criterios
de aceptacién recomendados por la norma AWS D1.3 como se indica:

» Ausencia de fisuras o grietas: La soldadura no puede tener agrietamiento

> Reforzamiento minimo: La soldadura debe tener un refuerzo minimo de1/32 in., (1 mm)
para todos los tipos de junta de ranura cuadrada, puntos y costuras.

» Mordeduras de borde (socavado): La longitud acumulada de mordeduras de borde no
puede ser mayor a L/8, en donde L es la longitud de la soldadura. La profundidad de la
mordedura no es sujeto de inspeccion y no requiere medicion.

» Perforaciones del metal base son inaceptables.

» Cara de la soldadura de filete: La superficies de la cara de la soldadura deben ser
planas o ligeramente convexas.

DEFECTOS

GRAFICOS

CAUSAS

ACCIONES
PREVENTIVAS

GRIETAS EN EL
METAL SOLDADO

-
s

e <
MR 2 v
\ V AE

Soldadura a tope

Soldadura en angulo

Soldadura y superficies
defectuosas.

- Alta rigidez en la junta
- Dilucién pobre

- Electrodo defectuoso,
humedad en el revestimiento,
nucleo del alambre pobre.

- Corddn de escasa
profundidad o ancho.

- Grietas en el crater.
- Falta de relacion entre
tamafio de la soldadura y las

piezas que se unen.

- Mala preparacion.

- Mantenga los bordes
de las juntas sin
sujecion el mayor
tiempo posible.

- Precalentamiento:
usar martilleo o
golpeteo.

- Controlar la humedad
del almacenamiento.

- Reduzca la
separacion de raiz.

- Procurar una
separacion uniforme y
adecuada entre juntas.

- Trabajar con el
amperaje y velocidad
de avance bajo




FALTA DE
REFORZAMIENTO

~ 1. Cara de la soldadu
2. Pie de la soldadura
3. Refuerzo de la cara
4. Refuerzo de la raiz

- Tiempo de fusién
insuficiente.

- Cordon de escasa
profundidad o ancho.

- Falta de relacion entre
tamafio de la soldadura ylas
piezas que se unen.

- Demasiado amperaje y
velocidad de avance.

- Insuficiente aporte de calor

- Procurar una
separacion uniforme y
adecuada entre juntas.

- Correcta penetracion
del electrodo.

- Emplear movimientos
uniformes de
oscilacion.

- Usar amperaje y
velocidad de avance
adecuados...

- Limpiar la junta de
materiales extranos.

MORDEDURA DE
BORDE
(SOCAVADO DE
CARA Y DE RAIZ)

|, —— unpercuT

OVERLAP

L <

ey
CONCAVIDAG FALTA DE RELLENG)

ueRRL -
CONCAV DD

- Manejo inadecuado del
electrodo.

- Amperaje excesivo.
- Mala técnica del operador.

- Arco demasiado largo.

- Emplear movimientos
uniformes de
oscilacion.

- Usar amperaje
adecuado.

- Evitar soldadura
excesiva.

- Sostener el electrodo
a una distancia segura
del plano horizontal a
realizar el filete

OTROS
DEFECTOS

PENETRACION IMCOMPLETA
/ FALTA DE FUSION
A

_ JOINT PENETRATION
‘GROOVE WELD SZE

INGOMPLETE JOINT
PENETRATION

J\f

POROSIDAD

- Fusién incompleta

- Amperaje y velocidad de
avance inadecuada.

- Penetracion defectuosa

- Insuficiente aporte de calor

- Alta velocidad de
enfriamiento

Aceite, pintura o herrumbre en
el acero

- Corriente inadecuada

- Excesiva humedad en el
electrodo o en la junta

- Revestimientos galvanizados
- Contraccion del metal de
soldadura.

- Recalentamiento en las
uniones

- Longitud de arco y amperaje
inadecuado.

- Falta de union entre el corddn
de soldadura y el metal base

- Corregir la velocidad
de avance.

- Aumentar el
amperaje para obtener
la penetracion
deseada.

- Calcular
correctamente la
penetracion del
electrodo.

- Limpiar la junta de
materiales extrafios

- Emplear electrodos
garantizados.

- Emplear movimientos
uniforme.

- Usar refrigerante.

- Martillar los bordes
antes de soldar.

- Procure no dejar
espacios excesivos
entre piezas.

- Disefio apropiado de
la junta.

2.1 ACCIONES CORRECTIVAS

Cuando las juntas soldadas tengan defectos como los anteriormente descritos, la accion que se
debera tomar en la misma para su correccion son las siguientes:

> Pulir el corddn de soldadura y soldar las juntas.
» Rellenar el cordon.




4.6.2 Instructivo pintura del producto
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1. OBJETIVO

Establecer las actividades y controles necesarios para preparar, lijar y pintar el producto.

2. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Instructivopintura del producto

CONDICIONES DE
OPERACION

PASOS

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

Seguridad personal:

- Overol

- Mascarilla

- Orejeras o tapones
- Proteccién visual

Inicio

Preparar superficies de
herramientas

N

Desbastar las rebabas de suelda de las superficies del
producto.

