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UCUENCA

Un sistema de gestion tiene el propésito de mantener estructurados ordenadamente los

Resumen

aspectos técnicos, operativos y de soporte que conforman una organizacion mediante
el uso de herramientas y evidencias documentales con el fin de lograr que esta perdure

en el tiempo y pueda orientarse hacia la mejora continua.

La planta de mosaicos y piezas especiales es una seccion relativamente nueva que
forma parte del Grupo Industrial Graiman, y se encarga de manufacturar piezas

decorativas a partir de baldosas ceramicas y porcelanatos elaborados por Graiman.

El Grupo Industrial Graiman trabaja alineado a los requisitos de ISO 9001, sin embargo,
para la seccién de la planta de mosaicos tiene la necesidad de desarrollar una estructura
de gestion de calidad, para ello el presente estudio tuvo por objeto determinar los
principales requerimientos de la planta de mosaicos que son necesarios cubrir para que
esta pueda integrarse al sistema de gestién de calidad 1SO 9001 de la empresa, y
mediante una planificacion solventar las acciones requeridas para generar la estructura

base del sistema de gestion de la planta de mosaicos.

Este estudio inicié con la determinacion de la situacion inicial de la planta mediante una
lista de chequeo, en base a los puntos 8 y 10 de la norma ISO 9001:2015, con la que
se entrevistdé al jefe de produccion, ademas de constantes visitas a la planta para
evidenciar varios aspectos que aportaron a establecer cual es el estado inicial de la

planta de mosaicos.

La posterior elaboracion de una planificacién de acciones de mejora para estructurar el
sistema de gestion de la planta, a partir de los resultados de la evaluacién de la situacion
inicial, se evidenci6é en el desarrollo de la documentacion necesaria para sostener el
sistema de trabajo que favorezca la gestion de la calidad en la planta de mosaicos; toda

esta informacién, debidamente organizada, se entregoé a la jefatura de la planta.

Finalmente, 7 meses después de la primera evaluacion y luego del cumplimiento de las
actividades planificadas, la planta se sometié a un nuevo proceso de valoracion con la
misma metodologia del estudio inicial, en donde se constaté un cumplimiento del 82%,
resultado contrastante con el 3.03% de cumplimiento determinado en la evaluacion
inicial.

PALABRAS CLAVE. Gestion de calidad. Control de calidad. Aseguramiento de calidad.

Producto. Proceso. Mosaico. Barrederas. Filos de grada. Porcelanato. Ceramica.

Registros. Formatos.

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas -2-



UCUENCA

Abstract

The purpose of a management system is to maintain an orderly structure of the technical,
operational and support aspects that make up an organization through the use of tools
and documentary evidence in order to ensure that it lasts over time and can be oriented

towards continuous improvement.

The mosaics and special pieces plant is a relatively new section that is part of the
Graiman Industrial Group, and is responsible for manufacturing decorative pieces from
ceramic tiles and porcelain tiles made by Graiman.

The Graiman Industrial Group works in line with 1SO 9001 requirements; however, the
mosaic plant section needs to develop a quality management structure. The purpose of
this study was to determine the main requirements of the mosaic plant that need to be
covered so that it can be integrated into the company's ISO 9001 quality management
system, and by means of planning, to resolve the actions required to generate the base

structure of the mosaic plant's management system.

This study began with the determination of the initial situation of the plant through a
checklist, based on points 8 and 10 of ISO 9001:2015, with which the production
manager was interviewed, in addition to constant visits to the plant to demonstrate

various aspects that contributed to establish what the initial state of the mosaic plant is.

The subsequent elaboration of an improvement action plan to structure the plant
management system, based on the results of the evaluation of the initial situation, was
evidenced in the development of the necessary documentation to support the work
system that favors quality management in the mosaic plant; all this information, duly

organized, was delivered to the plant management.

Finally, 7 months after the first evaluation and after compliance with the planned
activities, the plant underwent a new evaluation process using the same methodology
as the initial study, where 82% compliance was found, a result that contrasts with the

3.03% compliance determined in the initial evaluation.

KEYWORDS. Quality management. Quality control. Quality assurance. Product.
Process. Mosaic. Mosaic tile. Tile. Tile edge. Porcelain tile. Ceramic tile. Records.

Formats.
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INTRODUCCION

La competitividad en el sector de los materiales de construccién y la evolucion
de la industria, tanto en métodos, procesos y productos ha llevado a las personas a
tener una amplia gama de productos a elegir, siendo entonces la calidad del producto
uno de los principales factores a la hora de seleccionar una marca especifica.

La empresa ecuatoriana GRAIMAN CIA. LTDA., que se dedica a la elaboracion
de cerdmicas y porcelanatos, actualmente ha destinado una planta a la fabricacién de
los mosaicos y otros articulos de construccién decorativos como barrederas, filos de

grada y otras piezas denominadas como cortes especiales.

La demanda de calidad en el producto por parte del cliente es el principal
promotor de la necesidad de la planta de implementar un sistema de aseguramiento de
calidad que le permita controlar y mejorar sus procesos, y encaminarse hacia la mejora

continua.

En los primeros acercamientos a la planta se observé la carencia de
procedimientos, registros y ensayos necesarios para el control del producto terminado
y del proceso de manufactura, evidencia de esto era el desperdicio tanto en tiempos,
movimientos y en residuos de producto, espacios de almacenamiento ineficientes y

métodos de trabajo no estandarizados.

El propoésito de este estudio es plantear un sistema enfocado al aseguramiento
de calidad para la planta de mosaicos que le permita a mediano plazo incorporarse al
alcance del sistema de gestion de calidad ISO 9001 de la empresa e igualarse al resto
de areas que ya disponen de un sistema con el que gestionan sus actividades; para esto
se analizaran las practicas ya existentes dentro de la planta y posteriormente se

plantearan en un manual las medidas a aplicar para cumplir el objetivo establecido.

La propuesta del sistema de aseguramiento de la calidad busca estandarizar
metodologias de trabajo enfocadas a la optimizacion y aumento de la productividad,
reducciéon de desperdicios, marcacion de la iniciativa hacia la toma de conciencia para

la mejora de la calidad de los productos, entre algunas de las proyecciones.
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OBJETIVOS
Objetivo General

o Disefiar un sistema orientado al aseguramiento de la calidad en la planta de
mosaicos para favorecer el avance hacia la mejora continua y facilitar a la planta

en el futuro la adopcion de normativas teniendo como base el presente proyecto.
Objetivos Especificos

o Plantear medidas para controlar la calidad en las distintas operaciones que
componen el proceso productivo de la planta de mosaicos.

e Desarrollar un manual de la planta de mosaicos con una diagramaciéon de su
proceso productivo y con directrices de estandarizacion de sus procedimientos.
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1.1. FUNDAMENTO TEORICO
1.1.1 Calidad
1.1.1.1. Concepto
Dar una unica definicion a calidad puede resultar una tarea realmente
complicada ya que no existe un acuerdo en cuanto a que significa realmente este
término. El término calidad se ha utilizado principalmente para describir el conjunto de
caracteristicas de una entidad que influyen en la capacidad para satisfacer las

necesidades del cliente explicitas, implicitas u obligatorias (Cortés, 2017).

Alrededor del cambio de siglo, investigadores de diferentes disciplinas mejoraron
la definicion afirmando que la calidad es el grado en que en que un conjunto de

caracteristicas inherentes cumple los requisitos (ISO 9000, 2015; Moller y Raake, 2014).

Diversos autores definieron la calidad desde su punto de vista, en la tabla 1 se

agruparon diversas definiciones de personajes considerados como gurus de la calidad.

Tabla 1: Definiciones de calidad segun diferentes autores

Definicion Autor
“La calidad es cumplimiento de requerimientos, en donde el sistema es de | Philip B.
prevencion, el estandar es cero defectos y la medida es el precio del | Crosby
incumplimiento”. (1994)
“Calidad es la ausencia de deficiencias que pueden presentarse como Joseph
retrasos en la entrega, fallas durante la prestacion de servicios, facturas | M. Juran
incorrectas, cancelacion de contratos de ventas”. (1961)
“La calidad consiste en transformar las necesidades y expectativas del
cliente de manera cuantificable y medible, convirtiéndose esto en la Unica Edwérd
via para disefar y desarrollar productos por los cuales el cliente estara Deming
dispuesto a pagar, logrando asi su plena satisfaccion”. (1986)
“La calidad total es el logro de un producto econémico, util y satisfactorio
para el consumidor, siendo la calidad equivalente a la satisfaccién del Kéoru
Ishikawa
consumidor; ademas, otorga gran importancia al analisis cientifico de las
causas de los problemas en los procesos industriales”. (1997)

Fuente: (Hernandez , Barrios, y Martinez Sierra, 2018)

La calidad en los tiempos actuales ha ido ampliando sus enfoques pasando

desde la inspeccion y control estadistico hasta la busqueda de asegurar la eficacia del

control de la calidad, mayormente conocido como aseguramiento de la calidad (Flores,

Aguilar y Garcia, 2017).
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1.1.2. Gestion de Calidad

1.1.2.1. Definicion

La gestion de la calidad es una parte de la administracion de la empresa y hace
referencia a las medidas y planes de gestién que son aplicadas por una organizacion
para mejorar la calidad, cuyo propdsito segun Palma, Merizalde y Flores (2018) es
“realizar acciones para aplicar las directrices establecidas por la junta directiva y
alcanzar los objetivos de la organizacion relacionados con la calidad, a través de una
estrategia capaz de convertir la mision, la vision y los valores en politicas, asi como
lograr los objetivos y acciones eficaces para la mejora continua”. La gestion de calidad,
ademas de mejorar la calidad, permite reducir los costes y promover la productividad,
también mejorar el rendimiento y la competitividad de las empresas (Li, Zhao, Zhang,
Chen, y Cao, 2018).

1.1.2.2. Aseguramiento de la calidad

La norma ISO 9000:2015 indica que el aseguramiento de la calidad es una parte
de la gestion de calidad orientada a proporcionar confianza en que se cumpliran los
requisitos de calidad, siendo los requisitos una necesidad o expectativa establecida,

generalmente implicita u obligatoria.

Es decir, el aseguramiento de la calidad se anticipa a la aparicién de los posibles
errores. Se han implementado diversas medidas y actividades destinadas a aumentar
la confianza en que los requisitos de calidad se cumpliran. Generalmente estas
actividades incluyen soluciones técnicas sencillas basadas en la autodeteccion que
pueden integrarse en los procesos de fabricacion y pueden descartar la aparicion de
fallos originados por la negligencia humana; complementando a las técnicas se dispone
de sefalizaciones visuales que muestran si se ha producido un problema (lllés, Tamas,
Dobos, y Skapinyecz, 2017).

Elassy (2015) determiné que el aseguramiento de la calidad en el sector
empresarial esta conformado por diferentes paradigmas, estos son:

e El aseguramiento de calidad interno: se enfoca en la mejora del entorno y los
procesos internos, de modo que se garantice la eficacia del control y la
ensefianza para alcanzar los objetivos previstos.

e El aseguramiento de la calidad en la interfaz: Garantiza que los controles
satisfagan las necesidades de las partes interesadas y sean responsables ante
el publico.

e El aseguramiento de la calidad a futuro: Hace hincapié en garantizar la
pertinencia de los objetivos, el contenido, la préactica y los resultados a futuro.
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1.1.2.3. Sistema de gestién de calidad

Los sistemas de gestion de calidad son la metodologia o estrategia en la que se
desarrolla la gestiébn empresarial por parte de una organizacién. Estas metodologias
deben estar estrechamente relacionadas con la calidad del producto o servicio ofrecido,
asi como también los procesos necesarios para producirlos. Los sistemas de gestion se
enfocan en el como y porqué se hacen las cosas, todo esto documentado a través de
procedimientos y dejando registros que evidencien la planificacion previa, los resultados

y efectividad del sistema (Gonzalez, 2016).

1.1.3.Control
1.1.3.1. Definicién
Es el proceso por el cual se establecen normas y requisitos para ser cumplidos,
y que de forma general se compone de la siguiente serie de pasos (Juran, 2021, p.14):

1. Elegir el sujeto de control, es decir, seleccionar lo que va a ser regulado.

2. Elegir una unidad de medida.

3. Establecer un valor normal o standard, es decir, especificar la calidad.

4. Crear un dispositivo sensible que pueda medir la caracteristica en funcion de la
unidad de medida.

5. Realizar la medicién real.

6. Interpretar las diferencias entre lo real y el standard o tipo.

7. Tomar una decision y actuar sobre la diferencia.

Los controles aplicados a procesos industriales presentan diversos caminos que

permiten que la calidad se mantenga en constante crecimiento; estos controles son de

3 tipos:
Tabla 2: Tipos de control en proceso
Control Es en el que se ejecutan acciones correctivas para eliminar problemas
Correctivo | esporadicos de manera que se restablezca la situacién normal de control.
Control Consiste en el descubrimiento de causas cronicas de una mala realizacion

Preventivo | y posteriormente eliminarla.

Es en el que aplican acciones orientadas a prevenir que ocurran nuevos

Proyectivo L. L - .
problemas cronicos y se minimice la aparicion de problemas esporadicos.

Fuente: (Juran, 2021)
1.1.3.2. Control Interno
El control interno es una herramienta utilizada dentro de una organizacién que
sirve para garantizar a la alta gerencia que los objetivos se cumplan y a la vez que las
actividades asignadas a cada &rea se lleven a cabo de forma eficaz, este control permite

disminuir los riesgos internos que puedan afectar a la organizacion.
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El control interno puede ser contable o administrativo, a nivel de produccion se
da un mayor enfoque al control interno administrativo. Este tipo de control abarca a las
medidas relacionadas con la eficiencia operacional y la observacién de politicas

establecidas en todas las areas de produccién (Asanza, Miranda, Ortiz, & Espin, 2016).

1.1.3.3. Planeacién de la produccién

Es un aspecto importante en las tacticas de operacion de una organizacion, y
tiene caracteristicas como usar un horizonte de entre un dia hasta un mes, ser medido
como cantidad de producto producido y horas trabajadas, y donde las decisiones son
tomadas por las areas que componen el proceso con el fin de cumplir con la orden de
produccion o programa de produccion (Zuluaga, 2020); de acuerdo con estas
consideraciones la importancia de mantener un cronograma previsto de produccion es
importante para cumplir con tiempos establecidos de fabricacion, revision del inventario
y requerimiento de materias primas, previsién de mantenimientos operativos, entre otros

aspectos que son guiados por un programa de produccion.

1.1.3.4. Control de calidad

Es aquel que permite medir la calidad real del producto o servicio y compararla
con normas nacionales e internacionales, en funcion de la diferencia que pueda existir
se trabajara para poder mejorarlas. El control de calidad también se asocia con la
inspeccidn de los productos y dentro de una organizacién es el nombre que se le da al

departamento encargado especificamente a funcién de la calidad (Juran, 2021).

Una organizacion que obtiene el control de calidad de sus bienes y servicios
logra satisfacer las expectativas de los clientes lo que se refleja en buenos resultados
segun a lo que se planed. La manera en la que se pueden reflejar los resultados
obtenidos es mediante la aplicacion de auditorias internas (Gamboa y Jiménez, 2017).
El control de la calidad abarca tres principales ejes en su estructura que, de acuerdo

con Barbosa (Correa Barbosa, 2017), son los siguientes:

e ‘“Ingenieria de control de la calidad: tiene a su cargo el planteamiento de la
calidad para establecer el marco de referencia del sistema de control de calidad
en una organizacion.”

¢ “Ingenieria de control de procesos: supervisa la aplicacion del sistema del control
de calidad en la etapa de produccion.”

¢ ‘“Ingenieria de equipos de informacién de calidad: disefia y desarrolla el equipo
para inspeccion y ensayo requerido a fin de obtener las mediciones necesarias

para el control de procesos.”
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1.1.3.4.1. Inspeccidn

La inspeccidén es una herramienta que permite “examinar, ensayar y medir,
realizando una comparacion entre los requisitos establecidos en las especificaciones
técnicas con respecto a calibres de una o varias caracteristicas de un servicio o
producto” (Santelices, Herrera y Munoz, 2019, p.244). Para lograr un eficiente control
de calidad; el objetivo por tanto es detectar defectos en producto y errores en proceso,
de este concepto se puede determinar que la inspeccion requiere equipamiento
confiable que puede cubrirse con un correcto plan de calibracion y mantenimiento de los
equipos e instrumentos de calibracién, este aporte de control suele ser llevado por el
area de metrologia (Alcalde San Miguel P. , 2019).

1.1.4. Documentacion del sistema

Sanchez (2017) hace mencion de la importancia de la documentacion,
respaldado por la norma ISO 9000 que también la establece como un requisito, de esto
el autor comenta que la documentacién se hace presente en manuales, procedimientos
escritos, instrucciones definidas de trabajo, instrucciones del proceso, fichas de
producto, entre otras; ademas indica que en la actualidad todo este conjunto de
informacion puede presentarse de forma digital con el fin de optimizar su manejo ya sea
para agilitar su uso y accesibilidad, asi como para facilitar las actualizaciones de la
misma.

La documentacion puede ser agrupada en niveles, y de acuerdo con Sanchez
(2017) son:

¢ “Politica de calidad y objetivos de calidad documentados”.

e “Manual de Calidad”.

¢ “Procedimientos documentados y los registros requeridos en la norma”.

e ‘“Instrucciones técnicas. Especificas de cada sector y que reflejan una forma
concreta de desarrollar una parte o varias de cualquier proceso productivo y que
no tienen cabida en el Manual ni en ningln procedimiento”.

o “Documentos, registros que se determinen para asegurar la eficacia,
planificacion y control de los procesos”.
1.1.4.1. Manual de calidad
El manual de calidad es el medio para garantizar que se cumpla con todo lo

planificado (Natarajan, 2017). Un manual de calidad ayuda a la comprension de los
procesos de las partes interesadas ademas de apoyar a la planificacion de auditorias
de evaluacion, de igual manera puede servir como requisito para la certificacion por

parte de organismos especializados. Los manuales de control de calidad deben ser
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especificos para una actividad y es necesario que lo conozcan todos los colaboradores
dentro de la empresa, debido a esto la redaccion debera ser detallada y meticulosa
(Armendariz, 2019).

El manual de control de calidad es fundamental en cualquier enfoque de gestion
de la calidad, debido a que todos los documentos que se manejen en una empresa se
realizan con referencia al mismo, ademas este se puede ir modificando de acuerdo con
la evolucién de la situacién, su importancia radica en el hecho de que puede ir
abarcando no solo a la calidad sino también aspectos como seguridad y gestién

medioambiental (Froman, 2020).

1.1.4.2. Caracterizacion de procesos
En el desarrollo de un sistema de control es importante la identificacion y
comprension de los elementos que componen el proceso y los vinculos y relaciones que
éstos tienen con el resultado en las caracteristicas del producto terminado, esto lo indica
Natarajan (2017) en su definicion de caracterizacion de procesos, ademas el autor indica
gue los elementos que interactian en un proceso son los siguientes:
e Entradas
e Proceso: Procedimientos con criterios de aceptacion
e Salidas: Productos
e Seguimiento y medicién: Se realiza para controlar el proceso y detectar
oportunidades de mejora.

Diagrama 1: Caracterizacion de procesos en un sistema de manejo de calidad.
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reproceso o -

reinspeccién
f

NO

Proceso:
+  Procedimientos con T
criterios de aceptacion

éSe cumplen
los criterios de
aceptacion?

Entradas Sl

» Salidas

Acciones correctivas

para asegurar la [ Medicién y monitoreo
Modificar: efectividad del proceso
- Entradas
- Controles
- Proceso Acciones de mejora

para potenciarla [«
eficiencia del proceso
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Fuente: Adaptada de Natarajan, 2017, p.8
De acuerdo con Natarajan (2017) las actividades de monitoreo y seguimiento,
observadas en el grafico 1, son de gran importancia para alcanzar los objetivos previstos
gque generalmente buscan la eficacia y eficiencia del proceso, es decir la mejora de este,

mediante la medicién y seguimiento de un requisito con recursos determinados.
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1.1.4.2.1. Definicién de proceso
De acuerdo con Serrano (2018, p.25), proceso “es la secuencia logica y
ordenada de actividades que confluyen a la obtencion de un bien”, es decir, el area de
produccién es de vital importancia de control ya que es la encargada del resultado

esperado por la organizacion, siempre ayudado de otras areas de apoyo.

1.1.4.3. Manual de procedimientos

Se conoce como manual de procedimientos al documento dentro del sistema de
control interno de una organizacion; el proposito de su creacion es mantener de forma
ordenada y sistematica la informacion, instrucciones, responsabilidades, politica de la
organizacion, y todos los procedimientos llevados a cabo dentro de la empresa (Vivanco,
2017).

El manual de procedimientos sirve de apoyo al personal de una entidad porque
transmite la informacién necesaria para que las personas se desenvuelvan en una
situacion determinada, estos manuales contienen informacién de la continuidad
cronolégica y secuencial de operaciones entrelazadas entre si. Al unificarse la rutina
diaria en las labores se evita en mayor parte cualquier tipo de alteraciones arbitrarias
(Asanza et al., 2016).

Es aconsejable elaborar los manuales de procedimientos para cada area que
integran la estructura organizacional de la empresa debido a la complejidad que llevaria
elaborar uno solo para toda la organizacién. Estos manuales se complementan con
diagramas de flujo, asi como las formas, formularios y registros que se emplean en cada
uno de los procedimientos que se describan (Asanza et al., 2016). Para disefiar un
manual es necesario que este sea util y facil de entender, se debe emplear todos medios
necesario, se debe actualizar continuamente, debe contener la mayor informacién
posible y debera estar disponible UGnicamente para las partes interesadas (Pérez y
Lanza, 2014).

1.1.4.3.1. Definicién de procedimientos
El procedimiento se lo puede definir como una metodologia de ejecucion
establecida con una serie de pasos a seguir, en forma secuenciada y sistematica, con
el objetivo de alcanzar una meta. El conjunto de procedimientos con un mismo fin se
conoce como sistema. Los procedimientos permiten manejar las actividades futuras
planificadas, estos generalmente consisten en secuencias cronoldgicas de las acciones

requeridas.
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Son guias de accion, no de pensamiento, en las que se detalla la manera exacta
en que deben realizarse ciertas actividades. Es comln que los procedimientos crucen

las fronteras departamentales (Asanza et al., 2016).

1.1.4.3.2. Estructura de un manual de un procedimiento
El manual de procedimientos se considera Unico para cada empresa debido al
diferente control interno de las mismas. Pérez y Lanza (2014) sugieren los siguientes
parametros para el mismo:

e Objetivo: Se define el propdsito del procedimiento.

e Alcance: Identifica hasta donde abarca el procedimiento, los involucrados en
los distintos niveles y la obligatoriedad de cumplimiento.

o Referencia: considera los documentos que regulan el procedimiento, es decir,
las resoluciones, instrucciones, etc.

e Términos y definiciones: sirve para prevenir confusiones en el procedimiento.

o Descripcion: Define las acciones a ejecutar para dar respuesta a: ¢ Qué hacer?,
¢,Cémo hacerla?, ¢Cuando hacerla?, ¢Ddénde hacerla? y ¢Quién hara o se
responsabilizara de lo que hay que hacer?

e Responsables: Define quiénes son las personas que estan obligadas a su
revision, actualizacion, distribucion y aprobacion, asi como quién exige que se
cumpla lo orientado, es decir se encarga del destino del procedimiento.

o Registros y modelos: Relacionan los mismos al procedimiento en cuestién,
estos pueden ser: instrucciones de llenado del modelo, indicaciones, archivo,
conservacion, cuadre y validacion, etc.

¢ Modificaciones realizadas: Cambios introducidos que modifican su contenido
y las distintas versiones que lo actualizan.

1.1.5. Norma ISO 9001:2015
La norma ISO 9001 es una de las normas internacionales establecidas por la
International Standarization Organization (ISO). Esta norma se utiliza como una
herramienta de gestidén ya que en ella se establecen los requisitos que deben cumplir
las organizaciones para el aseguramiento e implementacion de un sistema de gestion
de calidad (Lushi, Mane, Kapaj, y Keco, 2016).

La norma ISO 9001 se aplica a los procesos que crean y controlan los productos
y Servicios que suministra una organizacion, la normativa asegura el control sistematico
de las actividades para satisfacer las hecesidades y expectativas de los clientes y puede

aplicarse a cualquier producto o servicio, fabricado por cualquier proceso en cualquier
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parte del mundo (Lushi et al., 2016). Ademas, la norma ISO 9001 se puede aplicar a
cualquier tipo de industria sin importar el tamafio del establecimiento y el nimero de

empleados (Natarajan, 2017).

Esta norma comprende diez clausulas, de las cuales las tres primeras sirven de
introduccion, mientras las siete siguientes (Contexto de la organizacion, Liderazgo,
Planificacion, Apoyo, Operacion, Evaluacion del desempefio y Mejora) son las
directrices para desarrollar un sistema de gestién de calidad. Los principales puntos
enfocados al aseguramiento de la calidad son las clausulas 8 y 10 (Operacién y Mejora),
siendo éstas las de mayor importancia a desarrollar, tomando en cuenta que los demés
puntos de norma abarcan procesos generales que estan ya determinados en el sistema

de gestion de calidad de la empresa.

1.1.5.1. Clausula 8 de la norma ISO 9001:2015 — Operacién

El principal aspecto de este punto de la norma es el de enfocar a la organizacion
a determinar requisitos en los cuales su producto o servicio se puede considerar
conforme o de calidad; para eso se apoya en el establecimiento de especificaciones que
pueden ser requisitos del cliente, normas aplicables a su producto o servicio,
reglamentos técnicos o legales, o requisitos internos de la organizaciéon (ISO
9001:2015). Estos aspectos se tratan en el numeral 8.2 de la norma.

Posteriormente, la norma indica que las especificaciones declaradas por la
organizacién para su producto deben poder ser cumplidas, de alli que este numeral de
la norma continla su enfoque hacia los controles de produccion, es decir el
aseguramiento de la calidad en donde se involucra la identificacién de los procesos de
manufactura con todas su actividades de medicién y seguimiento tanto al proceso como
al producto en proceso, incluyendo este aspecto el control del material suministrado por
proveedores externos (ISO 9001:2015), los numerales 8.4 y 8.5 de la norma hacen

referencia a lo descrito.

Finalmente, se encadena la actividad consecuente a la generacién del producto,
que es la determinacién de la conformidad del producto terminado con los requisitos
impuestos por la organizacion, esto es la liberacién del producto (numeral 8.6 de la
norma) mediante el control de calidad. Esta actividad incluye la exigencia de mantener
evidencia que valide el cumplimiento de cada lote de produccion adecuadamente
identificado, asi como el responsable de la liberacién del producto para ser entregado
al cliente (1ISO 9001:2015).
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Es de gran importancia que cualquier inconformidad detectada antes o posterior
a la liberacion del producto sea tratada segun directrices previamente establecidas,
planteamiento que también es tratado y exigido en el numeral 8.7 Control de las salidas

no conformes.

1.1.5.2. Clausula 10de lanorma ISO 9001:2015 — Mejora

En la seccién 10 de la norma se encuentra indicado lo correspondiente a las
acciones de la empresa para mejorar cada vez mas la calidad del producto que se ofrece
al cliente, siendo estas acciones las enfocadas a corregir errores y evitar que se vuelvan
a generar en el futuro mediante la constante revision y actualizacién del sistema de
gestion de calidad segun las necesidades y oportunidades de mejora del proceso y
producto, apuntando de esta manera hacia la mejora continua (ISO 9001:2015).

1.1.6. Control de calidad en la industria ceramica
El control de calidad en la fabricacion de baldosas sigue siendo una de las
actividades que no han sido automatizados a diferencia de otras lineas de produccion.
Los operarios generalmente efectdan el control de calidad en entornos no adecuados
ya que pueden estar sujetos a altos niveles de ruido, polvo, temperaturas extremas,
entre otros, es por eso se puede obtener clasificaciones erréneas. La capacidad de
control dependera de su entrenamiento conocimiento y experiencia (Echeverz,

Melograno, y Leiva, 2018).

El control de calidad es de suma importancia, el origen de los defectos ocurre en
cualquier fase de produccion. Al iniciar el proceso se pueden apreciar irregularidades de
la estructura y geometria de las piezas y en el final se pueden observar fisuras en las
piezas. Los principales defectos que se pueden encontrar son ruptura de baldosas,
punto blanco-negro aislado disperso, gota en la superficie de la pieza, discontinuidad
del color en la superficie, ruptura de esquina, ruptura de borde, ralladura en la superficie,
superficie borrosa en baldosa (Echeverz et al., 2018). Otro parametro que se debera
controlar es la resistencia de las baldosas y las aplicaciones de estas, las cuales
dependen tanto de la constitucion del compuesto ceramico, como de su grado de
homogeneidad. El control de esta resistencia se basa en la evaluaciéon de la cerdmica
en varias secciones transversales dado que sus propiedades mecénicas no suelen ser

uniformes en toda la superficie (Stawiskia y Kaniaa, 2016).

Las plantas cerdmicas se ocupan en la produccion de diversos tipos de baldosas
(ceramica de construccion, sanitaria, funcional y técnica), estos productos requieren un

perfil de produccion diferente lo que dificulta encontrar una solucion prolija para toda la

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas -35-



UCUENCA

industria ceramica. Ademas de considerar otros factores como el tamafio de las plantas

y el tipo de produccién de estas (Kleszcz, 2018).

1.1.6.1. Muestreo de aceptacion

A lo largo del tiempo se han desarrollado muchas variantes de los sistemas de
muestreo, con el objetivo de mejorar la eficacia y la flexibilidad (Johnson, Kotz, y Wu,
2020). El muestreo de aceptacion es el proceso de inspeccion de una muestra de
unidades extraidas de un lote que se realiza con el proposito de aceptar o rechazar todo
el lote (Gutierrez y De la Vara, 2013).

La combinacion de los tamafios de muestra usados y los criterios asociados a la
aceptabilidad del lote se conocen como un plan de muestreo referencia. Estos planes
de muestreo pueden suponer un ahorro sustancial en los costes de inspeccién en
relacién con otros planes de aceptacion en los que se inspecciona todo el lote producido
(Kasprikova & Klufa, 2015).

Dentro del muestreo de aceptacion se encuentran los muestreos por atributos y
por variables. Se conoce como muestreo por atributos cuando a cada articulo de una
muestra se clasifica como conforme y no conforme, siendo la cantidad de articulos no
conformes lo que define si se acepta o rechaza el lote. En un plan por atributos son los
gue comunmente mas se usan debido a que requiere un menor tamafio de muestra para
lograr una elevada seguridad en la calidad del producto ademas de que las muestras se
extraen de manera aleatoria de un lote (Gutierrez y De la Vara, 2013). Los planes de
muestreo se llevan a cabo segun los criterios del diagrama 2.

Diagrama 2: Tipos de muestreo por atributos y grados de aplicaciéon
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Fuente: Adaptada de Gutiérrez y De la Vara, 2013.
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1.2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA
1.2.1. Descripcién general de la empresa GRAIMAN CIA LTDA.

GRAIMAN es una empresa ecuatoriana fundada en febrero del afio 1994 que se
dedica a la fabricacidbn de revestimientos ceramicos y porcelanatos. Se encuentra
situada en la provincia de Azuay, canton Cuenca, en el sector del Parque Industrial
Machangara Panamericana Norte Km 4 1/2. Su ubicacién estratégica se debe a “que en
sus alrededores alberga suelos con las més ricas arcillas, feldespatos y caolines, que
han hecho de esta, un lugar privilegiado para el desarrollo de la industria ceramica”
(GRAIMAN, 2021).
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llustracion 1: Ubicacién de la fabrica GRAIMAN

Fuente: Google Maps

1.2.2. Productos elaborados a partir de baldosas
El desarrollo de nuevas tecnologias de produccion ha permitido prestar mayor
atencion al disefio de nuevas formas, decoraciones y productos, entre los que estan
mosaicos, filos de grada, barrederas y cortes especiales; productos que son de interés

en este estudio.

1.2.2.1. Mosaicos

Los mosaicos son piezas ceramicas formadas por pequefias piezas de distintas
texturas y materiales. Su estructura flexible se adapta a distintos recortes y tamafios
(GRAIMAN , 2021). Estas piezas pequefias que conforman los mosaicos son llamadas
chips; la mayoria de estos chips provienen del corte de ceramicas y/o porcelanatos
mientras otros son de vidrio y aluminio obtenidos a través de importaciones, con esto se
consigue una variedad de disefios decorativos al combinar las formas y colores de los
chips (Kamei, 2016).

La mayor parte del proceso de fabricacion de mosaicos es manual, Gnicamente
en el corte y secado intervienen maquinas, en este sentido, se trata de un proceso que

se encuentra en el limite entre artesania e industria (Brancoli & Berstein, 2017).
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llustracion 2: Imagen referencial de un mosaico
Fuente: Catalogo Decora GRAIMAN, 2021

1.2.2.2. Barrederas y Filos de grada

Pertenecen a un grupo de piezas especiales fabricadas a partir de cortes de
baldosas de cerdmica o de porcelanato, éstas se consideran piezas no tradicionales y
personalizadas (Catalogo DECORA GRAIMAN, 2021, p. 6). Las barrederas son piezas
rectangulares con uno de sus lados largos biselado. Los filos de grada son articulos de
mayor formato que las barrederas, con uno de sus lados largos biselado y generalmente
con lineas o ranuras paralelas al lado biselado que funcionan como sistema

antideslizante.

llustracion 3: Imagen referencial de una barredera
Fuente: Catalogo Decora GRAIMAN, 2021

llustracion 4: Imagen referencial de un filo de grada
Fuente: Autores
1.2.2.3. Piezas especiales
De acuerdo con el catdlogo DECORA GRAIMAN 2021 (p. 6), estos productos
son “piezas con disefios geométricos y organicos inspirados en los azulejos

tradicionales”, se obtienen del corte de baldosas.
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llustracion 5: Imagen referencial de una pieza o corte especial (Hidraulico)
Fuente: Catalogo Decora GRAIMAN, 2021
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1.2.3. Descripcién general de la planta de mosaicos y piezas especiales

llustracion 6: Planta de mosaicos GRAIMAN
Fuente: Autores
En el interior de la planta de manufactura de baldosas existe un area designada
para la produccion de mosaicos, barrederas, filos de grada y cortes especiales. El
espacio fisico designado comprende aproximadamente 15 m? de area administrativa y

alrededor de 400 m? de area manufacturera (llustracion 7).

En la planta de producciéon de mosaicos y piezas especiales se pueden identificar
diferentes zonas de trabajo como:

- Oficina administrativa

- Bodega de almacenamiento de materia prima

- Bodega de corte de crinolina, almacenamiento de cartones y poliexpanded

- Zona de corte — Listeladora

- Zona de biselado — Biseladora

- Zona de almacenamiento de chips cortados

- Zona de armado

- Zona de secado de mosaicos

- Zona de secado de barrederas

- Cabina de pintado

- Zona de desmolde y seleccion y empaque de mosaicos

- Zona de seleccion y empaque de barrederas.

La planta de mosaicos en su catélogo cuenta con alrededor de 300 articulos
ofrecidos entre todos los tipos de productos mencionados anteriormente.