Aplicar masilla plastica sobre las superficies del producto y
aplicar masilla fina en uniones o juntas del producto, dejar
secar y desbastar, utilizando lijas con secuencia de grano 80
-150- 220.

Herramientas a usar

- Amoladora

- Lijadora neumética

- Pistola de aplicacion
- Compresor

- Regla de catalizacién.

A 4

Sellar grietas

v

Limpiar el producto y enmascarar el borde de las juntas a
sellar. Aplicar el activador de superficies, usando una brocha
y sellar las areas enmascaradas con sellante flexible,
Tiempo de secado minimo 40 minutos.

Limpiar con Limpiar las superficies lijadas del producto con
desengrasante
desengrasante.
il
A4 Inspeccionar el producto, identificar las areas a corregir y
Inspeccionar y corregir aplicar masilla fina, dejar secar y lijar.
defectos

Limpiar el area corregida con aire comprimido libre de aceite y
pasar desengrasante en todo el producto.

v

Aplicar fondo
fosfatizante

v

Filtrar y aplicar fondo fosfatizante en el sustrato metélico.
Tiempo de oreo minimo 15 minutos.

Parametros de
aplicacion :

En el caso de pistola
HVLP:

Presion de Aire: 30 psi.

A4

Aplicar fondo de relleno |

-

Filtrar el fondo de relleno y aplicar en toda la herramienta.

A 4

Aplicar Guia de lijado

Aplicar guia de lijado en toda la herramienta.

A4

Enmascar vy sellar

1

Enmascarar con masking los bordes de las uniones del
producto y sellar.
Dejar secar minimo 40 minutos.

Seguridad en
herramientas:

En caso de alguna averia
el operario debe parar la
magquina y comunicar al
personal de
mantenimiento.

A4

Lijar en seco

Lijar el fondo de relleno una vez curado el producto (de
acuerdo a ficha técnica), con grano de lija 320, 360, 400
segun sea el caso.

Aplicar pintura

v

Limpiar la superficie del producto, usando una almohadilla o
pafio humedecido con desengrasante.
Tiempo de secado minimo 3 horas.

Orden y limpieza:

Mantener el lugar de
trabajo limpio y libre de
obstaculos.

Corregir defectos y
limpieza general

-]

Inspeccionar la superficie pintada y corregir defectos
(crateres, chorreo, falta de color, etc.) utilizando pintura,
pulimento y el equipo adecuado.

Limpiar el producto con pafios limpios.

Fin

Entrega al siguiente cliente interno.

IMPACTO NEGATIVO:

Superficies con defectos por lo cual se requiere repetir el proceso.

D Seguimiento y control

I:l Actividad (:) Fin




4.7. Planes

Los Planes son el resultado del proceso de planeacion proyectada al logro de los objetivos
institucionales de la empresa y pueden definirse como disefios 0 esquemas detallados de lo
gue habra de hacerse en el futuro, y las especificaciones necesarias para realizarlos.

Tienen como finalidad basica el establecimiento de guias generales de planeacion; se concibe
como el proceso que consiste en decidir sobre los objetivos de una organizacion, sobre los
recursos que seran utilizados, y las politicas generales que orientaran la adquisicion vy

administracion de tales recursos, considerando a la empresa como una entidad total.

4.7.1. Plan de neqgocios

Una organizacion debe planificar un sistema de gestion de calidad, basado en la norma I1SO
9001-2000 para:

» Asegurarse de la disponibilidad de recursos necesario para apoyar la operacion y el
seguimiento de los procesos.
» Implementar y mantener el sistema de gestion de la calidad y mejorar continuamente

su eficacia.

El Plan de negocios se define como una forma de pensar sobre el futuro del negocio: a donde
ir; como ir rapidamente, o qué hacer durante el camino para disminuir la incertidumbre y los
riesgos. Argumenta tanto a corto como mediano plazo una descripcién detallada de los

servicios y productos que se ofrecen, las oportunidades de mercados que poseen y cédmo esta

dotado de recursos tangibles e intangibles, que le permitan determinada competitividad y
diferenciacion entre competidores y aliados; para concretar las estrategias en términos

técnicos, econoémicos, tecnolégicos y financieros.

Incluyen las acciones y estrategias futuras que deberan ejecutarse, tanto por el empresario
como por sus colaboradores, utilizando los recursos que dispone la organizacion, procurando el
logro de determinados resultados (objetivos y metas) y que al mismo tiempo, establezca los

mecanismos que permitiran controlar dicho logro.

El plan de negocios determina como va a funcionar el negocio, como capitalizar, dirigir y hacer
publicidad al mismo, permite establecer contactos con terceros, ya sean nuevos socios o de

soporte financiero como potenciales proveedores y clientes, etc.

Para el desarrollo de un plan de negocio se realiza un andlisis de los diferentes factores que
intervienen en él. Este debe incluir los pasos hacia el éxito y los indicadores para evaluar tal

éxito.



La mala planificacion y la falta de preparacion basica hacen fracasar a la gran mayoria de los

negocios, e ahi la importancia de realizar un plan de negocios.

Tabla. 5 Etapas del plan de negocios

1.-RESUMEN
EJECUTIVO

1.- Idea de Negocio

2.- Equipos directivos y
promotores del negocio

3.- Estado de desarrollo del
negocio

4.- Plan de implantacién

5.- Productos/ servicios:
diferenciacion respecto a la
competencia

6.- Publico objetivo

7.- Tamafio mercado potencial
8.- Escenario competitivo
9.- Inversion requerida

10.- Valoracion global del
proyecto: aspectos mas
innovadores y objetivos

5.- ESTRATEGIAS

5.1.- Estrategia de marketing
5.2.- Estrategia de
posicionamiento

5.3.- Estrategia de expansion
internacional

6.-REQUERIMIENTOS
TECNOLOGICOS

6.1.- Tecnologia requerida

6.2.- Hardware requerido

6.3.- Software requerido

6.4.- Otra tecnologia clave para el
negocio

6.5.- Valoracion del coste en
tecnologia

2- DEFINICION DEL

2.1.- Caracteristicas del negocio
2.2.- Producto/servicio ofrecidos
2.3.- Valor afiadido del

7.- EQUIPO DIRECTIVO
Y ORGANIZACION

7.1.- Perfil del equipo directivo
7.2.- Organigrama empresarial
7.3.- Objetivos de tu empresa

NEGOCIO producto/servicio INTERNA 7.4.- Control de gestion
2.4.- Ventajas competitivas
3.1.- Publico objetivo 8.1.- Inversién inicial
3.2.- Necesidades que satisface 8.2.- Plan de financiacién
y grado de motivacién de tus 8.3.- Fuentes de ingresos
clientes 8.4.- Prevision volumen de
3. PUBLICO 3.3.- Segm?ntacién de clientes ingresos L
OBJETIVO Y 3.4.- Tamafio dg mercado y 8-MODELO DE 8.5.- Prevision Volumen de
MERCADO mercado potepc!al NEGOCIO y PLAN gastos
POTENCIAL 3.5.- Caracteristicas del ECONOMICO- 8.6.- Prevision de la cuenta de
sector/subsector FINANCIERO PyG
8.7.- Prevision de tesoreria
8.8.- Balances previsionales
8.9.- Punto de equilibrio
8.10.-Valoracion de la empresa
4.1.- Anéalisis competitivo 9.1.- Andlisis del mercado:
4.2.- Objetivos comerciales oportunidades y amenazas
4- PLAN DE 4.3.- Principales magnitudes no 9.2.- Andlisis interno: fortalezas y
MARKETING financieras 9- ANALISIS F.0.D.A debilidades
4.4.- Estrategias de promocion y
publicidad

4.7.2. Plan de seguridad industrial

De acuerdo a lo establecido en la Norma ISO 9001-2000, la organizacién debe determinar y
gestionar un ambiente de trabajo necesario para lograr la conformidad con los requisitos del
producto.

En toda empresa existen situaciones o actividades que pueden ocasionar accidentes de
trabajo, enfermedades y lesiones a los trabajadores. Es por ello, que se considera de gran
importancia contar con un plan de seguridad industrial que abarque sistemas de prevencién de
riesgos, incluyendo normas de seguridad, sefiales y evaluaciones previas que indiquen los
distintos escenarios en los que se pueden ver involucradas todas las personas que hacen parte
de la empresa al momento de ejercer las labores propias del trabajo desempefiado.

El implementar y mantener un plan de seguridad industrial adecuado permite a la organizacion

garantizar la integridad de las personas, concientizar en cada uno de ellos su importancia y que



estos a su vez se sientan comprometidos con él, dado que muchas veces la responsabilidad es
s6lo asumida por la gerencia o el jefe de seguridad de la empresa, lo que es necesario mas no
suficiente para que este se desarrolle a plenitud. Es importante que en las organizaciones se
cree una cultura de seguridad para que esta perdure, sea aplicada y reconocida por todos.

La seguridad industrial es un tema de mejora continua, por estar directamente relacionada con
la continuidad de la organizacién e identificar mejoras en los procesos y en las instalaciones
con objeto de minimizar los dafios potenciales ya que un accidente de trabajo o cualquier otro
evento no deseado consumen tiempo de produccion y hasta puede llevar al cierre definitivo.

La seguridad absoluta es inalcanzable, y que por tanto puede ocurrir un accidente, pero no se
admite que éste tenga como causa un peligro bien identificado; pues si se identifica, hay que

disponer los medios de proteccion adecuados para que desaparezca tal peligro.

Un Plan de seguridad debe contener disposiciones genéricas relativas a:

1. Informacion sobre el sistema de gerencia y sobre la organizacion de la instalacion con vista

a la prevencion de accidentes mayores.

2. Descripcion del entorno de la instalacion (demogréfico, meteorolégico, hidrogréfico, etc.....)

3. Descripcion de la instalacion (con inventario de sustancias peligrosas, descripcion de

procesos, métodos de operacién,...)

4. Andlisis de riesgos y métodos de prevencion (que es el nucleo técnico de las medidas a
adoptar para prevenir o evitar de raiz los accidentes, y que presenta una fenomenologia

variadisima en funcion del tipo de instalacion, nivel de las magnitudes fisicas y demas).