La produccion de todas estas piezas se realiza de manera estandar con
dimensiones establecidas dentro de la planta, aunque también se realizan piezas de
acuerdo con las especificaciones de los clientes. El control de calidad del producto esta
basado en una constante inspeccion visual durante todas las etapas del proceso ya que
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los operadores estan en continua revision para separar las piezas defectuosas, de esta
manera se evita que las piezas defectuosas salgan de la zona de produccién y que
posteriormente generen reclamos de los clientes.
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llustracion 7: Layout de la planta
Fuente: Elaboracion- Autores
1.2.4. Descripcién de procesos
1.2.4.1. Elaboracion de mosaicos

Diagrama 3: Flujo de operaciones para la fabricacion de mosaicos
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de materia Corte Armado Secado y
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Fuente: Elaboracidon-Autores
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e Preparacién de materia prima
Esta actividad comprende la verificacion del stock de material, en caso de no
contar con la materia prima requerida se realiza la solicitud a las bodegas de GRAIMAN
para el abastecimiento de materiales como baldosas, crinolina, poliexpanded, etc. La
preparacion de materia prima para la fabricacién de un mosaico incluye los procesos de
corte de crinolina y poliexpanded, asi como la preparacion de los chips importados, ya
que dichos chips se encuentran inicialmente unidos en planchas por una pelicula

plastica que debe ser cortada para separar individualmente los chips.

llustracion 8: Materia prima para la elaboracion de mosaicos (1zg. Baldosas ceramicas,
Der. Chips importados)
Fuente: Elaboracion - Autores

llustracion 9: Preparacion de materiales (I1zq. Crinolina cortada, der. Chips importados)
Fuente: Elaboracion-Autores
e Corte

Es el segundo proceso en la fabricacion de Mosaicos que utiliza un equipo
llamado listeladora la cual posee discos de corte que deben ser ajustados de acuerdo
con las dimensiones de corte requeridas. Las baldosas se ingresan en la listeladora
donde mediante una banda transportadora son llevadas a través de los discos de corte
para obtener tiras rectangulares que, posteriormente, deben ser ingresadas por
segunda vez a la listeladora, en el caso de requerir chips rectangulares se modifica el
ajuste de los discos de corte, 0 bien, si se requieren cortes cuadrados el ajuste de los
discos se mantiene. Los chips resultantes son recolectados en gavetas plasticas que
luego son llevadas a la zona de almacenamiento de chips cortados.
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llustracion 10: Equipo de corte Listeladora
Fuente: Autores
e Armado
Posterior al corte se realiza el armado de los mosaicos, en este proceso el
personal utiliza chips cerdmicos procedentes del corte de baldosas, asi como chips de
materiales como vidrio y aluminio segun el disefio y patrén del producto a elaborar. Los
mosaicos son armados en moldes de caucho y de madera revisando que la cara vista
del chip quede en contacto con el molde, una vez se ha terminado de armar cada molde

es llevado a un estante de almacenamiento para continuar al siguiente proceso.

llustracion 11: Molde de armado de mosaico (izg.) y mesa de armado (der.).
Fuente: Autores
e Secado de mosaicos
Este proceso consiste en el pegado de los chips dispuestos en el molde de
mosaico a una malla de crinolina, para ello se engoman los segmentos de crinolina con

cola plastica con ayuda de un rodillo de pintura.

llustracion 12: Preparacion de cola plastica (izg.) y crinolina engomada (der.).
Fuente: Autores
Los moldes de mosaicos engomados se ingresan al secador cuya temperatura
debe ser de 135+5°C. Al finalizar el secado, el mosaico que sale del secador es colocado

en el ventilador de enfriamiento que esta en la salida del secador.
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llustracion 13: Equipo de secado
Fuente: Autores
e Seleccion y empaque
Comienza con el desmolde, que consiste en retirar cuidadosamente el mosaico del
molde controlando que no exista desprendimiento de chips.

llustracion 14: Mosaico desmoldado.
Fuente: Autores
Los mosaicos listos para empacar son puestos en las cajas pasando por un
control visual de la calidad del producto, entre cada mosaico se coloca un segmento de
poliexpanded para evitar que se rayen los chips del mosaico por la friccién entre piezas.

Una vez completada la caja de mosaicos, se debe colocar la caja en el pallet.

llustracion 15: Mosaicos empacados
Fuente: Autores
1.2.4.2. Elaboracién de barrederas

Diagrama 4: Flujo de operaciones para la fabricacion de barrederas

Preparacion Seleccion
de materia Corte Biselado Secado Pintado y
prima empaque

Fuente: Autores
e Preparacién de materia prima
De manera similar que en el proceso de mosaicos se realiza la preparacion de

materia prima requerida para el resto de los productos tomando en cuenta que para
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estos la principal materia prima es la baldosa elaborada por GRAIMAN, de tal manera
que de requerir se realiza la solicitud de transferencia de material de cualquiera de las

bodegas de la empresa, de inventario o del area de produccion.

.y kP

llustracién 16: Baldosas para elaboracion de barrederas
Fuente: Autores
e Corte
Se inicia con el ajuste de los discos de corte de la listeladora de acuerdo con las
dimensiones requeridas para el producto. Las baldosas por cortar se desempacan y se
colocan en la banda transportadora del equipo, mediante la cual pasan a través de los
discos de corte obteniéndose piezas rectangulares.

e Biselado
En este proceso se realiza una curva de bisel en uno de los lados largos de la
barredera, al mismo tiempo que se perfila dicho lado en la parte posterior del bisel. Para
realizar esta operacion se utiliza un equipo llamado biseladora en el cual se deben
ajustar 4 cabezales que realizan diferentes acciones, el primer cabezal realiza un
desfase de 45° en el borde, el segundo cabezal un torneado al desfase inicial, el tercer
cabezal pule la zona de desfase y el cuarto cabezal alisa o perfila la base.

llustracion 17: Biseladora
Fuente: Autores
e Secado
Las barrederas biseladas ingresan al horno de secado ajustado a temperaturas
de 600°C y 800°C para productos de porcelanato y ceramica, respectivamente. Una vez

terminado el secado, las barrederas se almacenan para ser enfriadas.
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llustracion 18: Horno de secado de barrederas
Fuente: Elaboracion- Autores
e Pintado
En este proceso se debe preparar la pintura segun las caracteristicas del
acabado del producto, aqui se puede diferenciar el acabado mate y brillante, para el
acabado mate se mezcla pintura, diluyente y catalizador en proporciones de 4:1:1
respectivamente, y para un acabado brillante los componentes de la pintura estan en
proporciones de 2:1:1. Este proceso es opcional, siendo que barrederas de productos

esmaltados se pintan, y productos no esmaltados no llevan pintado.

llustracion 19: Zona de preparacion de pinturas
Fuente: Elaboracion- Autores
Luego de la preparacion de pintura las barrederas se agrupan con el lado del
bisel mirando hacia la parte superior para ser pintadas con una pistola de pulverizacion
de pintura, finalmente son llevadas a estantes en donde se almacenan para que la
pintura termine de secarse durante aproximadamente 2 horas.

llustracion 20: Barrederas recién pintadas
Fuente: Elaboracion- Autores
e Seleccion y empaque
Las barrederas listas para empacar son puestas en las cajas pasando por un

control visual de la calidad del producto. Una vez completada la caja de barrederas, se
la coloca en el pallet.
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llustracion 21: Barrederas empacadas
Fuente: Elaboracion- Autores
1.2.4.3. Elaboracion de filos de grada

Diagrama 5: Flujo de operaciones para la fabricacion de filos de grada.

Preparacion
de materia Corte
prima

Biselado y Seleccion y
ranurado empaque

Fuente: Elaboracion- Autores
e Preparacion de materia prima
Descripcion de la actividad en 1.2.4.2.
e Corte
Se ajustan los discos de corte de la listeladora de acuerdo con las dimensiones
requeridas. Las baldosas se ingresan a la listeladora de donde se obtienen piezas

rectangulares.

llustracion 22: Pieza para filo de grada recién cortada
Fuente: Autores
e Biselado y ranurado
En este proceso se realiza una curva de bisel en uno de los lados largos del filo
de grada, al mismo tiempo que se perfila dicho lado en la parte posterior del bisel. El
biselado es similar al proceso realizado para la barredera, pero en el caso de los filos
de grada también se realiza el ranurado, que consiste en realizar lineas paralelas al lado
del bisel, al salir de la biseladora los filos de grada son secados por un ventilador a la

salida del equipo.

llustracion 23: Filo de grada con su borde biselado y ranuras antideslizantes.
Fuente: Autores
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e Seleccion y empaque
Los filos de grada listos para empacar son puestos en las cajas pasando por un
control visual de la calidad del producto. Una vez completada la caja de filos de grada

se coloca en el pallet.

llustracion 24: Filo de grada empacado.
Fuente: Elaboracion- Autores

1.2.4.4. Cortes especiales

Diagrama 6: Flujo de operaciones para la fabricacion de piezas con cortes especiales

Preparacion |r ______ -\I i6
de materia Corte | Biselado | S;'ﬁ cglouney
prima ( ) P

Fuente: Elaboraciéon- Autores

e Preparacion de materias primas

Descripcion de la actividad en 1.2.4.2.

Fuente: Autores
e Corte
Es el segundo proceso en la fabricacion de estas piezas especiales, aqui se
utiliza la listeladora con sus discos de corte ajustados de acuerdo con las dimensiones
requeridas. El proceso de corte es similar al de los mosaicos, pero para el caso de
hidraulicos hexagonales se debe realizar un ajuste en la inclinacién de la guia de corte
y realizar un total de 3 cortes para obtener piezas de 6 lados iguales. Al salir de la

biseladora los hidraulicos son secados por un ventilador a la salida del equipo.

e Biselado
El biselado se realiza para una cantidad relativamente pequefia de piezas

especiales, el proceso es similar al biselado de las barrederas.

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas -47 -



UCUENCA

e Seleccion y empaque
Las piezas listas para empacar son puestas en las cajas pasando por un control
visual de la calidad del producto. Una vez completada la caja, se debe colocar la caja

en el pallet.

llustracion 26: Piezas espéé?z:lleé empacadas
Fuente: Elaboracion- Autores
1.2.45. Residuos
La elaboracion de los productos que ofrece la planta de mosaicos genera
residuos ceramicos provenientes del proceso de corte o piezas defectuosas detectadas
por inspeccidn visual; entre los residuos o desechos se consideran:

- Piezas defectuosas de formato grande: son cortes de piezas que inicialmente
estaban destinadas para la elaboracién de filos de grada o de barrederas, pero
al presentar algun defecto no se las considera para el producto final, sin
embargo, pueden servir para realizar cortes de menor formato que pueden ser
barrederas, o chips para mosaicos.

- Piezas defectuosas de formato pequefio: son cortes pequefios generalmente
resultantes de la fabricacion de chips para mosaicos, estos desechos al ser
demasiados pequefios no se pueden reutilizar para nuevos cortes, debido a ello
se los desecha.

- Residuos de corte: corresponden a los desechos de corte inherentes al proceso,
es decir, segmentos de la baldosa que se cortan y que no pueden ser utilizados

para elaborar otros productos.

Los residuos que no pueden ser reutilizados son colocados en tachos pequefios,
ceramica y porcelanato por separado, para posteriormente ser llevados para su gestion

por parte de la empresa.

llustracién 27: Material de desecho de cortes de porcelanato.

Fuente: Autores
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2. CAPITULO II: DIAGNOSTICO INICIAL
2.1. SITUACION INICIAL DE LA PLANTA
Para conocer la situacion inicial se hizo un recorrido de toda la planta junto con
el jefe de produccién, en donde se dio a conocer la metodologia de trabajo, la manera
que llevaban a cabo el control de produccién, y los pasos necesarios para la obtencién

de los productos. El registro fotografico de la situacién inicial se muestra en el Anexo 1.

Al constatar que no existian procedimientos estandarizados y que los registros
eran semiformales se decidié establecer una metodologia para identificar todas las
carencias existentes en la planta, esta actividad se la denominé como “Revision de

documentacioén”.

2.1.1. Revision de documentacion
La situacion inicial de la planta, con relacion al aseguramiento de la calidad, ha
sido determinada mediante la aplicacion de una lista de chequeo basado en los puntos
de la norma ISO 9001:2015 concernientes a Operacién y Mejora, ya que con este
enfoque se pueden determinar los requisitos que hacen falta desarrollar para favorecer
el futuro anexo de la planta al alcance del SGC de Graiman.

La revision, en base a los puntos indicados, se considera en 3 partes:

- Planificacion
- Ejecucién
- Presentacion de resultados

2.1.1.1. Planificacién (ver Anexo 2)

Consistié en la determinacion de objetivos, alcance, tiempos de ejecucion y
elaboracion de una lista de chequeo como método de recoleccién de informacién; para
definir correctamente la lista de chequeo se consulté con el departamento de Gestién
de Calidad, a partir de lo cual se determin6 que los puntos necesarios a cubrir con el
estudio serian las clausulas de Operacion (Numeral 8) y Mejora (Numeral 10) de la
norma ISO 9001:2015.

La consulta con el departamento de Gestion de Calidad también estableci6é que
los numerales 4, 5, 6, 7, 9y 10.3 son requisitos que la empresa cumple, siendo evidencia
de esto la certificacion ISO 9001:2015 que posee, de tal manera que al solventar los
puntos de norma faltantes en la planta de mosaicos, ésta se encontrara mejor preparada
para integrarse al alcance del SGC (Sistema de gestion de Calidad) GRAIMAN.
Ademas, de acuerdo con la certificacion 1ISO 9001:2015 de la empresa, el numeral 8.3

de la norma no aplica.
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Es importante indicar que para estas actividades se tomd6 en cuenta que las
responsabilidades de un equipo de trabajo en la recopilacion de informacion es
organizar, planificar y solicitar informacion necesaria, asi como también aplicar la
planificacion, documentar todas las observaciones, tratar la informacion con

confidencialidad, reportar todo lo detectado, y, finalmente preparar un informe de

resultados.

Tabla 3: Numerales de ISO 9001:2015 considerados para la lista de chequeo del

levantamiento de informacion.

Numeral de
ISO 9001:2015

Contenido

8 | Operacion

8.1 Planificacion y control operacional
8.2 Requisitos para los productos y servicios
8.2.1 Comunicacion con el cliente
8.2.2 Determinacién de los requisitos para los productos y
servicios
8.2.3 Revision de los requisitos para los productos y servicios
8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios
8.4 Control de los procesos, productos y servicios suministrados
externamente
8.4.1 Generalidades
8.4.2 Tipo y alcance del control
8.4.3 Informacion para los proveedores externos
8.5 Produccion y provision del servicio
8.5.1 Control de la produccion y de la provisiéon del servicio
8.5.2 Identificacion y trazabilidad
8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores
externos
8.5.4 Preservacion
8.5.5 Actividades posteriores a la entrega
8.5.6 Control de los cambios
8.6 Liberacion de los productos y servicios

8.7 Control de las salidas no conformes

10 Mejora

10.1 Generalidades

10.2 No conformidad y accién correctiva

Fuente: Norma ISO 9001:2015
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2.1.1.2. Ejecucion
Mediante una entrevista al jefe de produccion se recolecto la evidencia solicitada

en cada punto de la lista de chequeo elaborada; es importante mencionar que este

estudio inicial estuvo complementado con visitas a la planta y recorridos guiados por la

jefatura, y operadores de quiénes se observd, consultdé y validé la informacion

recolectada en la entrevista.

En atencién a las medidas de bioseguridad requeridas por la emergencia de

salud por Covid-19 la reunion de levantamiento de informacion mediante la lista de

chequeo se realiz6 de forma virtual dentro las instalaciones de la empresa desde

distintas oficinas usando la aplicacién Teams.

@)

Reunién de apertura: Se llevé a cabo el miércoles 18 de agosto de 2021, en
esta reunion se reviso con el jefe de produccién de mosaicos y piezas especiales
los objetivos, criterios y metodologia para el levantamiento de informacion.
Levantamiento de informacion: Posterior a la reunién de apertura, se procedi6
con el llenado de la lista de chequeo (Anexo 3) de acuerdo con las respuestas y
evidencias presentadas por el jefe de produccibn de mosaicos y piezas
especiales. Las respuestas fueron categorizadas en dos grandes grupos,
“Cumple” y “No Cumple”, esto en funciéon de la existencia de evidencia que
verifique el cumplimiento de cada punto de la lista. Para los no cumplimientos, a
su vez se realiz6 una clasificacién como “No conformidad” (NC) y “Desviacion”,
(DE); mientras para los cumplimientos, en caso de requerirlo, se incluyé la
clasificacién de “Observacion” (OB). A continuacion, se indican lo considerado
para cada término:

* No conformidad: No dispone de evidencia que justifique el cumplimiento

de la clausula evaluada.
» Desviacién: Cumplimiento parcial de la clausula evaluada.
« Observacién: Cumplimiento con evidente opciébn a mejora para evitar
incumplimientos futuros.

Reunidn de cierre: Al finalizar la aplicacion de la lista de chequeo se procedié
a dar por cerrada la entrevista y tomando apuntes de alguna observacion final,
para luego de ello revisar la informacién recopilada.
Preparacion de informe de resultados: Se llevé a cabo el viernes 19 de agosto
de 2021, esta actividad finalizé la realizaciéon de informe que luego fue
presentado a las partes interesadas.
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2.1.1.3.

Presentacion de informe

Los resultados del levantamiento de informacion (Anexo 4) fueron presentados

al jefe de produccién de mosaicos y piezas especiales mediante una reunion virtual el

miércoles 01 de septiembre de 2021, dicho reporte presenta de forma ordenada una

sintesis que indica los principales puntos que se requieren abordar para lograr que la

planta de produccién de mosaicos y piezas especiales se oriente al cumplimiento de los

requisitos de 1ISO 9001:2015.

A continuacién, se presenta un resumen de los resultados obtenidos y el grado

de cumplimiento general:

Tabla 4: Resultados del levantamiento de informacién

GRADO DE CUMPLIMIENTO DE ACUERDO CON
LAS CLAUSULAS 8 Y 10 DE LA NORMA ISO 9001:2015

CLAUSULA

CUMPLIMIENTO

TIPO DE HALLAZGO

NC

T
g
C NO
5 CllELE CUMPLE confc')\:?nidad Desl\:/)i!azcién Obstca?vBacic’)n
1 X X
2 X X
3 X X
e . 4 X X
8.1 Planificacién y control
operacional > X X
6 X X
7 X X
8 X X
9 X X
1 X X
2 X X
3 X X
8.2 Requisitos para los 4 X X
productos y servicios 5 X X
6 X X
7 X X
8 X X
8.4. Control de los procesos, | 1 X X
productos y servicios 2 X X
suministrados externamente | 3 X X
1 X X
2 X X
3 X X
8.5. Produccién y provision | 4 X X
del servicio 5 X X
6 X X
7 X X
8 X X
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8.6. Liberacion de productos
y servicios 1 X X
8.7. Control de salidas no 1 X X
conformes 2 X X
: 1 X X
10. Mejora > X X
TOTAL 33 1 32 21 11 1

Fuente: Elaboracién- Autores

Los resultados de forma grafica se presentan a continuacion:

Porcentaje de cumplimiento de la lista de chequeo
basado en los puntos 8 y 10 de la ISO 9001:2015

CUMPLIMIENTO
3,03%

INCUMPLIMIENTO
96,97%

llustracién 28: Diagrama circular de porcentajes de clasificacion de resultados.

Fuente: Elaboraciéon- Autores

Clasificacion de resultados de la lista de chequeo

DE

oB
3,03%

NC
63,64%

llustracion 29: Diagrama circular de porcentajes de clasificacion de resultados.
NC: No cumplimiento, DE: Desviacion, OB: Observacion

Fuente: Elaboracién- Autores
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2.1.2. Disefio del sistema para el control y aseguramiento de la calidad en la

planta de mosaicos y piezas especiales

2.1.2.1.

Introduccioén

Los puntos de la norma ISO 9001:2015 revisados en la aplicacion de la lista de

chequeo para el levantamiento de informacién, son puntos clave para orientar a la planta

de produccién de mosaicos y piezas especiales al establecimiento, cumplimiento y

control de parametros de calidad. Los puntos de norma considerados para el

levantamiento de informacién presentan contextos que se indican a continuacion:

Tabla 5: Clausulas de la Norma consideradas para el planteamiento de sistema de
control de calidad en la planta de produccion de mosaicos y piezas especiales.