5. Medidas de proteccion e intervencion para limitar las consecuencias de los accidentes,
(que es el otro gran pilar técnico de la Seguridad, y que comienza por requerir una red de

sensores y monitores que permitan conocer la evolucion de un accidente).

También se realizara inspecciones a los sistemas y equipos de extincion de incendio, con el fin
de:

> Verificar el orden y la limpieza.
» Verificar el sistema de deteccion y combate de incendios

» Verificar la iluminacion y la ventilacion, sobre los lugares de trabajo

Ademas de:
> La correcta operatividad de las maquinas, equipos y herramientas.

> La correcta funcionalidad y mantenimiento de los equipos



> La ejecucion de inspecciones rutinarias con el fin de detectar y corregir actos o

condiciones inseguras.

Por tanto, la empresa debe brindar un ambiente de trabajo seguro y saludable para todos los
trabajadores y al mismo tiempo estimular la prevencion de accidentes fuera del area de trabajo.
Si las causas de los accidentes industriales pueden ser controladas, la repeticion de éstos sera

reducida.

4.7.3. Plan de capacitacion

La Norma Internacional 1SO 9001-2000, expone que la organizacion debe determinar la
competencia necesaria para el personal que realiza trabajos que afectan a la calidad del
producto. Por lo que la organizacion debe elaborar un plan de capacitacion anual, con el fin de
generar un proceso educacional estratégico aplicado de manera organizada y sistémica,
mediante el cual todo el personal adquiera o desarrolle conocimientos y habilidades especificas
relativas al trabajo y, modifique sus actitudes frente a aspectos de la organizacién, puesto y
ambiente laboral; incrementando y manteniendo su eficiencia, asi como su progreso personal y

laboral.

La capacitacién constituye un factor importante para que el colaborador brinde el mejor aporte
en el puesto asignado, ya que es un proceso constante que busca la eficiencia y la mayor
productividad en el desarrollo de sus actividades asi mismo contribuye a elevar el
rendimiento, la moral y el ingenio creativo del trabajador. La esencia de una organizacién

motivada influye directamente en la calidad del producto.

La falta de motivacion y trabajo en equipo conducen automaticamente al fracaso de un
producto con calidad y obviamente enfocar el tema de la capacitacion como uno de los
elementos vertebrales para mantener, modificar o cambiar las actitudes y comportamientos

de las personas dentro de la organizacion.

En tal sentido se plantea el presente formato de un Plan de Capacitacion:

PRESENTACION

JUSTIFICACION

ALCANCE DEL PLAN DE CAPACITACION

OBJETIVOS DEL PLAN DE CAPACITACION (GENRALES Y ESPECIFICOS)
METAS E INDICADORES

ACCIONES A DESARROLLAR

6.1. TEMAS DE CAPACITACION

RECURSOS

7.1. RECURSOS HUMANOS

S T o

N



7.2. MATERIALES

7.3. INFRAESTRUCTURA

7.4. MOBILIARIO, EQUIPO Y OTROS

7.5. DOCUMENTOS TECNICO — EDUCATIVO

8. PRESUPUESTO DE FINANCIACION Y ALIANZAS
9. CRONOGRAMA

10. FIRMAS DE APROBACION

4.7.4. Plan de mantenimiento

El plan de mantenimiento constituye una herramienta que le permite a la organizacién cumplir
con los requisitos 6.3 y 7.6 de la Norma 1SO 9001-2000, para esto es necesario llevar a cabo
una inspeccion ordenada de todos los edificios, espacios de trabajo, servicios asociados,
equipos para los procesos, transportes, sistemas de comunicacion e instalaciones, con
intervalos de control para detectar oportunamente cualquier desgaste, rotura, ajuste, cambio o
calibracion si es necesario; de modo que se prolongue la vida atil y se mantenga
permanentemente los equipos e instalaciones en su mejor estado para evitar los tiempos de
parada que afectan a la produccién y aumentan los costos.
Implementar un plan de mantenimiento preventivo proporciona una infraestructura definida en
términos de objetivos, calidad, desarrollo, costos, eficiencia, confiabilidad (entrega a tiempo),
medidas de seguridad y renovacion, permitiendo cubrir las necesidades de la organizacion.
La planificacion del mantenimiento requiere del inventario de la infraestructura, de recursos
(repuestos, herramientas, mano de obra, etc.), y un registro donde se calendariza todas las
actividades requeridas en un ciclo determinado de tiempo denominado Plan de Mantenimiento,
por lo que es necesario:
1. Determinar metas y objetivos
2. Establecer los requerimientos para el mantenimiento preventivo, ¢qué debe de incluir? y
sdonde debe de iniciar?; decidir qué tan extenso puede ser el programa de

mantenimiento preventivo, en funcién de:

a. Magquinaria y Equipo a incluir.

b. Areas de operacion a incluir.

Establecer un programa de mantenimiento preventivo.

Inicialmente se debe contar con un listado de equipo detallado, listados de rutinas que
facilite su control y un calendario de criterios que indique la frecuencia de los trabajos de
mantenimiento preventivo, operarios, contratistas y repuestos o materiales que seran

empleados.

5. Establecer procedimientos del mantenimiento preventivo. (Listados de rutinas.)
El programa de mantenimiento preventivo debera incluir procedimientos detallados que

deben ser completados en cada inspeccion o ciclo.