Norma ISO 9001:2015

Produccion y
provision de
servicio

Clausula Apartado Contexto
Planificacién y | Comprende la planificacion, implementacién y control de
control los procesos necesarios para cumplir los requisitos para
operacional la provisién de productos y servicios.
Abarca: la comunicacion con el cliente, la determinacion,
Requisitos para | la revision y cambios de los requisitos para los productos
los productos y | y servicios. Por lo que la organizacién debe asegurarse
servicios gue tiene la capacidad para cumplir con cada uno de los
puntos de esta clausula.
Control de los
procesos, Establece los parametros de control. Para lo cual la
productos y organizacion debe determinar y aplicar criterios para la
c servicios evaluacion, la seleccion, y el seguimiento del
58 suministrados | desempefio de los proveedores externos.
S externamente
8‘ Consta del control de la produccion, la identificacion y
o0 trazabilidad de las salidas, cuidar la propiedad

perteneciente a las partes interesadas, la preservacion
de las salidas de la produccion, cumplir los requisitos
para las acciones posteriores a la entrega y llevar un
control de cambios.

Liberacion de
productos y

El apartado abarca la planificacion para la liberacion de
productos una vez se haya completado

servicios satisfactoriamente todas las disposiciones.

Control de Con este apartado se asegura de que las salidas que no

salidas no sean conformes con sus requisitos se identifiquen y se
controlen para prevenir su uso O entrega no

conforme

intencionada.
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10. Mejora

Establece que la organizacion debe determinar y
seleccionar las oportunidades de mejora e implementar

Generalidades . ., . . .
cualquier accién necesaria para cumplir los requisitos

del cliente y aumentar la satisfaccion del cliente.
Establece las pautas a considerar ante una no
No conformidad | conformidad, indica como reaccionar ante la no
y accion conformidad y evalla la necesidad de tomar acciones
correctiva para eliminarlas, asi como mantener informacién

documentada de los cambios aplicados.

Fuente: Adaptado de la Norma ISO 9002:2017 (ISO 9002:2017, 2017)

2.1.2.2. Posibles acciones para cubrir las clausulas de la Norma ISO
9001:2015
De acuerdo con los puntos evaluados en la lista de chequeo del levantamiento

de informacion, para cada item valorado se presentan propuestas consideradas para

cubrir dichos puntos mediante la metodologia de lluvia de ideas desarrollada por el

equipo de trabajo que lleva a cabo el estudio:

Tabla 6: Propuestas para solventar puntos evaluados en la lista de chequeo del

levantamiento de informacion

N° Descripcién de la propuesta

1 | Registro de verificacion de stock de MP en Insumos de produccion.

2 | Plan o programa de produccion.

3 | Levantamiento de fichas técnicas de producto.

4 | Diagramacion de los procesos y operaciones.

5 | Levantamiento de fichas de proceso.

6 | Caracterizacion del proceso y caracteristicas de calidad.

7 | Establecer especificaciones de cada materia prima.

8 | Establecer caracterizacion de procesos.

9 | Determinar los pardmetros de control de proceso.

10 | Determinar procedimientos de control de proceso.

11 | Establecer formatos de registro.

12 | Oficializar programa de produccion.

13 | Levantamiento de fichas comerciales.

14 | Desarrollo de procedimiento para tratamiento de quejas y reclamos.

15 | Establecimiento de fichas de producto y proceso.

16 | Determinar los parametros de control de producto.

17 | Determinar procedimientos de control de producto.

18 | Levantamiento de fichas técnicas y mantener control de sus versiones.

19 Establecer un formato de registros de control de cambios y modificaciones de
proceso y producto.

20 | Establecer un listado de equipos para inspecciones.
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21 Coordinar cronograma de mantenimientos y revision metrologica de los
equipos con las respectivas areas.

29 Recopilar las fichas técnicas disponibles de las recepciones y de ser necesario
solicitar fichas técnicas actualizadas de proveedores.

23 | Determinar parametros de control de recepciones.

24 | Determinar procedimientos de control de recepciones.

25 | Determinar un procedimiento para la calificacién de los proveedores.

26 | Levantamiento de fichas técnicas para caracterizar el producto terminado.

27 | Determinar caracteristicas de control y establecer indicadores.

28 Levantar el Layout y DPQO’s actuales junto con las actualizaciones para medir
el desempefio del cambio.

29 Establecgr los procedimientos de trabajo, establecer planificacion de induccién
y evaluacion al personal.

30 | Determinar criterios y procedimientos para la liberacién de producto.

31 | Estandarizar la identificacion de los lotes de produccion.

32 Estableger formatos de registro trazables a informacién de 6rdenes de
produccion y lotes.

33 | Determinar controles de las versiones en las fichas de procesos.

34 | Mantener un registro de transferencias de producto a la bodega de inventario.

35 | Determinar procedimiento para tratar salidas no conformes.

36 | Establecer formato de registros para salidas no conformes.

37 | Establecer un formato de analisis para salidas no conformes.

38 Establecer formatos de registros de las acciones correctivas realizadas y sus
resultados.

Fuente: Elaboracién autores

2.1.2.3. Planificacién de las acciones de mejora

Las acciones planteadas, estas se reorganizaron a modo de planificacién

presentada (tabla 7). Este estudio buscoé cubrir la mayoria de las no conformidades

encontradas en base al diagnéstico inicial realizado, sin embargo, ciertas acciones no

podran ser llevadas a cabo por dependencia de terceros quedando como

recomendaciones en la finalizacion del estudio. Estas se encuentran disponibles en la
tabla 8.

La documentacion elaborada permitié cubrir otros puntos de norma ISO 9001:2015

ademas de los numerales 8 y 10 ya considerados, estas acciones también se incluyeron

en la planificacion con la respectiva referencia al punto de la norma al que aplica

Ricardo Andrés Lituma Villa

Jonnathan Rodrigo Vera Salinas

-56-




UCUENCA

Tabla 7: Planteamiento de las acciones de mejora para la planta

PLANTEAMIENTO DE ACCIONES DE MEJORA

8.5.1. a. 1.1 Control de la
produccién

registros de ensayos al producto terminado.

% [ = 3 E 8
- m —
= ACCIONES PARA w® |85 |MZ| 2D ACTIVIDADES
Ll = 0 < >
= CLAUSULA APLICABLE CUBRIR LACLAUSULA | RECURSOS ACTIVIDAD PLANIFICADA mS |55 %| 52| 0| COMPLEMENTARIAS
wn -~ S\ — O O
hS (@) >z

«» | 44.1.d. Recursos necesarios para oo
W ¢ |los procesos g m
W [Z2a1rT. Abordar riesgos y Todas las Se =
»n < | oportunidades - Desarrollar la presente o o N E 3
O - - N actividades a Sl NI o
E w |20.1.b.y10.1. c. Reduciry planificacion. lizad 2 N2 a
& ir efect d d realizadas 2
5 X | prevenir efectos no deseados y
o O | mejorar laeficacia de la gestion de

O |lacalidad
i 44.1. a. Entradas requeridas y - Elaborar formatos de registro de los ensayos de m3 o - Revisar formatos del
5 salidas esperadas de los procesos control de la planta de mosaicos. 2 g 9:_: departamento de control

- : - S5 de calidad para elaborar
2 4.4.1. c. Métodos de seguimiento e | . Establecer parametros de - Determinar los controles en el proceso que permitan afe formatos con estructura
o g = P identificar incumplimientos de calidad de forma L o o
= @ |indicadores de desempefio control en el proceso: - Dpto. de oportuna. e~ .. | similar.

L — sti i i6 — — = N o - i i6
S8 [24.2 a informacion documentada | Caracteristicas de calidad. | Gestion de - Elaborar un procedimiento que indique los controles g)-" o §- S| S<S | 3 Coordinar una reunién
w O | para apoyar la operacion de los - Elaborar procedimiento | calidad en proceso y documentar las caracteristicas de calidad | 'S & § =@ @ | conelDpto. de Gestion de
3 & | procesos gara el colntrol de calidad -Computador para los productos. ® g; Cal(ljdad”y el jefe de
8 4.4.2. b. Informacién documentada urante el proceso. - Codificar los registros existentes en planta y los B a B tl:lccmn p?ra
= de que se realiza lo planificado elaborados durante el estudio. g estal tec,ert' g I'daz
% 8.1 Planificacién y control - Elaborar un documento que identifique las g gzracserr'g(;ﬁifose calioa
O operacional caracteristicas de calidad del producto y proceso. P :

4.4.1. b. Secuencia e interaccion de - Disponer el mapa de procesos de la empresa en el Cgo

9 procesos manual de la planta. me 3

g 4.4.1. b. Secuencia e interaccion de -Informaciény | - Elaborar diagramas de flujo de los procesos de la _g. 2. 5

= procesos coordinacién planta. S o g’_

‘O 5 [4.4.2. a. Informaciéon documentada - Identificar el mapa de con el - Elaborar manual de la planta en donde se detalle F< @

2 & | para apoyar la operacién de los de | Ip t Departamento | toda la documentacion que sirve de soporte a las 3 '(QD. 'g oS IS
N O |procesos PRS0 (013 L [ de Gestién de | actividades de la planta. o NQ Sl Sic =
r O — — - Definir la interaccion de ) = = D B c = ()
w x |8.1Planificacion y control e Y g o Calidad - Caodificar el plan de produccion y elaborar un S 28 5] 2
5 Q. | operacional P p ' -Supervisores procedimiento de controles en proceso. o &

é 8.2 Requisitos paralos productos de planta - Determinar las caracteristicas de calidad del 8. a

< y servicios -Computador producto y procedimientos de trabajo. %

2 - Cadificar registro de reporte diario de produccion y »
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- Elaborar matrices de cada familia de producto con

8.5.1. g. Acciones para prevenir
error humano

- Elaborar procedimientos de trabajo que sirvan de
guia para la induccion y evaluacion al personal.

4.4.1. a. Entradas requeridas y sus datos técnicos que incluvan datos de materia = g 5 - Determinar y establecer
o salidas esperadas de los procesos Informacion de | prima q Y 220 patrones de mosaicos.
o . = >
— T O & 5 e
e roducto . L . . @ -
8 8.1 Planificacion y control tperminado - Recolectar la informacién de tiempos de trabajo g @ a toﬁsrg:rgéﬂt%'sn&al a
8 operacional ) Imagenes disponibles de la planta de mosaicos. e ; e ~ | trabajo P
o 3 : S O N > —— —
. - Elaborar fichas de referenciales de . L TN QO Q = -
& 8.2 Requisitos para los productos producto los productos - Determinar las caracteristicas del producto %_ = Sl § 2 @ to/?:sré::n;éesrgg;mual ale
ici i Q, 5] @
3 Y SErvicios - Instrumentos terminado. § S @ espesores de producto.
% de Smedlcl_én 2 a
- Supervisores . - - . o
8 8.5.1. a. 1.1 Control de la e plar:na - Incluir requisitos béasicos de calidad del producto, %’
produccién como dimensiones y requisitos de empacado. &
IJDJ < 4.4.1. b. Secuencia e interaccion de - Supervisores 5 m » N
_ z |Procesos de la planta. 82 - @ inici
5< - Elaborar el Layout de la ; . S . 2 ¢ S = 3 - Elaborar Layout inicial y
3 lant - Equipo de - Determinar la distribucién de las areas de la planta. o 5 Sl o) 5 tual de la plant
9o |85.1.d.Infraestructuray entorno | Planta medicion S SEL || B || et St ReE
< S | parael proceso -Computador @ 3| B
7.2. a. b. Determinacién la|- Elaborar organigrama de '
< competencia del personal la planta. o
w 7.2. c¢. Toma de evidencia o] PULJELIEL L el sl - Departamento % (%) N
0 < a;:c-ionés ane evidends de @ evaluacion al  personal de recursos - Elaborar un formato con las actividades que <} 8 -
< E - basado en los desarrolla el personal operativo y establecer valores = o=t w - Solicitar informacion a
£ | competencia del personal - . humanos e ; . Sl Qo 3
. = = .
% | procedimientos de trabajo Computador de calificacion para determinar la competencia del ; 3 2 recursos humanos
o ° | =l )
) . personal. o g
. L - k) @ o
% 8.5.1. e. Designacion de roles y compé?epr?(':}; deFI)c?;ﬁ(I:ar gz =}
o actividades P S carg
del personal operativo.
(@) 4.4.1. a. Entradas requeridas y . . . C 32
g salidas esperadas de los procesos - Elaborar matriz de interaccion SIPOC m3 §
. — . . : S
é 4.4.1. b. Secuencia e interaccion de - Informacion vy | - Elaborar diagramas de flujo de los procesos de la TgD
= procesos coordinacion planta. a2 &
L ®
[a] 4.4.2. a. Informaciéon documentada Eon rt i &l [~ Efaborar manual de la planta en donde se detalle 5 '?D. % g 3
@ | paraapoyar la operacion de los - Elaborar los de?pge;?(;ﬁndz toda la documentacion que sirve de soporte a las sRe s N2 | 2 |-Acercamiento inicial a
E procesos procedimientos de trabajo. Calidad actividades de la planta. ° g 8 = o toma de tiempos de
i 8.1 Planificacién y control Supervisor de | - Registrar los parametros de trabajo en planta para @ = g o trabajo.
S operacional I Ilaj\%ta ! establecer estandares 6ptimos de operacion. 2o
8 8.2 Requisitos paralos productos -Cpom utador - Elaborar procedimiento de ensayos al producto I3
8 y servicios P terminado donde se detalle los requisitos del producto. 3
o
a
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4.4.1. a. Entradas requeridas y

salidas esperadas de los procesos

Procedimientos

control de los procesos.

m
Qo
LéJ O |4.4.2. a. Informacién documentada de trabajo, _g. o N
A ara apoyar la operacion de los . diagrama  de o = 8
wuw |P - diagrama - . =3 w
% 8 procesos lilg:;)éar CEIEESE interaccion - Elaborar procedimientos de trabajo. S Sl 3 g
O & |8.1. b. Establecimiento de criterios P SIPOC 3 = =
L & |paralos procesos - Supervisor de 3 X 2
85.1. a. 11 Control de la produccion S
produccién - Computador
i , 0 - Revisar las politicas y
w 4.4.1. Establecimiento s - . ” 3 S
. ., - ’ - Mo T
S | mplementacion, mantenimiento 5 o dastr pollas y tjetvos de sistema de gestn | £ § 2 o
o mejora continua de un SGC P . S5 para q prop
= Elaborar las politicas y o a g. se alineen a estos.
= o o - =a - . " o . o o -Di i i6
w <D( 7.3. a. b. Difusion de politicas y objetivos del sistema de - Manual de - Difundir las politicas y objetivos a través de la w ; g E’ 3 eIzDaltfngrc]er Izrlgfg{gfccézg
m ~ | objetivos de la gestion de calidad gestion para la planta de Calidad de la elaboracion de un manual. 9 93 =3 @ (e
O = . ) TN QO S| ] de las partes interesadas.
= Mosaicos y Piezas empresa. R IS ® E
> < | 8.1. Control de los procesos, ; =TT o . . . S ® g N = i
n O I (T [EEEEE roducto especiales e incluirlas en el | -Computador - Proponer indicadores medibles que evidencien la o8 = D - Elaborar una matriz
e vk manual de la planta. factibilidad de los objetivos de calidad. g3 = donde se pueda
= = : : o o documentar los controles
= 8.51. a 1.1 Control de la ) '.’mpor.‘?f EOTIBIES G produccmn_ Gi= eV|_denC|en la % de la planta y que genere
O EEGR orientacion de la planta de mosaicos hacia el ) RS GTATTEes
o p cumplimiento de las politicas de calidad redactadas. 9 ’
< 4.4.1. b. Secuencia e interaccion de - Coordinar con personal del departamento de Tl la .
w procesos elaboracion y verificacion de los diagramas de flujo. m
a o —— - - . -
= g.leracli?’c!ﬁr;:ﬂcamon y  control - Departamento csr?c?c“ezflra vcl)snearsatti:\?;fjt:?;esl ;rl]tp;roceso con el fin de _g. o
O = P — — - Elaborar diagrama de de TI P p E g_ N Q @ - Incluir los diagramas en
e z 8.5 Produccién y provision del procesos (Repositorio - Supervisores @ Sl SE | 3 |el documento Manual de
=S |EEEe Graiman) de planta o » . 3 =5 5 | laplanta.
o L - Identificar puntos criticos donde se requiere control o 2
o 8.5.1. c. Actividades de control en -Computador D 2
. en el proceso. 5]
2 etapas apropiadas del proceso para
a verificar requisitos
4.4.1. d. Recursos necesarios para | - Establecer un listado de - Revisar los requisitos para el establecimiento de | , 5 - Solicitar al departamento
< 0 | los procesos equipos y herramientas. cadificacién de instrumentos de medida y equipos. mo o de mantenimiento la
o j 8 7.1.5.2. a. b. c. Calibracién de - Supervisores (= 3 informacion referente al
0O A S | equipos de medicion aintervalos . o de planta 8 § g’_ z mantenimiento de los
z o O | especificos - Determinar codigos - Dpto. de 2”3 2 N | equipos.
8 Es . metrologicos para los » Metrologia = 2 g 3 - Coordinar con el
& W < | 8.2 Requisitos paralos productos | instrumentos de medicion. | . ppto.  de " o . ) 2z 2 S| 3 3 | departamento de
O = ¢ | y servicios VErEmTETE | Solicitar codificacion metrolégica de los instrumentos %_ S o = metrologia la codificacion
L=< . icio fa. o o .
< 5 s - Catalogos de de medicion al departamento de metrologia S § & A T S S
<E 3 I - Elaborar un plan de los equipos a = medida.
axg 8.5.1. b. Recursos de seguimiento seguimiento, medicién y - Computador o
= s | y medicién adecuados ’
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CODIFICACION DE
DOCUMENTACION Y

CONTROL DE LAS

7.5.2.a.b. c. Control de la
documentacion

- Definir una codificacion
para la documentacion.

8.1. Planificacién y control
operacional

- Solicitar el documento de
control de la informacién
documentada del Dpto. de
Gestion de Calidad.

VERSIONES

8.5 Produccién y provision del
servicio

- Elaborar un listado los
documentos realizados.
- Mantener actualizadas las
versiones de los mismos

- Departamento
de Gestion de
calidad
-Computador

- Establecer una codificacién provisional, que permita
ordenar y controlar la documentacion.

- Usar el procedimiento de control de la informacién
documentada para guiar la creacion de documentos
de la planta de mosaicos e incluirlo en la
documentacién disponible.