6. Los procedimientos permiten insertar detalles de liberacion de maquina o equipo, trabajo
por hacer, diagramas a utilizar, planos de la maquina, ruta de lubricacién, ajustes,

calibracion, arranque y prueba, reporte de condiciones, etc.

Beneficios de Implementar y Cumplir el requisito

La implantacion y cumplimiento de este sub requisito, debe proporcionar a la organizacion:

» Contar con un andlisis preciso de los recursos de infraestructura que necesita para la
elaboracién del producto o servicio.

» Programar la identificacion de recursos en funcién de las necesidades del cliente y
tener la seguridad, de que cuenta con la capacidad para cumplir con sus requisitos.

» Optimizar los recursos con los que cuenta.

Con estos beneficios, la organizacion obtendra desde el punto de vista econémico unmejor
aprovechamiento de sus recursos, implementando un Plan de mantenimientoadecuado y

eficaz para la organizacion.

4.8. Implementacion de los registros para el asequr ___amiento de la calidad

Los registros deben establecerse y mantenerse para proporcionar evidencia de la conformidad
con los requisitos asi como de la operacion eficaz del sistema de gestion de la calidad. Los
registros deben permanecer legibles, facilmente identificables y recuperables.

Esto es lo que manifiesta esta Norma Internacional en el requisito 4.2.4 control de registros.

A fin de alegar conformidad con la Norma ISO 9001-2000, la organizacion debe ser capaz de
proporcionar evidencia objetiva de la eficiencia de sus procesos y su sistema de gestion de la
calidad, a través de datos o informacion que respalden la existencia de algo. Esta informacién
puede obtenerse por medio de la observacion, medicién, ensayo, pruebas u otros medios.

La lista maestra de registros permite el control de los mismos, segun lo establecido en el

procedimiento Control de registros.



4.8.1. Registro control de produccion

Tabla. 6 Registro control de produccién

ORDEN DE RODUCCION N°

Fresadora

- Taladradora,

- Sotdaduras
Especiaies

CONTROL DE PRODUCCION

1. CONSTRUCCION DE ESTRUCTURA Y MAQUINADO

RE-ASG-06

ACTIVIDADES [ ConFORME NO CONFORME ACCION TOMADA
CORTES DIMENSIONALES
DIMENSIONES: LARGO ANCHO Y DIAGONAL X
SOLDADURAS INSPECCIONADAS. X
TUBOS Y PERFILES X
MAQUINADO
TORNEADO CILINDRADO X
DIMENSIONES ESTABLECIDAS X
DIMENSIONES ESTANDARES Y TOLERANCIAS X
MAQUINADO INSPECCION VISUAL DIMENSIONAL X
ENSAMBLE
ENSAMBLE DE HERRAMIENTA [ X [
SOLDADURAS INSPECCIONADAS. Y MAQUINADO | X |

Entrega Conforme:

Recibe Conforme:

ANGEL SALAZAR

Construccién de la Estructura

PATRICIO ESTACIO

Pintura

2. PINTURA

ACTIVIDADES [

CONFORME

NO CONFORME ACCION TOMADA

1. PINTURA EXTERIOR

PRODUCTO TOTALMENTE PINTADA

BRILLO

TONALIDAD

X
X
X

PINTURA INTERIOR

COMPONENTES TOTALMENTE PINTADOS |

Pintar filos

PROTECCION

CALAFATEO |

Entrega Conforme:

Recibe Conforme:

CARLOS CUEVA

Lider de Pintura

TEC. LUIS SOLORZANO

Lider de Produccién




4.8.2. Registro inspeccion visual, dimensional de maquinad o]

Tabla. 7 Registro inspeccion visual, dimensional de maquinado

RE-CES-01
INSPECCION VISUAL, DIMENSIONAL DE MAQUINADO
ORDEN DE PRODUCCION N°: ‘ C 365 ‘
AEREAS DE INSPECCION
CANTIDAD
Areal Defectos ACCION TOMADA
Balanceo Vibraciones Insertos DEEREI G Conicidad Otro
material
—————————————— Centrado de la pieza
Cilindrado | ~ - | e e e | s
Fecha de revisién 6-MAY-2011
77777777 Ubicacién correcta de la pieza
T I I I R para evitar cabeceos
Refrentado
1
Fecha de revisién 6-MAY-2011
Verificar la maquina
,,,,,,, 1 JR— JR— J—
Fresado
1
Fecha de revision 6-MAY-2011
———————— Colocacién de la regla de cono
Realizaciondela | e | s s s 1
conicidad de la
rosca
1
Fecha de revisién 6-MAY-2011
1 Aplicacion del API
Dimensiones | 7 | 7T | TUUYTO T
1
Fecha de revisién 6-MAY-2011
---------- Cambio de inserto
Acabados | T | T 1
Superficiales
1
Fecha de revision 6-MAY-2011
TOTAL 1 1 1 0 1 4

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA INSPECCION:

TEC. LUIS SOLORZANO




4.8.3. Registr o inspeccion visual de soldadura

Tabla 8 Registro inspeccion visual de soldadura

RE-CES-01
INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA
ORDEN DE PRODUCCION N: ‘ C 365 ‘
AREAS DE INSPECCION
) CANTIDAD _
freal Defectos Fisuras-Grietas Ref(’uiz:imi;nm Mggﬂgs;ga:' f’negglr ?)22: Convexidad Otro ACCIONTOMADA
1+1+1 PULIDO Y RESOLDADO
Uni6ndelateral | - | | e e [ e
3
Fecha de revisién 6-MAR-2011
-------- PULIDO Y RESOLDADO
Anclajes préximosa | e | e [ [ N —
los apoyo_s’de
suspension 1
Fecha de revision 6-MAR-2011
————————— PULIDO Y RESOLDADO
Uniénestructura | | | T | T !
1
Fecha de revisién 6-MAR-2011
Unién estructuradel | 7 T T T T
Respaldo
Fecha de revisién 6-MAR-2011
----------- PULIDO Y RESOLDADO
Estructura del frente '
1
Fecha de revision 6-MAR-2011
Estructuradel |  77UUOC | T
respaldo
Fecha de revisién 6-MAR-2011
TOTAL 0 0 1 1 1 3

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA INSPECCION:

TEC. LUIS SOLORZANO




4.8.4. Registro verificacion del procedimiento de soldadur a (WPS)

Tabla. 9 Registro verificacion del procedimiento de soldadura (WPS)

- Scidaduras

RE-CES-02
VERIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
) AWS D1.3 FECHA DE CALIBRACION: 29/MAR/2011
SEGUN NORMA: (STRUCTURAL WELDING CODE - SHEET
STEEL) NOMBRE DEL SOLDADOR:

ARTICULO V: POSICION DE LA JUNTA

ARTICULO I: JUNTA UTILIZADA
Posicion de soldadura:

Tipo de junta:

; ) 1 2 3 4 4
Trastape I:I Tope Esquina I:I orila I:' T I:I G |:| G |:| G G |:| 17 I:I * I:‘ 3 I:I F I:I
iz + i
Abertura raiz: 1£0,2 mm Progresion: Ascendente I:l Descendente

Placa de respaldo: s [] NO
Técnica: Un Pase Varios pases |:|
Preparar bisel: Sl I:I NO
ARTICULO II: METAL BASE ARTICULO VI: TECNICA DE SOLDADURA
Especificacion: ASTM A-36 Soldadura de:

Espesor: 2+0,2mm Cordén I:' Ondeada I:' Filete |:| Tapon I:' Ranura

Tipo de soldadura:

ARTICULO lIl: METAL DE APORTE

Proceso: MIG S. ELECTRICA Manual
L . 0,9 . -
Diametro: N/A Semiautomatica

mm
Denominacion AWS: ER705-6 Automatica I:I

Marca:MEGA Soldadura a: Un lado Dos lados I:I

Velocidad de alimentacién (m/min) 4,86 Cordén de respaldo: st [] NO

ARTICULO IV: GAS DE PROTECCION Pases: Mdltiples |:| Simples

Proteccion: co2 N/A |:| Electrodos: Mdiltiples |:| Unicos

Caudal*13 It/min N/A |:| Cordon: Recto Oscilante l:'

Limpieza primer pase y siguientes:
CEPILLO DE ALAMBRE

CALIFICACION ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

ENSAYO II: FRACTURA

ENSAYO | : DOBLADO

Calificado Descalificado l:I Calificado I:I Descalificado I:I

OBSERVACIONES

ARTICULO VII: CUADRO DE LAS VARIABLES DE OPERACION

. . . Tension Velocidad Técnica de Velocidad de
Cédigo de la Maguina Metal de aporte Carriente de trabajo de avance soldadura Alimentacion
Intensida

Diametro Tipoy d . ; ; .
(mm) Clase polaridad (Amperio (Voltios) (mm/min) Oscilado Recto (m/min)
s)
MIG 14 0,9 mm ER705-6 DC + 122,67 33,33 265,70 X 4,86
Firma Firma

Lider de Produccion Lider de mantenimiento



4.8.5. Registro inventario fisico de materiales

Tabla. 10Registro inventario fisico de materiales

e'

S as
Especiaies

RE-GIN-03
REGISTRO INVENTARIO FISICO DE MATERIALES
RESPONSABLE: Carlos Cueva FECHA: 9-marzo-2011
ESTADO
CODIGO DESCRIPCIONDEL | cANTIDAD | U. | ESTANT. | FILA NOTAS
MATERIAL
B|R|C
MP-TOR-NOR-1 x 1/4 Tornillo normal 1 x 1/4 500 u | 2 X
MP-PERFILES Perfiles 2x 1/4 50 u o 3 | X
4.8.6. Registro solicitud de compra
Tabla. 11 Registro solicitud de compra
RE-GIN-04
SOLICITUD DE COMPRA
SOLICITADO POR: CARLOS TACO SOLICITUD N°: 0053
FECHA: 14-nov-2009
TIEMPO DE
ENTREGA:  A=1DIA; B = 1-4 DIAS; C =5-8 DIAS; D= 8-15; E=15-30 DIAS LABORABLES
TIEMPO DE
CANTIDAD | U/M DESCRIPCION CODIGO TR
25 u Sikalflex 221 negro
1 tanque Gel coat 892 892 c
10 kg Cobalto -—- c