- Crear un listado de todos los documentos de la planta
de mosaicos en el que se encuentren definidos datos
como fechas de creacion, actualizacion y las versiones
de estos.

ofeqesn ap odinb3 -

SI

¢c0c oisug

8 8.7 Control de salidas no - Incluir la metodologia de | - Jefe de - Identificar las posibles salidas no conformes y =

= conformes tratamiento para producto | produccion de | redactar las actividades a realizar cuando se las & o z N

,9 T 10. Mejora no conforme en los| laplanta detecte. %. % ~ g. o

8 Q procedimientos de | - Dpto. de g_ Sl S CBD g

oz . manufactura, recepciéon de | Gestion de - Revisar el proceso de atencidon de quejas @ = 3

O 9 |10.2.1. No conformidades N : Iy : 3 o

@ © - materia prima y liberacion | Calidad reclamos del departamento de asistencia técnica. & 2

de producto. - Computador
%)
W < i o - z w |- Solicitar el manual de
<_(| <E 4.4.2. a. Informacién documentada | - Elaborar el manual de la | - Jefe de - Desarrollar un manual de la planta que exponga los = W N 2 3 calidad de la empresa y
Sw <Z( para apoyar la operacién de los planta de mosaicos y produccién aspectos principales en los gue se trabaj6 para 8 % Sl S 2 2 mantenerlo disponible
P4 —_ F : - . P A X
<§( O 7' | procesos piezas especiales. Computador mejorar la gestion de calidad de la planta. %. o g o para la planta.
=z

wo - Adaptar el formato de plan | - Programa de & m EN -

g 8 |4.4.1. a. Entradas requeridas y de roduccién actual | produccién - Solicitar el programa de produccién, codificarlo e 52 X e @

z : ; O ; : LS Sl S 3

< 2 | salidas esperadas de los procesos | incluyendo una codificacion | semanal de la | incorporarlo a la lista de documentos. g'g X g_ >

L 2, L
o g y control de la version. planta S 3 >

euewss T

- Codificar todos los
documentos que @ se
desarrollen durante el
estudio.

- Organizar la

documentacion y verificar
la disponibilidad y acceso
para las partes
interesadas.
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4.4.1. a. Entradas requeridas y
salidas esperadas de los procesos

4.4.1. c. Métodos de seguimiento e
indicadores de desempefio

4.4.2. b. Informaciéon documentada
de que se realizalo planificado

8.1. Control de los procesos,
producto en proceso y producto
terminado

8.5.1. a. 1.1 Control de la
produccién

8.5.1. b. Recursos de seguimiento
y medicién adecuados

- Definir los formatos de
registro para generar
indicadores de gestion de
la planta.

- Definir los indicadores de
calidad para el control del
proceso y producto
terminado.

- Registros
existentes en la
planta
- Supervisor de
la produccién
-Computador

- Elaborar un procedimiento de los controles de calidad
en los que se referencie a la inspeccion de materia
prima.

- Revisar y codificar los registros existentes.

- Definir la matriz de indicadores de calidad usando el
registro existente de “Porcentaje de rotura”.

- Identificar los formatos de registro en procedimientos
de trabajo que indiquen el llenado diario de cada
registro.

- Elaborar un procedimiento de los controles de
proceso y de los ensayos de producto terminado.

- Elaborar matriz para manejo de indicadores de
calidad.

- Identificar y solicitar codificacion metrologica de los
instrumentos de medicion para el control del producto
en proceso.

Fuente: Elaboraciéon autores

sajeloadsa sezald
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- Elaborar matriz de
interaccién de procesos
SIPOC.
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Tabla 8: Acciones en las que no se trabajara

PLANTEAMIENTO DE ACCIONES DE MEJORA

ACCIONES PARA

ITEM CLAUSULA APLICABLE CUBRIR LA CLAUSULA RECURSOS ACTIVIDAD REQUERIDA RESPONSABLE MOTIVO
& 8.2 Requisitos para los - | st ’ L . rat
O roductos v servicios ) ) - Coordinar con el departamento | .. | - Las gestiones y tratos
2 g P Y cf,fggzgfhsz estén - Jefe de produccion | comercial la revision del catalogo deplr?]r::‘a?:ogrc’dli’:;;n directos con el cliente estan
6 x disnonibles ?’:ua los de mosaicos y de  productos ofertados, vy especiales yp en responsabilidad de los
o 8.2.1. Comunicacién con SP P piezas especiales determinar que se mantenga p . departamentos comercial, y
> : clientes. . - Dpto. Comercial . VS
o) el cliente actualizado. de asistencia técnica.
(@)

CALIFICACION DE

PROVEEDORES

8.4 Control de los
procesos, productos y
servicios suministrados
externamente

- Establecer un
procedimiento para la
calificacion de los
proveedores.

- Dpto. de Compras

- Coordinar con el departamento de

Compras para verificar si existe
actualmente la evaluacion a los
proveedores de la planta de
mosaicos, y de no ser asi gestionar
debidamente para que se considere
este aspecto tal como se realiza
para otros proveedores de materia
prima de Graiman produccion.

- Planta de produccion
de mosaicos y piezas
especiales

- Dpto. de Compras

- La calificacién de
proveedores, en la
organizacion, se realiza
normalmente en
coordinacion del
departamento de compras y
el area que recibe el
servicio del proveedor.

Fuente: Elaboracién autores
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3.1. DESARROLLO DE LAS ACCIONES DE MEJORA PLANTEADAS

En base a la planificacion indicada anteriormente las acciones se reorganizaron
de tal manera que se siga una secuencia ordenada y que permita obtener como
resultado el manual de la planta elaborado, la secuencia es la siguiente:

Tabla 9: Secuencia llevada a cabo para el desarrollo de las acciones

ACCIONES QUE SE VAN A TRABAJAR

1. Codificacién de la documentacion 11. Diagramacion de la planta.

y control de las versiones.

2. Revision de las politicas de la 12. Layout de la planta.

empresa

3. Plan de produccion. 13. Recepcidon de materia prima.

4. Politicas y objetivos de calidad. 14. .Mantenimiento de la maquinaria y
equipos.

5. Control de calidad en el proceso. 15. Personal de la planta.

6. Indicadores de calidad. 16. Estandarizacion de lotes de produccion

7. Caracterizacion del proceso. 17. Liberacion de productos.

8. Procedimientos de trabajo. 18. Producto no conforme.

9. Fichas de proceso. 19. Manuales de la planta.

10. Fichas de producto.

Fuente: Elaboracion Autores
3.1.1. Codificacién de la documentacién y control de las versiones
3.1.1.1. Control de registros
Los registros dentro de una organizacion sirven de evidencia de la conformidad
con los requisitos. Toda organizacion se ve en la necesidad de establecer un sistema
para definir controles, identificacion, almacenamiento, proteccion, recuperacion,
retencion y disposicion de los registros; en este estudio todo documento generado esta

alineado con el sistema de control de documentos de la empresa.

3.1.1.2. Revisién del procedimiento control de la informacién
documentada

El procedimiento “Control de la informacion documentada” describe los

lineamientos para control y creacién de documentos y asegura que sean localizados

facilmente, ademéas de mantener actualizadas las versiones de estos. Del este
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procedimiento ya establecido en la empresa se extrajeron las pautas para la elaboracion

y codificacion de la documentacién necesaria para la planta de mosaicos.

3.1.1.3. Codificacion de la documentacion
La metodologia para codificar los documentos se alinea a la usada dentro de la empresa
se establecio6 de la siguiente manera:

Tabla 10: Metodologia para codificar documentos

Lineamientos para la codificacion de documentos y formatos

AB-CD-EEE
A B CD EEE
D: Dato técnico y politicas | MS: Planta de 001
G: GRAIMAN P: Procedimiento mosaicos y piezas 002
F: Registro especiales

Fuente: Adaptado de la Politica de clasificacién de informacion de la empresa

La metodologia para codificar los documentos se adapta a la usada dentro de la
empresa, cuando la planta ingrese al SGC de Graiman la seccién “CD” sera remplazada

por el nUmero que se le asigne a la planta.

3.1.1.4. Control de las versiones

Esta gestion busca el aprovechamiento de la informacion documentada y se
extiende desde la creacion del documento hasta la eliminacibn de este, o su
conservacién en archivadores fisicos y/o digitales; durante el ciclo de vida de un
documento y sus modificaciones es necesario mantener definida cada actualizacion,

todas estas actualizaciones se conocen como versiones (Sanchez, 2014).

En la llustracién 30 se muestra el cuadro de control de las versiones que se
aplica en la organizacion, y la cual se ha usado también para la documentacion de la

planta de mosaicos.

7. Revisiones

Hamero Fecha Mativo

1 2021-05-10 Original

llustracion 30: Control de las versiones de la documentacion
Fuente: Elaboracién Autores

3.1.1.5. Revision y actualizacién de documentos: lista de control de
documentos
Para la revision y control de las versiones de la documentacion elaborada se

genero un listado que permitird mantener identificado todo documento con su respectiva
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fecha de creacion o actualizacion, ademas de su codigo. Esta lista facilitara el traslado
de la informacién documentada que se elabore hacia el repositorio digital de la empresa.

La clasificacion de los niveles de la informacion se ha determinado tomando en
cuenta los mismos niveles que considera el procedimiento de “Control de la informacién
documentada” de la empresa:

Diagrama 7: Clasificacion de la informacién en niveles

Nivel 1:Manual corporativo]

Nivel 2: Procedimientos

Nivel 3: Politicas y datos
técnicos

Nivel 4: Registros

Fuente: Adaptado de la Politica de clasificacion de informacion de la empresa
El formato elaborado se encuentra disponible en la Tabla 11, y la lista de
completa de los documentos se presenta en la seccion de resultados.

Tabla 11: Formato utilizado para enlistar los documentos elaborados

LISTA DE DOCUMENTOS
PLANTA DE MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES GRAIMAN

Nivel Tipo Nombre Codigo | Fecha Versién

Fuente: Elaboracion Autores
3.1.2.Revision de las politicas de la empresa

La planta de mosaicos no disponia de las politicas de seguridad, de respaldo y
clasificaciéon de la informacién por lo que la accién realizada para solventar esta falencia
fue la de recolectar las politicas al departamento TIC, quién se encarga de la seguridad
informatica del sistema, para agregarlas a la lista de documentos y éstas sean

disponibles para el conocimiento de la planta de mosaicos.

Las politicas solicitadas fueron:
a) Politica de seguridad de lainformacion
Es la declaracion de la posicion de la empresa con respecto a la proteccion de
la privacidad y seguridad de la informacién en la que se detallan como se debe llevar a
cabo la generacion y publicacién de procedimientos, politicas y registros que apoyen a

un sistema de gestion de calidad.
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b) Politicas de respaldo
Define los pardmetros a considerar para el almacenamiento, mantenimiento y
recuperacion de la informacién, asi como también la distribucion de las

responsabilidades para llevar a cabo este proceso.

c) Politicas de clasificacion de lainformacion
Establecer los criterios para la clasificacién de la informacion, esta clasificacion
depende del grado de confidencialidad de la documentacion.

3.1.3. Plan de produccion
La jefatura de la planta manejaba un modelo de planificacion semanal que se
actualiza conforme a requerimientos comerciales o pedidos solicitados, con esta
planificacion de produccion existente se procedi6 a revisar y codificar para que sea parte
formal dentro del sistema documental de la planta de mosaicos y de la lista de control
de documentos (3.1.1.5.), el cddigo asignado fue GD-MS-005. El formato del plan de

produccién de la planta se muestra en la ilustracién 31.

PROGRAMA DE PROD ON MOSAICOS, BARREDERA ! L : RATMA
. . DA . A » A ») A\ =
e O
CODIGO ARTICULO STOCK [ 0309 | 1016- | 1723 | 2430 | 3106 | 07-13 | jpqrpyuacioNES

ENERO ENE ENE ENE ENE FEB FEB
OSAICO

BARREDERAS

FILOS DE GRADA

CORTES ESPECIALES

Los articulos con letra azul PROGRAMADO MOSAICOS
corresponden apedidos puntuales,
personalizados y exportaciones. EN PROCESO BARREDERAS
TRANSFERIDO A GR101 FILOS DE GRADA

CORTES ESPECIALES

TOTAL

Revisiones

Version Fecha Motivo
1 2021-12-29 Creacion del documento

llustracion 31: Formato utilizado para el plan de produccion de la planta.
Fuente: Jefatura de la planta de mosaicos y piezas especiales

En el formato del plan de produccion se observan casillas coloreadas en donde
el color verde representa una orden de produccion terminada y transferida a bodega de
inventario, los casilleros en amarillo indican 6rdenes de trabajo o produccion en proceso,

es decir, es la semana actual de produccion, los casilleros en violeta representan las
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producciones planificadas en semanas futuras, mientras los espacios en blanco indican

gue no existe produccion.

3.1.4. Politicas y objetivos de calidad
La redaccion de las politicas y objetivos de la planta de mosaicos se realizé en
base a las correspondientes de la empresa, éstas fueron revisadas y aprobadas por la

jefatura de la planta, y se colocaron en el manual de calidad.

3.1.4.1. Politicade la Planta de mosaicos y piezas especiales
El establecimiento de las politicas se baso en el planteamiento de principios que

posteriormente se desarrollaron:

* Busqueda del aseguramiento de calidad, innovacion y eficiencia.

* Responsabilidad con el cumplimiento de la planificacion del trabajo.

» Desarrollar las actividades en coordinacion y en conjunto con todas las
areas.

* Responsabilidad con la integridad de la empresa y de las partes
interesadas.

Diagrama 8: Politicas del sistema de gestion elaboradas para la planta

POLITICA La planta de Mosaicos y Piezas especiales de Graiman se compromete a

DEL efectuar sus procesos y actividades en el desarrollo de sus productos

SISTEMA DE enfocados siempre en el aseguramiento de la calidad, ademés de innovar

GESTION y mtt_ajorar los procesos que otorguen una mayor eficiencia de manera
continua.

Mantener una planificacion detallada de las actividades y procesos
necesarios para cumplir con las érdenes de produccion dentro de los
tiempos establecidos.

Ser una planta que disponga y maneje sus propios recursos dentro de la
empresa y que a su vez esta pueda coordinarse con el resto de &reas de
produccion las cuales son las que proporcionan la materia prima
necesaria para llevar a cabo los procesos de elaboracion.

Actuar siempre de manera responsable en las labores diarias, mantener
en confidencialidad la informacién que maneja la planta, para mantener la
seguridad de la empresa y la integridad de todas las partes interesadas
que intervienen en la misma.

Fuente: Elaboracion- autores

3.1.4.2. Objetivos del sistema de gestion de la Planta de mosaicos y
piezas especiales.
La planta de produccion de mosaicos y piezas especiales de GRAIMAN se ha

planteado como principales objetivos:
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Diagrama 9: Objetivos del sistema de gestion elaborados para la planta

OBJETIVOS Planificar, coordinar y controlar los procesos y actividades que se llevan
DEL SISTEMA a cabo dentro de la planta para obtener productos de calidad.
DE GESTION Mantener un alto nivel de capacidades en los colaboradores para

favorecer la eficiencia en sus actividades y responsabilidades.

Gestionar la magquinaria y herramientas necesarias para aumentar
continuamente la efectividad en la manufactura de los productos.

Mejorar la capacidad de respuesta de la planta ante el ingreso de
Ordenes de produccion especificos.

Establecer trabajo coordinado con las diferentes areas dentro de la
empresa a fin de mantener actualizado el sistema de gestion de la panta
de mosaicos.

Fuente: Elaboracion- autores

3.1.5. Control de calidad en el proceso
En este punto, inicialmente, se determiné las etapas de produccion en las que
establecer puntos de control para asegurar la calidad del producto y posteriormente

plasmar los controles requeridos en un procedimiento.

3.1.5.1. Caracteristicas de calidad

La identificacion de estas caracteristicas permiti6 establecer pardmetros o
especificaciones de control a lo largo de la cadena de manufactura, y estas se
determinaron en una reunién con el Dpto. de gestion de calidad y la jefatura de la planta.

Esta informacién se recogio y codificé de la siguiente manera:

e Caracteristicas de calidad: Mosaicos GD-MS-007
e Caracteristicas de calidad: Barrederas y Filos de gradas GD-MS-008

e Caracteristicas de calidad: Piezas especiales GD-MS-009

A continuacion, se indica el formato utilizado para documentar y organizar la

informacién generada en la reunidon de planteamiento de caracteristicas de calidad

(Anexo 5).
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Cédigo:  GD-MS-007
CARACTERISTICAS DE CALIDAD Fecha: 2021-12-29
EXPRESA TUS SUEROS Mosaicos Revisién: 1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Ricardo Lituma
Jefe de produccién Gerente Regional Sur
Jonnathan Vera
MOSAICOS
CARACTERISTICAS .
ETAPA DEL PROCESO REQUISITOS ESPECIFICACION
PRODUCTO PROCESO
Revisiones
| Namero I Fecha I Motivo |
[ 1 | 2021-12-29 |original |

llustracion 32: Formato del registro para determinar las caracteristicas de calidad.

Fuente: Formato existente del departamento de Gestién de Calidad.

Las principales caracteristicas de calidad de producto en proceso fueron las

siguientes:

Dimensiones: Longitud y ancho

Geometria: Perpendicularidad y paralelismo

Calidad superficial: Defectos en piezas y adherencia de pintura (Mosaicos y
Barrederas)

Disefio de armado (Mosaicos)

3.1.5.2. Procedimiento de control en proceso

Una vez determinadas las caracteristicas de calidad se redact6 la forma de

realizar cada actividad de control en el “Procedimiento de controles en proceso” con

cbdigo GP-MS-008. En el procedimiento se describen:

3.1.5.2.1. Control dimensional
Calibrador: Consiste en colocar la pieza a medir entre las superficies de

medicion externas, rotando la pieza para poder medir sus diferentes lados.

llustracion 33: Calibrador para control dimensional
Fuente: Elaboracion Autores

Molde de mosaico: Colocar un chip cortado sobre el molde y verificar que

encaje de la manera adecuada.
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llustracion 34: Molde de mosaicos
Fuente: Elaboracion Autores
= Escuadra: Colocar la pieza a medir en el angulo recto de la escuadra para
verificar su ortogonalidad.

llustracion 35: Escuadra para medir ortogonalidad del chip
Fuente: Elaboracion Autores
3.1.5.2.2. Control de defectos
= Control visual: Revisar visualmente la pieza para detectar defectos de calidad
superficial como despostillados, o en el caso de barrederas fallas de pintado, o
del cuerpo de la pieza como fisuras.

llustracion 36: Ejemplo de deteccién de defectos en los chips
Fuente: Elaboracion Autores
3.1.5.2.3. Control de paralelismo
= Regla: Colocar la regla entre las hileras de chips un mosaico desmoldado para

determinar el paralelismo entre cada fila.

llustracion 37: Control de paralelismo con regla
Fuente: Elaboracion Autores
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3.1.5.2.4. Control de adherencia
= Adherencia de chip: Verificar si existe algun chip que se despegue facilmente
de la malla de crinolina durante la operacion de desmolde y manipulacion
durante la seleccion y empaque.
= Adherencia de pintura: Cuando se encuentre seca la pintura de una barredera
usar un trozo de cinta adhesiva transparente para embalaje y pegarla sobre la
superficie pintada, luego despegarla rapidamente y verificar si la pintura se
mantiene en la barredera o si ésta se desprende facilmente.
3.1.6. Indicadores de calidad
Un indicador es una expresion cualitativa o cuantitativa observable, mediante el
cual se describen caracteristicas, comportamientos de una variable en un tiempo
especifico, el seguimiento y la medicion de los indicadores se conocen como control.
(Aguirre, 2017). Para el establecimiento de indicadores se comenz0 revisando los
formatos de registro actuales los cuales se modificaron y codificaron y de estos se

determin6 como indicador el porcentaje de rotura.

3.1.6.1. Revision de los formatos actuales
La planta de mosaicos contaba con 3 formatos para registro de la informacion,
estos se reorganizaron y se les agrego una codificacién (Anexo 6):
e Reporte horas/hombre
¢ Reporte de control de rotura

e Reporte diario de armado

3.1.6.2. Indicador de calidad: Control de rotura

El porcentaje de material defectuoso se tomé como indicador para conocer
diariamente cémo se lleva a cabo el proceso, lo que permitira detectar si existen puntos
del proceso u horas de trabajo que generen mayor desperdicio 0 provoquen mayores
defectos y enfocar acciones para reducir pérdidas o mejorar la eficiencia. El control de
rotura esté enfocado al 100% de la produccion, debido principalmente a la metodologia

de control utilizada en la que se descartan las piezas defectuosas.

A partir de ello se modificé el formato del registro “Reporte de control de rotura”
y se digitaliz6 para generar una tabla que sirva de base de datos en la elaboracion de
indicadores.

3.1.6.2.1. Elaboracion del Registro del control de rotura

La matriz de registro de control de rotura el reporte consta de dos hojas, la

primera es “‘reporte” donde se registran los datos diarios obtenidos y la segunda es
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“Graficos” donde se representan graficamente los indicadores de rotura de cada

producto.

Este registro sirve para comparar periodos en los que se llevé a cabo algun

producto, y determinar si hubo variacion en el porcentaje de desperdicio y saber a qué

orden de trabajo corresponde, para asi determinar si hubo variacién en las condiciones

de operacién que generaran alguna variacion.

e Estructura de la hoja “Registro”

a) Informacion del producto

CONTROL DIARIO DE ROTURA

FECHA SEMANA oP CODIGO DESCRIPCION
9-dic-21 SEM 50 MOSAICO SANTA FE 30X30 CERAMICA
9-dic-21 SEM 50 MOSAICO SANTA FE 30X30 CERAMICA
9-dic-21 SEM 50 MOSAICO SANTA FE 30X30 CERAMICA
9-dic-21 SEM 50 MOSAICO SANTA FE 30X30 CERAMICA

10-dic-21 SEM 50 CELINE 15X15

17-dic-21 SEM 51 BARREDERA 8.5X45 CEDRO CERAMICA

b) Informacién de la materia prima

CANTIDAD MEDIDA | COMPONENTES | UTILIZADA
prODUCIDA | COPIGO MP COMPONENTE mm POR UNIDAD unidades
DOMINICA 40X40 CHOCOLATE
ATACAMA 30X30
BRENA 45X45 BEIGE
c) Informacién diaria de las piezas defectuosas (Datos simulados)
unidades | unidades | (Total/Rotas) *100
90 690 13,04%
20 320 6,25%
10 910 1,10%

llustracion 38.: Formato del registro del control diario de rotura

o Estructurade la hoja “Graficos”

a) Segmentacién

Fuente: Elaborado-Autores

Para la representacion se utilizd graficos dinAmicos con segmentaciones de

datos (Slicers) que sirven de filtros para facilitar la busqueda de datos.

Estas segmentaciones se muestran en la ilustracion 39.

SEMANA

SEM 50
SEM 51

Y}\ DESCRIPCION

CELINE 15¥15

MOSAICO SANTA FE 30X30 CE...

BARREDERA 8.5X

-
~

(45 CEDRO CE...

2
1

3

TURNO

llustracion 39: Segmentacion de datos: Semanas, Descripcion y Turno
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b) Gréfico Dindmico: Representa el porcentaje de rotura de un producto en fechas
especificas.

Porcentaje de rotura
13,04%

6,25%

. — o
—— [

48148 48148 48245 48245

DOMINICA 40+40 ATACAMA 30X30 BREMA 45x45 BEIGE TREBIA 42X45
CHOCOLATE

M OSAICO SANTA FE 3030 CERAMICA
MOSC1021
G-dic-21
llustracion 40: Grafico Porcentaje de rotura
Fuente: Elaboracion- Autores
3.1.7. Caracterizacion del proceso
Describe las caracteristicas generales del funcionamiento del proceso de la
planta, en la caracterizacién del proceso se consideraron los siguientes aspectos:
Diagrama 10: Secuencia de flujo para la caracterizacién de procesos

*Relaciona a la planta con el resto de los
procesos y areas existentes en la empresa.

-Detalla los centros de trabajo dentro de la planta
PROCESO y la secuencia de cada uno de ellos.

MACROPROCESO

PROCEDIMIENTO -Detalla los lineamientos necesarios para que se
cumpla el proceso.

Fuente: (Secretaria de la funcién publica, 2016)

3.1.7.1. Macroproceso
Es el conjunto de procesos que permite alcanzar los resultados propuestos por

las organizaciones, la identificacion de este se realiza mediante un mapa de procesos.

3.1.7.1.1. Mapa de proceso
Es una herramienta empresarial utilizada para la recoleccién e identificacién de
los procesos y las interrelaciones existentes entre si. Dentro del macroproceso se ubican

los procesos estratégicos, centrales y de apoyo.

El mapa de procesos de GRAIMAN que se encuentra en el Manual de Calidad
corporativo de la empresa, es aplicable a la planta de produccién de mosaicos y piezas

especiales. Este mapa de proceso se incluira dentro del manual de la planta.
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MAPA DE PROCESOS PLANTA DE MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES

MISION [ vision
PROCESOS ESTRATEGICOS MOP’s
E PLANIFICACION SERVICIO AL CLIENTE
w [= %
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(=}
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g | - = =)
>
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g
a
@
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z
\
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£o 280 = - i
CONTROL DE CAUDAD  SIG RRHH FINZANZAS MANTENIMIENTO  COMPRAS n

Diagrama 11: Mapa de procesos GRAIMAN

31N3110 130 NOIDOV4SILYS

Fuente: Adaptado del Manual de Calidad GRAIMAN

3.1.7.2. Procesos

La siguiente etapa en el desarrollo de la caracterizacion de procesos consistio

en diferenciar los procesos internos identificando claramente su secuencia.

3.1.7.2.1. Identificacién de los principales procesos dentro de la planta de

mosaicos y piezas especiales

Cada producto fabricado en la planta de produccién de mosaicos y piezas

especiales sigue una secuencia especifica de procesos, los cuales se indican de manera

general en el siguiente diagrama:

Diagrama 12: Principales procesos dentro de la planta de mosaicos y piezas especiales

ENTRADAS PROCESOS SALIDAS
Baldosas de ce- R ono P— =
ramica y de por- | | Récepcion de eleccion y eracion -
celanato, Chips | | materia prima Corte Armado Secado empaque de producto Mossicos
de Vidrio y Metal
Baldosas de ce- . ; § :
‘ _| | Recepcion de ; : Seleccién Liberacion
rém::l ay nda:n por: materia prima Corte Biselado Secado Pintado y empagque de producto Barrederas
Baldosas de || Recepcion de Corte Biselado y| | Selecciony Liberacion Filos de
porcelanato materia prima ranurado empaque de producto grada
Baldosas de || Recepcién de " Seleccion y Liberacién Piezas
porcelanato materia prima Corte Bisslado empaque de producto especiales
Fuente: Elaboracion Autores
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3.1.7.2.2. Diagrama SIPOC (Supplier-Inputs-Process-Outputs-Customers)

El diagrama SIPOC es una herramienta que sirve para representar los procesos
de manera sencilla e identificar la interaccién entre los mismos, describe las entradas,
salidas, clientes y otros atributos que intervienen en las actividades inherentes a un

proceso (Torres, 2014).

La diagramacion SIPOC se realiz6 en la planta de produccién de mosaicos y
piezas especiales para cada proceso (Anexo 7), para este levantamiento de datos us6

el siguiente formato:

Codigo: GD-MS-
@ DIAGRAMA DE INTERACCION DE PROCESOS SIPOC Fecha: 2021-12-20

Version: 1

Elaborado por: Ricardo Andrés Lituma Villa; Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
Revisado por: Jefe de produccion
Aprobado por: Gerente Regional Sur

PROVEEDOR i D e
Subproceso|N° Bepau i ACTIVIDAD Recursos |1 Reglstfo e T Indicador|Control
Interno Externo entrada | Salida |Interno|Externo

llustracion 41: Formato de diagrama SIPOC para descripcion de procesos.
Fuente: Elaboracion autores

i

in

Los diagramas se realizaron para cada uno de los productos y se codificaron
de la siguiente manera:
¢ Diagrama de interaccién de procesos SIPOC-Fabricacion de mosaicos: GD-MS-010.
e Diagrama de interaccién de procesos SIPOC-Fabricacién de barrederas y filos de
gradas: GD-MS-011.
¢ Diagrama de interaccion de procesos SIPOC-Fabricacion de piezas especiales: GD-
MS-012.
3.1.8. Procedimientos de trabajo
3.1.8.1. Levantamiento de procedimientos
Una vez identificados los principales procesos, se realizé el levantamiento de
procedimientos para lo cual se tomé en cuenta las actividades que se realizan en cada
proceso. Se desarrollaron procedimientos de trabajo para cada tipo de producto y se
codificé cada uno de ellos.
= Procedimiento fabricacion de Mosaicos GP-MS-001
= Procedimiento de fabricacion de Barrederas GP-MS-002
= Procedimiento de fabricacién de Filos de gradas GP-MS-003
= Procedimiento de fabricacion de Piezas especiales GP-MS-004
3.1.8.1.1. Estructura de los procedimientos
Los procedimientos constan de la siguiente estructura comun que se mantiene

para todo documento:
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e Encabezado

El encabezado consta del logo de la empresa y del titulo de procedimiento.

EXPRESA TUS SUENOS

FABRICACION DE MOSAICOS

llustracion 42: Encabezado de los procedimientos

Fuente: Elaboraciéon autores

e Cuadro deresponsabilidades

En este se detalla los nombres de las personas que elaboran, revisan y aprueban

la publicacion del documento, asi como también el cédigo asignado a este.

Elaborado por:
Revisado por:
Aprobado por:

Cadigo:

llustracion 43: Cuadro de responsabilidades de los procedimientos

Fuente: Elaboraciéon autores

e Estructura o cuerpo del procedimiento

El procedimiento presenta la siguiente estructura:

Tabla 12: Estructura del procedimiento: Elaboracién de productos

Numeral Descripcién
1 | Objetivo Propdsito de los procedimientos.
2 | Alcance Producto al que se aplica el procedimiento.
3 | Definiciones | Terminologia necesaria para comprender el procedimiento.
4 | Recursos Material y equipo necesario para realizar el proceso.
5 | Actividades Pasos para cpmplgtar el proceso, define responsabilidades de las
personas que intervienen en el proceso.
6 Control de Espacio para colocar los Registros que genera el procedimiento o que
registros se relacionan con el mismo.
- Espacio para tener evidencia de las actualizaciones y versiones del
7 | Revisiones .
procedimiento.
s | Anexos Diagrama de proceso que complementa al procedimiento, u otro tipo
de informacién de importancia para el documento.

Fuente: Elaboracién autores

e Pie de pagina

En el pie de pagina se encuentra la fecha de creacion o actualizacién del

documento, la version actual del mismo, y el motivo de actualizacion del este.

3.1.9. Levantamiento de Fichas de proceso

Las fichas de proceso se presentan de forma esquematica las fases que

conforman un proceso a su vez indican las responsabilidades y recursos necesarios
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para llevarlas a cabo. El propdsito de estas es similar a los procedimientos, pero
presentando la informacion de manera més visual, por lo que usa como complemento

al levantamiento de procedimientos, y estos recogen la siguiente informacién:

- Obijeto, alcance y procedimiento guia

- Proveedores, entradas, salidas y clientes
- Diagrama de flujo del proceso

- Secuencia del proceso

- Recursos necesarios

- Controles e indicadores del proceso

En la ilustracion 44 se muestra el formato de las fichas de proceso realizadas

@ FICHA DE PROCESO Cédigo
,,,,,,,,,,,,,,,, PLANTA DE MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES GRAIMAN focha:
E do por
R do por
Aprobado por:
PRODUCTO MOSsAIcOS
PROCESO RECEPCION DE MATERIA PRIMA
oBJETO Asegurar que la materia prima que ingresa a la planta tenga las condiciones adecuadas para cumplir con los requisitos establecidos.
INICIO |
ALCANCE
o~ |
DOCUMENTO GUIA
DBl PROCEDIMIENTO Ficha de producto - Mosaico GD-MS-001
ne [ PROVEEDORES ENTRADAS SALIDAS CLIENTES DIAGRAMA DE PROCESO

ofl~|o|la s e |n]|r

RECEPCION DE SELECCION
MATERIA CORTE ARMADO SECADO v
PRIMA EMPAQUE

RECURSOS NECESARIOS

LIBERACION
DE
PRODUCTO

MATERIA PRIMA EQuIPOS RECURSOS HERRAMIENTAS EQUIPO DE PROTECCION

HUMANOS R e e IAL OTROS RECURSOS

CONTROLES AL PROCESO

TIPO DE CONTROL RESPONSABLE BESCERMIEENEOIDE OBJETO DEL CONTROL
conTROL

INDICADORES DEL PROCESO
FRECUENCIA DE
NOMBRE RESPONSABLE APLICACION

OBJETO DE REPORTAR

HISTORIAL DE ACTUALIZACIONES DEL PRODUCTO

verbion | 00 gecua MOTIVO DE REVISION

llustracion 44: Formato de las fichas de proceso

Fuente: Elaboracién autores
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3.1.10. Levantamiento de Fichas de productos
Para la elaboracion de fichas se organizé la informacion de los productos y
materias primas con la que contaba la planta, ademas de imagenes de cada producto
terminado, adicionalmente, para completar la informacion fue necesario definir patrones
para mosaicos, y tomar pesos y espesores. Esta informacion se almacend en una base

de datos que sirva de alimentacién para una hoja que genere las fichas.

3.1.10.1. Establecimiento de patrones para los productos

Para los mosaicos que se elaboran en la planta se establecieron patrones que
son modelos gréficos en funcion de la composicién y geometria del disefio del producto.
La importancia del establecimiento de patrones esté ligado a la descripcién de cada
articulo, ya que cada uno requiere incorporar la identificacion de su disefio y
composicion, es decir, el patron. Para esto se utilizé la informacién de la dimensién de
los chips que conforman cada tipo de mosaico y su geometria, a continuaciéon se
muestran los chips utilizados en la planta, los datos dimensionales son propiedad de la

empresa por lo que se han eliminado los valores de las cotas en la ilustracion 45:

—
-
-—
L]
-—
1
s
PIESN

CHIPS RECTANGULARES

llustracion 45: Chips utilizados en la fabricacién de mosaicos
Fuente: Elaboracion-autores
A partir de los datos de los chips y de los disefios de mosaicos se generé una
lista de patrones que se entregd a la jefatura de la planta, esta lista consta de
informacion como la dimension nominal del mosaico, numero, dimensiones y
geometrias de los chips, ademas de la descripcién del disefio y colocacion de los chips
en el mosaico; en la tabla 13 se presenta un resumen con los aspectos generales de los

patrones establecidos.
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Tabla 13: Asignacion de patrones para fabricacién de mosaicos.

DIMENSION DIMENSION
PATRON | NOMINAL DISENO PATRON NOMINAL DISENO
(cm) (em)
PO1 30x30 PO7 30x30
P02 30X30 PO8 30x30
3 {
}
PO3 30x30 P09 30x30 |
|| |
PO4 30x14 P10 27x27
PO5 30x30 P11 27x27 S SRlRaiass
PO6 31x29 P12 30X30

Fuente: Elaboracion-autores
3.1.10.2. Toma de tiempos
En la informacion de la ficha técnica se requirié tiempos de operacion que,
evidentemente, son de importancia en procesos de manufactura, estos fueron tomados

a manera de un primer acercamiento a tiempos estandares de trabajo (Anexo 8).
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3.1.10.3. Toma de pesos y espesores

La toma de pesos fue otro de los datos requeridos para complementar la matriz

de fichas técnicas de producto, para ello se realizé el pesaje individual de piezas de

produccién para posteriormente determinar su peso promedio. En cambio, para la toma

de espesores se hizo la siguiente consideracion:

Barrederas, filos de grada e hidraulicos: Se utilizé las especificaciones de
producto terminado de la produccién de baldosas GRAIMAN.

Mosaicos: Se considero el valor del componente de mayor espesor, en atencion
a relacionar esta medida con el ensayo de determinacion del espesor de
baldosas indicado por la NTE INEN-ISO 10545-2, en la cual se indica entre otros
aspectos que la medida del espesor se debe realizar en los puntos de maximo

espesor del espécimen de ensayo.
Los formatos de registro para estas dos variables se encuentran en el anexo 10.

3.1.10.4. Fichade productos: Mosaicos, barrederas, filos de grada y cortes
especiales

La recopilacién de los datos técnicos como: establecimiento de patrones de

mosaicos, materia prima de composicion de los productos, espesores, pesos y tiempos

de procesos, permiti6 obtener como resultado las fichas de producto. Para mosaicos,

barrederas e hidraulicos las fichas fueron desarrolladas para cada articulo individual, sin

embargo, para filos de grada se disefié una sola ficha que abarque a todos los productos

de este tipo debido a que estos se producen en menor cantidad y bajo especificaciones

solicitadas por el cliente. La codificacion de las fichas es la siguiente:

Ficha de producto: Mosaicos GD-MS-001

Ficha de producto: Barrederas GD-MS-002

Ficha de producto: Filos de grada GD-MS-003
Ficha de producto: Piezas especiales GD-MS-004

Las fichas de producto elaboradas proporcionaran informacién técnica para la

manufactura de los productos de tal forma que sean soporte para el control de proceso

y producto.