NOTA




4.8.7. Registro validacion de pintura

Tabla. 12 Registro validacion de pintura

Especiaies RE-PIN-01

VALIDACION DE PINTURA

Dimensiones de la probeta: (40X40) cm Tipo de archivo: Fisico
Longitud removida hasta: 1,6 mm Tiempo de aimacén: 1 afio
NOMBRE DEL FECHA DE LONGITUD | ADHERENCIA NO RESPONSABLE
PINTOR REALIZACION | CLASIFICACION | peviovipa (%) APRUEBA | sprugsa | OBSERVACIONES | ) ppoBACION
Sustrato Plancha LUIS
Roberto Medina 29/09/2008 4A N/A 95-100 SI galvanizada SOLORZANO
Sustrato Plancha LUIS
Juan Canseco 29/09/2008 4A N/A 95-100 SI galvanizada SOLORZANO
Sustrato Plancha LUIS
Roberto Medina_ | 29/09/2008 4A N/A 95-100 Sl galvanizada SOLORZANO
Sustrato Plancha LUIS
Juan Canseco 29/09/2008 4A N/A 95-100 Sl galvanizada SOLORZANO
Sustrato Fibra de LUIS
Roberto Medina_| 29/09/2008 4A N/A 95-100 Sl vidrio SOLORZANO
4.8.8. Registro de quejas y reclamos
Tabla. 13 Registro de quejas y reclamos
5 s
L~ B eval_anco JERRCREERE S

REGISTRO DE QUEJAS Y RECLAMOS

RESPONSABLE RESPONSABLE DE LA
CLIENTE FECHA DESCRIPCION / RECLAMO FEEelo ACCION TOMADA NI SRR
Diego Dimensiones fuera de Lider de
Andrade 18-ago-08 tolerancia Asistente Volver a Pintar | produccién
Descascaramiento de la Lider de
Vidal Nelson 09-sep-08 pintura Asistente Reparar produccién




4.8.9. Registro asistencia a la capacitacion

Tabla. 14 Registro asistencia a la capacitacion

resadora

cidaduras
speciales

REGISTRO DE ASISTENCIA

TEMA: SEGURIDAD E HIGUIENE INDUSTRIAL

OBJETIVO/ APLICACIONES:

- Taladradora,

RE-RHM-01

MANTENIMIENTO YUSO ADECUADO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

FECHA (S):

N°Horas:

08 DICIEMBRE DE 2008

2 HORAS

CAPACITACION ||  ENTRENAMIENTO ||  REENTRENAMENTO [ | OTRO
TIPO DE ENTRENAMIENTO: EXTERNO ] INTERNO
AREA DE ENTRENAMIENTO: OPERATIVO ] ADMINISTRATIVO
ENTIDAD CAPACITADORA: INSTRUCTOR:

3M

Ing. Cristina Rios

NOMINA DEL PERSONAL PARTICIPANTE

NOMBRE DEL PARTICIPANTE

CARGO / AREA

FIRMA

Aguayo Marcelo

Lider de Acabados

4 Marcelo Pobeda Lider de Estructuras.

9 Cristobal Villacis Pintura

v William Morales Acabados

8 Marco Rivera Asistente Gestion de Inventario
9 Carlos Taco Lider Gestion de inventario
10

11

12

13

14

15

FIRMA INSTRUCTOR

REPRESENTANTE METAL ARCO




4.8.10. Registro induccién al personal

Tabla. 15 Registro induccion al personal

sadora
Taladradora,

E L
Espgeciales

RE-RHM-02
INDUCCION AL PERSONAL
FICHA PERSONAL FECHA DE INGRESO: _ 10-DIC-2010
NOMBRE: Lic. ARMANDO SOLORZANO
DEPARTAMENTO: GERENCIA
CARGO: GERENTE GENERAL
MARQUE CON UNA "X" EL LUGAR QUE CORRESPONDA
A. GERENCIAS

Da a conocer informacién general sobre la empresa (historia, competitividad y produccién)
Debe informar:

Sueldo

Contrato de trabajo

Beneficios

Horas extras

Afiliacion IESS

Vacaciones

FIRMA RESPONSABLE DEL PROCESO

B. JEFE INMEDIATO

Debe :

Explicar responsabilidades de acuerdo al manual de funciones

Registrar asignando un cédigo interno

Explicar horarios de trabajo (entrada, salida, receso, almuerzo)

Multas o descuentos

Explicar la politica de la calidad

Explicar la importancia de satisfacer los requisitos del cliente

Recorrido por las instalaciones de la empresa (planta y area administrativa)

Entregar y explicar la importancia del uso adecuado del equipo de seguridad para la proteccién personal
Ubicacién de extintores y sefiales de seguridad

Presentar la personal del area de trabajo

Explicar funciones y responsabilidades del area

Explicar normas de seguridad y acciones peligrosas en el puesto de trabajo
Explicar metodologia de trabajo

Informar el manejo de procedimientos y documentacion utilizada en el area ( si aplica)

DETALLE: | PROCEDIMEINTO DE DISERO

Entregar herramientas o equipos de trabajo (si aplica)