El formato general de estas fichas se presenta en la ilustracién 46, con el

ejemplo de una ficha de mosaico.
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@ FICHA DE PRODUCTO Cédigo:
MOSAICO vEecha:
Elaborado por: Revisado y aprobado por:
Jefe de Produccién de Mosaicos y Piezas Especiales Gerente Comercial Regional Sur
DIMENSION NOMINAL DIMENSION REAL
cépiGo NOMBRE PATRON ESPESOR uso
cm cm mm
MOSP1022 MOSAICO P02 30X30 VANCOUVER P02 30 X 30 30,3 X 30,3 9,8 PARED
DISENO
COMPONENTES DE PRODUCTO
Dimensiones Porcentaje -
No.d " Tipo d Angul
- de Cédigo Descripcién Cantidad Longitu [ Ancho poce de Geometria ! ngulo
componente d +0.2 componente o . interno
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
INFORMACION DE PRODUCTO TERMINADO
UNIDAD CAJA PALET METRAIJE
Area por 2 Area por P Caj "
. P es? por .p Unidades eso.por ojas Peso por palet Area por palet . Cajas por | Unidades por
unidad unidad caja . caja por 5 Pisos por palet ) 5
2 2 por caja kg m piso m
m kg m’ kg palet
INFORMACION PARA MANUFACTURA
Tiempo de Temperatura de secado
Tiempo de corte Tiempo de armado Tiempo de secado P P o
empacado +5°C
h/m2
h/Unidad
HISTORIAL DE ACTUALIZACIONES DEL PRODUCTO
VERSION FECHA MOTIVO DE REVISION
1 3/10/2021 Creacion de ficha
., ) . ) .
llustracion 46: Ficha de producto: Mosaicos
.z
Fuente: Elaboracion-autores
. .z
3.1.11. Diagramacion de la planta

modificada por la jefatura de la planta con el propésito de reducir esfuerzos, tiempos y
costos de produccién, y a su vez obtener una mayor produccion y mejor distribucion de
espacios. Se trabajé en la elaboracién de diagramas de proceso, en constante revision

con el departamento de TI, y de la jefatura de la planta, de esta manera se obtuvieron

A lo largo de este estudio, la organizacion del proceso productivo ha sido

diagramas apegados a la operativa de la planta.
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3.1.11.1. Diagramas de flujo de procesos

Estos diagramas son de caracter global y detallan todo el proceso de manera
secuencial; incluyen materia prima, insumos, operaciones, puntos de inspeccién,
maquinas, componentes, entre otros (Bocangel Weydert, Rosas Echevarria, Bocangel

Marin, Perales Flores, & Hilario Cardenas, 2021).

En la tabla 14 se muestra un cuadro de la simbologia utilizada y su significado:

Tabla 14: Simbologia para elaborar diagramas de flujo de la planta

INICIO O FINAL DEL Se usa para indicar el inicio o final de un
DIAGRAMA DE O
ELUJO proceso.

Sucede cuando existe un cambio de

algunas de las caracteristicas fisicas de un
ACTIVIDAD _ _

objeto, como ensamblaje, embalado entre

otros.

Indica una decision que se debe tomar
DESICION )

durante el proceso productivo.

Usado para indicar un registro o
DOCUMENTO documentaciébn generada durante el

e —

proceso.

Ocurre cuando existe una detenciéon en el

proceso consideradamente previamente,
DEMORA _ o
mientras no se cumpla el propésito de la

detencion no se podra proseguir.

LINEAS DE Il Sirve de nexo entre cada una de las
CONEXION

actividades llevadas a cabo.

Consiste en una detencién del proceso

ALMACENAMIENTO V previamente planificada y necesaria para
poder proseguir.

Fuente: Adaptado de Bocangel, Rosas, et al. (2021)

Los diagramas de flujo elaborados para cada producto no se presentan aqui en
atencion a la confidencialidad de la informaciéon de la empresa, sin embargo, en el
diagrama 13 se muestra como ejemplo la estructura secuencial de pasos que se sigue
para la elaboracion de mosaicos, los diagramas de los demas productos estan

elaborados siguiendo la estructura del ejemplo.
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Diagrama 13: Formato de diagrama de flujo: Mosaicos

Produccion de mosaicos

Preparacion de

pe Corte Armado Secado Desmolde-Seleccion y empaque
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INICIO (vt ) (Mct (mMct) (ME1
- ; ; . !
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_— y Y l L
Actividad 2 | Actividad 3 Actividad 10 ‘ ‘ Actividad 14 ‘ Actividad 18 ‘
l : i G | l e
] * ‘
Documento 1 sl Actividad 11 Actividad 15
g L Decision 1 > Actividad 4 l—[ l Decision 4 R Actividad 19
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v Decision 3>——» Actividad 12‘ = NG v
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Fuente: Elaboracién-autores

3.1.11.2. Diagramas de flujo con los puntos criticos de control

Los diagramas de flujo incluyen las entradas, puntos de decision, salidas y

puntos criticos de control.

Este gréfico, puede aplicarse metddicamente para

documentar y explicar una operacion, con el fin de detectar puntos clave de control
(PCC: PUNTO CRITICO DE CONTROL) o de potencial mejora (Neyestani, 2017).
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Los diagramas de flujo elaboradas funcionan como anexos para los
procedimientos elaborados, a continuacién se presenta el diagrama de flujo disefiado
para la elaboracién de mosaicos, para el resto de productos se siguié un formato similar.

Diagrama 14: Diagrama de flujo: Manufactura de Mosaicos

Diagrama de flujo delprocess de la fabricacion de mosaicos

&
=
g E, Fecepcidn de
%E material
=
& B
PCC:
Ajuste de mdguinas para
arrangue de produccidn
(e Catcis g
\piezas/ materiales
£
=]
]

Control de
rotura

Almacenamiento en gavetas
7 secado de chips

Control de
rotura
I mosicos |

Lrmado

‘ Fegado de crinolina ‘

g
o
Secado de tableros
‘ Diesm olde de mosaico

=

g PCC: Reporte
=] Seleccidn . Empacado de diarin de
[ de ¢Defectas? producto produccidn
]

=

[

Enviar los chips
defectuososa
desecho

Reemplazo de
chips

Fuente: Elaboracién-autores

3.1.12. Layout de la planta
Inicialmente se levanté un layout de la planta, sin embargo, durante la realizacion
de este estudio se llevaron a cabo una serie de cambios con el fin de optimizar el
proceso, por ello fue conveniente levantar un layout actualizado, que se muestra en la

ilustracién 47, ambos fueron entregados a la jefatura.
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Fuente: Elaboracion-autores

llustracion 47: Layout Actual de la planta de mosaicos y piezas especiales
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3.1.13. Recepcién de Materia Prima

La recepcion de materia prima es la primera etapa del proceso productivo y
consiste en evaluar los materiales que ingresan a la planta mediante un control visual,
o dimensional si se requiere, con el propdsito de asegurarse que la materia no presente
defectos y cumpla con la cantidad segun la orden de compra generada. Para este
proceso se ha elaborado el procedimiento “Recepcion de materia prima y suministros
de produccion” con el codigo GP-MS-007, y este procedimiento sigue la misma
estructura descrita en 3.1.8.1.1.

3.1.14. Mantenimiento de Maquinarias e instrumentos de medicion
El mantenimiento de los equipos e instrumentos se realiza por los departamentos
de Mantenimiento y de Metrologia. Estos departamentos se encargan de la codificacion
del equipo y registro de los controles realizados como mantenimientos preventivos,
verificaciones y calibraciones, en las respectivas bases de datos de cada area.
Adicionalmente, en cada periodo de finalizacion anual se realiza un mantenimiento

completo del equipamiento industrial de la planta y limpieza de las areas de cada equipo.

Para identificar y relacionar las etapas de proceso y los requisitos a controlar en
cada una se elabor6 un plan de seguimiento y control, aqui se determinaron las
herramientas a codificar por parte del departamento de metrologia, de modo que puedan
ser codificadas y calibradas periddicamente.

3.1.14.1. Plan de seguimiento, medicién y control en proceso

Para definir la codificacion metrologica de los instrumentos de medicién es
necesario presentar un plan de seguimiento, medicién y control de cada proceso al
departamento de metrologia; este se realiz6 adaptando formatos existentes en la
empresa de tal forma que se obtenga un modelo completo que identifique las partes del
proceso, caracteristicas a controlar, responsables y los respectivos instrumentos
requeridos para la medicion, que una vez definidos fueron codificados para las

revisiones metrolégicas periddicas.

Se realizaron dos planes de seguimiento uno para mosaicos (GD-MS-014) y otro
para las barrederas, filos de gradas y piezas especiales (GD-MS-015) debido a que
estos productos tienen procedimientos similares, en la ilustracion 48 se muestra un
extracto del plan de seguimiento, medicién y control para mosaicos, ya que la ficha

completa es propiedad de la empresa.
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PLAN DE SEGUIMIENTO, MEDICION Y CONTROL

Mosaicos

Cadigo:
Fecha:
Version:

GD-MS-014
2022-12-29

1

Elaborado por:
Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas

Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Gerente Regional Sur

Caracteristica Método de seguimiento y control Plan de reaccion
Sub - o g Producto
Pasos Requisito e L, .
Proceso q Producto Proceso | Responsable| Especificacion Tecmca/lnstru.rrjento FrEELENEE) Registro | En proceso no
de evaluacion Muestra
conforme
. .. | Dimension de . Ficha técnica de .
Recepcion | Recepcion chip importado Longitud y ancho Supervisor de | producto Durante el Quejas y
de materia | de materia -z : : > ingreso del reclamos al
. . Lamina Existencia de produccién Orden de .
prima prima P material proveedor
protectora l&mina protectora compra
Separacién . Lo Calibrador pie de rey
. 5 . ; Ficha técnica de Reporte de
Fabricacion Dimension Longitud y ancho | de discos Operador de | Producto Control horas Reajuste de | Envio de
de Corte de corte P Flexémetro , hombre- la cortes al
. corte continuo ;
mosaicos ha técnica d horas listeladora | desecho
Geometria Perpendicularidad Ficha tecnicade ;.46 ge mosaico maquina
producto
] » ) » o . - Especificaciones . ) »
Liberacién | Liberacion | Cumplimiento Calidad superficial GP-MS-005 Control visual Liberacion: .
Inspector de Un ensayo Retencion
de de de calidad Especificaciones or lote Producto de lote
producto producto | especificaciones Dimensiones GP?MS-OOS Calibrador pie de rey P terminado
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llustracion 48: Plan de seguimiento, medicién y control de mosaicos

Fuente: Elaboracion-autores
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3.1.14.2. Listado de maquinas e instrumentos de medicidn

A continuacién, se muestra un listado de las maquinas que se utilizan en los
procesos y las herramientas necesarias para los controles de inspeccién, dentro de la
empresa se manejan dos tipos de codificaciones, un cédigo de mantenimiento y un
cbdigo de metrologia que lo manejan los departamentos correspondientes de metrologia
y de mantenimiento. Las herramientas de medicion de la planta en un principio no
contaban con codificacion metrolégica, y mediante la elaboraciéon del plan de
seguimiento medicién y control se establecié dichas codificaciones. El departamento de
mantenimiento ya contaba con codificaciones en las maquinas industriales, y mediante

estos codigos realizaba los controles periddicos mediante rutas de mantenimiento, que

son secuencias planificadas de revision de los equipos de la planta.

Tabla 15: Listado de maquinas y herramientas

Proceso Equipo/Instrumento Cédlgo, Céd_lg_o
metrologia mantenimiento
Listeladora - LM-CO01
Corte Calibrador pie de rey mecanico 300 mm L201121 -
Flexbmetro 3 m - -
Biseladora - LM-BSO1
Biselado Calibrador pie de rey mecanico 300 mm L201121 -
Flexébmetro - -
201143
Armado Escuadra 300 mm 201144 -
Secad Secador de Mosaicos - LM-MS01
ecado Secador de Barrederas - LC-HOO02
Desmolde |Regla - -
Liberacion | Calibrador pie de rey digital 27000 mm - -

Fuente: Elaboracidén-autores

3.1.14.3. Mantenimiento de Maquinas e Instrumentos

La codificaciéon de la maqguinaria, como se indic6 anteriormente, ya existe por el

departamento de Mantenimiento mientras que la codificacion de los instrumentos de

medicion fue llevada a cabo por parte como parte del estudio en coordinacion con el

departamento de metrologia.

3.1.15.

Personal de la planta

3.1.15.1. Organigrama de la planta

Los organigramas permiten estructurar graficamente una organizacion e indicar

la linea jerarquica, las relaciones de autoridad y responsabilidad. El organigrama de la
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planta de mosaicos fue elaborado por solicitud de la jefatura de la planta y con
informacion proporcionada por la misma, con el fin de mantener este documento como

un aporte en el manual de la planta.

Diagrama 15: Organigrama de la planta de mosaicos y piezas especiales

GERENCIA COMERCIAL
REGIONAL SUR

JEFATURA DE PLANTA DE PRODUCCION
DE MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES

. , ASISTENTE DE SUPERVISORES DE
DEENADOR ERAFC PRODUCCION PRODUCCION
OPERADORES DE
PRODUCCION

Fuente: Elaboracion-autores

3.1.15.2. Perfil de competencias del cargo de personal
El perfil de competencias determina las caracteristicas para el desempefio
adecuado en un contexto laboral y hace referencia a conocimientos, habilidades y

funciones que debe cumplir un operador para efectuar un trabajo efectivo.

Para complementar la documentacion del funcionamiento de la planta se
elaboraron propuestas de perfiles de cargo para operador general de produccion,
operador de corte y biselado, y supervisor de produccion. Los requisitos y
consideraciones fueron planteados y no codificados ya que el departamento de recursos
humanos cuenta con los perfiles de cargo para todas las areas de la empresa, sin
embargo, la jefatura de la planta de mosaicos solicité perfiles a tomar en cuenta para

futuras revisiones.

En la tabla 16 se muestra el perfil de cargo para un operador de produccion, este

formato es similar para los otros dos puestos.
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Tabla 16: Perfil de cargo: Operador de produccion

NOMBRE DEL CARGO: OPERADOR DE PRODUCCION

AREA: PLANTA DE PRODUCCION DE MOSAICOS Y
PIEZAS ESPECIALES
REPORTA A JEFE DE PRODUCCION

SUPERVISOR DE PRODUCCION

RESPONDABILIDADES DEL CARGO
Desarrollar actividades de produccion y manufactura de piezas cerdmicas decorativas
rotando en procesos de preparacion de materiales y materia prima, montaje del
producto y control continuo de la calidad del producto.

ACTIVIDADES

ACTIVIDAD COMPLEJIDAD | FRECUENCIA
Preparar materiales para el arranque de las Media Diaria
ordenes de produccion.
Calibracion y uso de maquinas de corte, biselado Moderada Diaria
y secado.
Montaje de piezas ceramicas para conformacion Baja Diaria
del producto.
Seleccion 'y empaquetado del producto Baja Diaria
terminado.
Registrar datos de produccion. Media Diaria
Ejecutar las operaciones de apoyo asignadas por Baja Diaria
instruccion del jefe inmediato.
Realizar controles basicos de calidad. Baja Diaria

HABILIDADES REQUERIDAS
Cumplimiento de normas de seguridad industrial.
Enfoque al orden y calidad.
Capacidad de trabajo en equipo.

Fuente: Elaboracidon-autores

3.1.15.3. Evaluacion de personal
La evaluacion al personal constituye una parte importante en el proceso
productivo ya que estos permiten conocer la situacion en que se llevan a cabo las

operaciones y permite identificar oportunidades de mejora.

Para la evaluacion se desarroll6 un formato para todo el personal operativo
basada en los procedimientos de trabajo de la planta. Dicha evaluacion se mantiene
como documento opcional, ya que recursos humanos proporciona formatos de
evaluacion relacionados al perfil de cargo, e indica la frecuencia de aplicacion de las
evaluaciones, siendo estas a intervalos anuales. Los criterios de evaluacion para el

operador seleccionados fueron:
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o Eluso adecuado del equipo de proteccion personal.

e El aseguramiento de contar con los recursos necesarios.

e Verificacion y manejo adecuado los equipos e instrumentos de trabajo.

e |dentificacion y comunicacion oportuna de defectos en el proceso y/o producto.

e La correcta gestion de desechos.

e El correcto registro de datos del proceso y/o producto.

La metodologia de evaluacion consta de colocar un nimero en cada una de las

preguntas siendo 1 el nUmero mas bajo y 4 en valor mas alto. Mientras N.A. se indicara

cuando el item no aplique.

Calificacion
NA| 2| 2] 3| 4

llustracion 49: Criterios de calificacion- Evaluacion del personal
Fuente: Elaboracion-autores
Se suma el valor total de la evaluacion y se determina el resultado esperado esto

permite determinar el resultado de la evaluacion en porcentajes.

Resultado esperado

Total .
24-(4*Cantidad N.A)

llustracion 50: Resultados obtenido y esperado de la evaluacion
Fuente: Elaboracion-autores

Porcentaje de
resultado
(Total/Resultado esperado)*100

llustracion 51: Resultado de la evaluacion
Fuente: Elaboracion-autores
El resultado de la evaluacién se clasificard de acuerdo con la tabla 18 y
dependiendo de la calificacion la jefatura de la planta podra considerar reentrenamiento
del personal en caso de requerir, o refuerzo de cualquier oportunidad de mejora.

Tabla 17: Resultados de la evaluacion

Excelente 90-100%
Muy bueno 75-90%
Regular 50-75%
Malo 0-50%

Fuente: Elaboracion-autores
Los formatos para la evaluacion de operadores y supervisores se encuentran

disponible en el Anexo 11.
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3.1.16.

Estandarizacién de lotes de produccidn

La nomenclatura de identificacion de lotes de produccién fue descrita en el

documento “Liberacion de producto terminado” (GP-MS-006), donde se indica que un

lote se conforma por el afio y por el mes de fabricacidén del producto, escrito en nimeros

el afio completo y el nimero de mes con dos digitos, asi un lote fabricado en enero de

2022 se identifica por “202201”.

Ademas, como parte importante del control de producto terminado, y como

complemento para un control de los lotes y distribucién en pallets, fue necesario elaborar

una lista maestra de los productos fabricados hasta la actualidad, de tal manera que

esta pueda ser actualizada conforme se desarrollen nuevos productos.

3.1.16.1. Lista maestra de productos

Alrededor de 300 productos desarrollados por la planta de mosaicos y piezas

especiales se listaron (Anexo 12) a manera de tabla, en donde se incluy6 datos como:

Cddigo del producto

Descripcion del producto

Tipo de producto

Patrén y Formato

Longitud, ancho y altura

Unidades por caja

Cajas por pallet

Cddigo de caja

3.1.16.2. Ordenamiento en el Pallet

A partir del listado cajas usadas para el empacado de los productos, se

establecid un ordenamiento de tal manera que se aproveche adecuadamente la

superficie del pallet, el resultado se muestra en la tabla 18.