DETALLE: [ FLEXOMETRO DE 5 m. Calibrado

FIRMA LIDER DE AREA:

C. INGRESANTE (AL CULMINAR LA INDUCCION)

FIRMA INGRESANTE:

ESTE REGISTRO DEBE SER ARCHIVADO EN LA CARPETA CORRESPONDIENTE AL PERSONAL LUEGO DE CULMINADA LA INDUCCION




4.8.11. Registro verificacion del ambiente de trabajo

Tabla. 16 Registro verificacion del ambiente de trabajo

- Fresadaora

- Taladradora,

- Scidaduras
Especiaies

L S eTAL - ARCO |
VERIFICACION DEL AMBIENTE DE TRABAJO

RE-RHM-04

>
© IS © c @ @ © «© [} o5
PROCESO 3 c 3 2 3 =l 3 c 3 52 OBSERVACION
o = o = o S ® o <] o 1
o 5 o 5] o &5 o > o g3
[y = [y > - = [y ] iy g T
OK [ NOK OK | NOK OK [ NOK OK [ NOK OK [ NOK
Preparacién de material
S | X | S | X | S | X | S | | X S | X | Construccién de apoyo
Construccién metélicas
s [ x| s [ x| s [ x| s [ x] s [ x]
Ensamble de la estructura
s | x| s | x| s | x| s | x| s | x|
Area de maquinas
Cierra eléctrica S X S X S X S X S X
Taladro universal S X S X S X S X S X
Torno S X S X S X S X S X
Dobladora S X S X S X S X S X
Fresadora universal S X S X S X S X S X
Prensa manual S X S X S X S X S X
Pintura
Preparacion partes y piezas S X S X S X S X S X
Pintura de partes y piezas S X S X S X S X S X
Pintura del producto S X S X S X S X S X
Gestion de Inventario S X S X S X S X S X
Mantenimiento y reparacion
s [ x| s [ x| s | x| s [ x] s [ x]
Comedor
s [ x| s [ x| s | x| s [ x] s [ x]
Planificacion de la
Produccién
Disefio S X S X S X S X S X
Produccién S X S X S X S X S X
Mantenimiento S X S X S X S X S X
Planificacién Gerencial
Gerencia General S X S X S X S X S X
Finanzas S X S X S X S X S X
Compras S X S X S X S X S X
Contabilidad S X S X S X S X S X
RESPONSABLE DE REVISION FECHA DE REVISION FECHA PROXIMA DE REVISION
Lic. Armando Solérzano Octubre-20010 Abril-2011




CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

>

Como resultado de la investigacion de campo se ha llegado a determinar aspectos

claves dentro de la organizacion, asi como los flujos de procesos en cada area.

Se concluye que con el presente trabajo, se ha logrado que los procesos dentro de

METAL ARCO sean documentados, normados y estandarizados.

El sistema de gestién de la calidad, basado en la norma 1SO 9001-2000 permite
formalizar las politicas organizacionales en las cuales se encuentran inmersos

procesos, procedimientos, flujos e instructivos y registros.

Los compromisos de calidad que METAL ARCO visualiza para su servicio en el futuro

dan origen al crecimiento tanto nacional como internacional.

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona
sobre los vinculos entre los procesos individuales dentro del sistema de gestion, asi

como sobre su combinacién e interaccion.



5.2. Recomendaciones

>

Una vez implementado el sistema de gestion de la calidad, corresponde ahora

institucionalizar el control, mantenimiento y mejora continua del mismo.

Siendo partes constitutivas de la politica de la calidad, se recomienda la medicion del
grado del cumplimiento de los objetivos de la calidad y en particular de la satisfaccién

del cliente.

Fortalecer el mantenimiento de la infraestructura asi como la correcta aplicacion de las

normativas de la seguridad industrial.

Se recomienda mantener una capacitacion constante dentro de la empresa dirigida a

todo el personal en todas las areas.

La alta direccién de la organizacién debe realizar una evaluacién periddica del sistema
de gestién por valores, informandose sobre su pertinencia, y define la necesidad de

hacer ajustes reiniciando todo el proceso de planear — hacer — verificar — actuar.



REFERENCIAS BIBLIOGRAFIA

INTERNATIONAL STANDARD ORGANIZATION . Norma Internacional ISO
9001: SGC Requisitos. 4ta.ed. Suiza: ISO Ginebra, 2008.

INTERNATIONAL STANDARD ORGANIZATION. Norma Internacional 1SO
9000: Sistemas de Gestion de la Calidad- Fundamentos y Vocabulario. 3ra.ed.

Suiza: ISO Ginebra, 2005.

HUYAT, FRANCO. Implementacion de Sistemas de Calidad. Madrid: Silvestre:
2005

HAMILTON, ALEXANDER . Manual de Interpretacion de las Normas I1SO 9001-
2000. Chicago EE.UU: Modern Business Report. 2002.

LINKOGRAFIA

REGISTROS REQUERIDOS POR ISO 9001: 2008
www.portalcalidad.com

2010-09-15

www.folder9001_escalidadyesgestion.es

2010-09-15

GESTION DE LA INFRESTRUCTURA
www.hederaconsultores.com
2010-09-13