Tabla 18: Lista de pallets de produccion

Producto Caja Piso Pallet
S5
8 *
=

135 mm
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860 mm

135 mm

v

Barrederas de
120 cm
&

Fuente: Elaboracion-autores
3.1.17. Liberacion de productos
La liberacion de producto es la practica realizada dentro de la empresa para dar
por satisfactorio a un producto y ponerlo a disposicion de los clientes (Betancourt, 2021).

Para la liberacién de productos dentro de la planta de mosaicos es necesario
cumplir con las disposiciones establecidas por la misma para eso es necesario una
revision de toda la documentacion generada por el proceso, ademas fue necesario llevar
una serie de ensayos para determinar tamafio de muestras y condiciones adecuadas
para efectuar cada uno de los ensayos de manera que sea factible la aprobacion o

retencion de la produccion.

3.1.17.1. Procedimiento: Liberacion de producto terminado

En este documento, codificado como GP-MS-006, se especifica el objetivo,
alcance y responsables de llevar a cabo la liberacibn de producto, asi como la
terminologia necesaria, observaciones y actividades a realizar para proceder con la

liberacion de producto.

Las actividades que se deben llevar a cabo, de acuerdo con el procedimiento, son las
siguientes:
- Equipo de produccidn: Fabricar el programa de produccion.
- Inspector de calidad: Ejecutar el muestreo y los ensayos al producto terminado
ademas de registrar los resultados.
- Jefe de produccidn: Revisar los resultados.
3.1.17.2. Procedimiento: Muestreo y Ensayos al producto terminado
Este documento establece las pautas para tomar muestras requeridas para los
ensayos de liberacion, y los pasos y recursos necesarios para completar cada ensayo.
Ademas, en el documento constan los criterios de aceptacion determinados por
consideracion referente a normativa ceramica, como la NTE INEN-ISO 10545-2, de la
cual se toman criterios para la aceptacion respecto al ensayo de medicién dimensional

y calidad superficial. Las pruebas establecidas para los productos fueron:
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¢ Ensayo de medicion de longitud y ancho.
e Ensayo de calidad superficial.

¢ Ensayo de adherencia de pintura (Orientado a barrederas que son pintadas).

En la tabla 19 se detalla que ensayo se aplica a cada producto:
Tabla 19: Ensayos de liberacién para cada uno de los productos

Dimensiones Dimensiones Dimensiones Dimensiones
1 Medicion de Medicién de Medicion de Medicién de
longitud y ancho longitud y ancho longitud y ancho longitud y ancho
Calidad de la Calidad de la Calidad de la Calidad de la
superficie superficie superficie superficie
Ensayo calidad Ensayo calidad Ensayo calidad Ensayo calidad
superficial superficial superficial superficial
Adherencia de la
3 pintura
Ensayo de
adherencia

Fuente: Elaboracion-autores
3.1.17.2.1. Ensayo de medicidn de longitud y ancho
Este ensayo es una adaptacion de la Norma NTE INEN-ISO 10545-2:
Determinacion de las dimensiones y del aspecto superficial para baldosas ceramicas.
El método consiste en seleccionar una muestra representativa del lote y medir cada uno

de los lados, promediarlos y compararlos con la dimension de fabricacion.

e Muestreo
El muestreo se realiza dependiendo del area superficial de las piezas de acuerdo
con la siguiente tabla:

Tabla 20: Muestreo para medicion de longitud y ancho

Area, A Tamafo de muestra
A <80 000 m* 10 unidades
80 000 m? < A < 160 000m? 7 unidades
A > 160 000 m? 5 unidades

Fuente: Adaptado de la Norma NTE INEN-ISO 10545-2
e Procedimiento de medicién
Medir cada uno de los lados de las piezas, para piezas cuadradas se debe
promediar sus 4 lados, para piezas rectangulares promediar sus dos lados anchos y sus
dos lados largos. Se aprobara la liberacion del producto segun los criterios de

cumplimiento:
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e Criterio de cumplimiento
Para liberar el producto es necesario que ninguna de las desviaciones medidas
se encuentre sobre el limite maximo permitido. La maxima desviacion permisible se
muestra a continuacion.

Tabla 21: Criterios para la aceptacion de producto

Lado largo +1.5mm
Lado corto +0.4 mm
Fuente: Adaptado de la Norma NTE INEN-ISO 10545-2

e Formato para el reporte de resultados

Para recoger los resultados de los ensayos se elabord un formato (Anexo 13)
para la medicién de longitud y ancho, al mismo se le asigné el cédigo GF-MS-003 y
consta de:
* Fechay hora de produccién, muestreo y ejecucion de ensayo.
* Informacion del producto como su nombre, su codigo y el tipo de producto.
* Dimensién nominal.
* Tamafo de muestra.
* Mediciones y calculos.
* Resultados y Observaciones.
* Responsabilidades, quien realiza el ensayo y quien revisa el registro.
3.1.17.2.2. Ensayo de calidad superficial
Es una adaptacion de la Norma NTE INEN-ISO 10545-2: Determinacién de las
dimensiones y del aspecto superficial para baldosas ceramicas. El método consiste en
seleccionar una muestra representativa del lote colocarlos sobre una superficie

iluminada y detectar defectos presentes en las piezas.

e Muestreo
La cantidad de piezas a muestrear debe completar un minimo de 1 m?
dependiendo del tipo de productos se ha determinado los siguientes valores:

Tabla 22: Muestreo para ensayos de calidad superficial

Producto Tamarfio de muestra, unidades

Mosaicos 24

8x30 42

8.5x45 26

Barrederas 9x46.6 24

9.5x60 20

9.5x120 20
Filos de grada 24
Cortes especiales 48

Fuente: Adaptado de la Norma NTE INEN-ISO 10545-2
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e Procedimiento de medicion
Colocar las piezas de forma que la cara vista pueda ser observada a una
distancia de 1 + 0.10 m, en barrederas y filos de grada colocarlos perpendicularmente
al suelo para observar la calidad del biselado. Exponerlos a una luz de intensidad
uniforme y difusa de 275 + 25 Ix en la superficie de las piezas. Los efectos intencionales

en la superficie no se consideran como defectos.

e Criterio de aceptacion
“Un minimo de 95% de las piezas deben estar libres de defectos visibles que
pueden perjudicar la apariencia de un area mayor de las piezas” (NTE INEN-ISO 10545-
2:2021)
e Formato para el reporte de resultados
Para recoger los resultados de este ensayo se elaboré un formato (Anexo 13), al
mismo se le asigno el cédigo GF-MS-002 y consta de:
* Fechay hora de produccion, muestreo y ejecucion de ensayo.
* Informacion del producto como su nombre, su codigo y el tipo de producto.

+ Dimension nominal y tamafio de muestra.

Resultados (Porcentaje de defectos) y Observaciones.
* Responsabilidades, quien realiza el ensayo y quien revisa el registro.
3.1.17.2.3. Ensayo de adherencia de pintura
Este ensayo consiste en asegurar que la pintura mantenga adherida en la
superficie de la barredera. Para ello se toma una muestra representativa del lote y se
coloca cinta adhesiva en la superficie pintada para posteriormente retirarla y determinar
el grado de pintura desprendida.
e Muestreo
La toma de muestras se realiza en base a la norma NTE INEN-ISO 2859-
1:2009.

Tabla 23: Muestreo para ensayos de adherencia de pintura

Tamarfo de lote, unidades | Tamafio de muestra, unidades
51-280 5
281-500 8
501-1200 13
21201 20

Fuente: Adaptado de la Norma NTE INEN-ISO 2859-1:2009
e Procedimiento de medicién

Colocar las barrederas en pares, de tal forma que queden en contacto por la cara

posterior, la superficie pintada debera estar seca y libre de defectos e imperfecciones.
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Cortar un pedazo de cinta adhesiva de aproximadamente de 30 cm de largo, cubrir la
zona pintada con la cinta dejando un extremo libre, alisarla con el dedo y después de
60 segundos de la aplicacion, retirar la cinta de la superficie halando rapidamente del
extremo libre. Inspeccionar la remocién de pintura en el &rea de cinta que estuvo en

contacto con la superficie pintada.

e Criterio de cumplimiento

Clasificar la adherencia segun la manera en que la pintura se desprende:

Tabla 24: Clasificacion de las piezas segun el grado de desprendimiento de pintura

Clasificacion Descripcion Consideraciones
Tipo | No se desprende. Producto liberado.
Tipo Il Poco desprendimiento. | Criterio de aceptacion.
Tipo Il Desprendimiento visible. | Producto retenido.

Fuente: Adaptado de la Norma NTE INEN-1006:2017 (NTE INEN 1006)

Se utiliza el siguiente criterio de aceptacion:

Tabla 25: Unidades para rechazar el lote en funcion de la muestra

Tamafo de muestra, unidades Unldadrgiﬁgzna;jg{elzgigs para
5 2
8 3
13 4
20 6

Fuente: Adaptado de la Norma NTE INEN-ISO 2859-1:2009

e Formato reporte de resultados
Para recoger los resultados de los ensayos se elaboré un formato para la
adherencia de pintura (Anexo 13), al mismo se le asigno el cédigo GF-MS-004. El mismo
consta de:
* Fechay hora de produccion, muestreo y ejecucion de ensayo.
* Informacion del producto como su nombre, su codigo y el tipo de producto.
+ Dimensién nominal y tamafio de muestra
* Resultados y Observaciones.
* Responsabilidades, quien realiza el ensayo y quien revisa el registro.
3.1.17.24. Informe de Ensayos
Para registrar de manera resumida todos los ensayos se elaboré un registro con
codigo GF-MS-001 (Anexo 14), este servird para determinar si se aprueba o no la
liberacion de producto. En este registro consta de:

* Fechay hora de produccion, muestreo y ejecucion de ensayo.
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Informacion del producto como su hombre, su codigo vy el tipo de producto.
Resultados: Ensayos de calidad superficial

Resultados: Ensayos de medicion de longitud y ancho

Resultados: Ensayos de adherencia de pintura

Resultado general y Observaciones

Responsabilidades, quien elabor6 el ensayo y quien aprobd.

3.1.17.3. Matriz de resultado de inspecciones al producto terminado

Se elaboré un registro de resultados de control de calidad en donde se ingresan

los resultados diarios de los ensayos y estos generan gréficos dinamicos que permiten

visualizar dichos resultados, la matriz esté estructurada de la siguiente manera:

3.1.17.3.1.

Indica la siguiente informacion:

Informacién del producto ensayado

Numero de reporte (RPT), el RPT se genera en base a la secuencia y la fecha
de produccién mediante concatenacion de la fecha de produccion y un nidmero
secuencial, gue genera un identificador Unico al registro.

Fechas de produccién, muestreo y ensayos; la fecha de produccién también se
halla distribuida en semanas para una mejor visualizacién en los graficos.
Turno de trabajo y el nUmero asignado a la orden de trabajo.

Cadigo del articulo y descripcion del articulo

Patrén del producto, en el caso de que los mosaicos y numero de lote.

| LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO

Registro:
Planta:

Resultado de ensayos de control de calidad
Produccién de Mosaicos y Piezas Especiales

G

Afio:

2022

. Fecha de Fecha de Fecha de Orden de Codigo
RPT Secuencial .. Semana | Turno . p
produccion | muestreo ensayo trabajo Articulo
120221 1 2/1/2022 | 3/1/2022 3/1/2022 | SEM 1 1| GROP-
120222 2 3/1/2022 | 3/2/2022 3/2/2022 | SEM 1 1| GROP-
120223 3 5/1/2022 SEM 2 1| GROP-
Caddigo Articulo Descripcion Articulo Patron Mosaico Lote
MOSAICO SANTA FE 30X30 CERAMICA P02 202201
FILO DE GRADA TRITON BEIGE 30X60 N.A. 202201
BARREDERA WENGE 9X46.5 N.A. 202201

llustracion 52: Informacién del producto en el registro de liberacién de producto
Fuente: Elaboracion-autores

3.1.17.3.2. Resultados de los ensayos de calidad superficial

Consta de dos secciones:
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e La primera seccién se indica el resultado en porcentaje de piezas con defectos
halladas en la muestra, este valor se registra manualmente, la hoja de calculo
compara este dato con el limite de calidad permitido y determina el cumplimiento
0 no cumplimiento del ensayo.

e Lasegunda seccion permite ingresar los defectos observados durante el ensayo,
estos se mantienen de manera oculta en el archivo.

CALIDAD DE LA SUPERFICIE

CALIDAD DE LA SUPERFICIE

RESULTADO
% de % Limite Resultado
piezas con | de calidad Calidad Defecto 1 Defecto 2 Defecto 3 Defecto 4

defecto | superficial | Superficial

97,50 95,00 | CUMPLE Despuntes RECUIC

armado
94,70 95,00 | NO CUMPLE | Fisura Despuntes Corte
defectuoso
Gotas/chorreado
98,00 95,00 | CUMPLE de pintura

llustracion 53: Seccion de la calidad de la superficie
Fuente: Elaboracién-autores

3.1.17.3.3. Resultado de los ensayos de longitud y ancho

En la hoja de célculo se cuenta con una seccién agrupada para el ingreso manual
del tamafio de la muestra y de los datos medidos en el ensayo de determinacion de
longitud y ancho de cada pieza, posteriormente el sistema realiza el célculo y ubica los
resultados segun correspondan en la seccion de productos cuadrados o de productos
rectangulares.

Pieza 1
MUESTRA Lados Cuadrado Rectangl;:r(l;do largo Rectangt.;lBa'rl;?do corto
Tamafio | Lado | Lado | Lado | Lado L NPy Ny Y Y Y
de A B P D Desviacion | Desviacion | Desviacién | Desviacion | Desviacion | Desviacion
mm % mm % mm %
muestra | largo | corto | largo | corto
71304,5|304,2 | 304,8 | 302,1 1,35 0,45%
10| 589,5|289,5 | 589,3 | 289,6 0,6 0,10% 0,45 0,16%
51465,7| 90,3 |465,8 90,4 0,75 0,16% 0,35 0,39%

llustracion 54: Seccion para ingresar todas las mediciones del ensayo de medicién de
la longitud y ancho
Fuente: Elaboracion-autores
Como resultado total de la muestra, el sistema toma el promedio de los
resultados individuales en milimetros y porcentaje, y estos resultados los ubica segun la
clasificacion geométrica del producto en la seccibn de piezas cuadradas o
rectangulares.
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i |

Desviacion Desviacion | Limite de variacion
mm % mm
0,89 0,29% 1,5

llustracion 55: Seccion de la medicion de la longitud y ancho para piezas cuadradas.

Fuente: Elaboracidén-autores

Para piezas rectangulares se generan los resultados de las desviaciones tanto

del lado corto como del lado largo.

Rectangular lado largo (A, C)

Rectangular lado corto (B, D)

Desviacion | Desviacion Limite de Desviacion | Desviacion Limite de
mm % variacion mm mm % variacion mm
0,99 0,34% 1,5 0,50 0,17% 0,4
0,95 1,06% 1,5 0,68 0,76% 0,4

llustracion 56: Seccion de la medicion de la longitud y ancho para piezas rectangulares
Fuente: Elaboracion-autores

El resultado del cumplimiento del ensayo se ubica en la columna “RESULTADO”
en donde, para la aceptacion de piezas cuadradas, el promedio de desviacion de todos
sus lados debe ser menor al limite permitido y para el cumplimiento de piezas

rectangulares tanto el largo como el ancho deben ser inferiores al limite establecido.

RESULTADO
Resultado Determinacion de longitud y ancho
CUMPLE
NO CUMPLE
NO CUMPLE

llustracion 57: Seccion resultados del ensayo de medicién de la longitud y ancho
Fuente: Elaboracion-autores

3.1.17.3.4.

Es esta seccion, el resultado del ensayo de adherencia de pintura para

Resultados ensayo de adherencia

barrederas se genera a partir del ingreso de los datos de tamafio de la muestra y de
piezas con desprendimiento, con estos datos se determina la cantidad de piezas sin
desprendimiento de pintura, el tipo de calidad del producto indicado en 3.1.17.2.3 y, por

tanto, el cumplimiento del ensayo.

ADHERENCIA
RESULTADO MUESTRA
Resultado de Tamafio Piezas con Piezas sin
Adherencia de de desprendimiento desprendimiento Tipo
pintura muestra de pintura de pintura
CUMPLE 8 2 6| TIPOII
llustracion 58: Seccion de ensayo de adherencia pintura
Fuente: Elaboracion-autores
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3.1.17.35. Liberacion autométicay liberacién manual del producto

En esta seccion del registro se detalla si el producto se libera o no; la liberacion
automatica detalla si se puede liberar el producto en base a los resultados de los 3
ensayos realizados de tal manera que si en uno de los ensayos no se cumple con los

criterios de aceptacion inmediatamente se genera el mensaje “REVISAR”.

Si la liberacidon no se ha aprobado de forma automatica existe la opcion de
liberacion manual en la cual, después de haber revisado los resultados obtenidos en los
ensayos, el responsable determina si se libera el producto de manera manual por alguna
consideracion especial. Los datos de las ilustraciones 51, 52, 53, 54, 55, 56, 57 y 58 son
aleatorios, no exponen informacion de la empresa.

Liberacién | Liberacion
automatica| manual

LIBERAR
REVISAR
REVISAR LIBERAR A. Lituma
LIBERAR
llustracion 59: Seccion de liberacién automatica y manual de un producto

Responsable

Fuente: Elaboracion-autores
3.1.17.3.6. Resultados graficos de los ensayos de liberacion de producto
Para la representacién de los ensayos de liberacién se realizaron graficos
dindmicos que, al igual que en control de rotura, con diferentes segmentaciones de
datos que sirven de filtros para representar los datos de manera detallada. La
segmentacion se muestra en la ilustracion:
Semana T Descripcidn Arti... T
FILO DEGRA.. | *

SEM1 MQSAICO 5A...

SEM 2 v

llustracion 60: Segmentacion de datos: Semanas, Producto
Fuente: Elaboracion-autores

e Gréafico de Ensayos de Calidad Superficial
Para el ensayo de Calidad Superficial se ha generado un diagrama de barras

con el porcentaje de calidad del producto ensayado y con el limite minimo permisible de
calidad superficial.
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Calidad Superficial

MOSAICO SANTA FILO DE GRADA BARREDERA BARREDERA IBIZA 15X15 FILO DE GRADA MOSAICO PO2 MOSAICO LINEAL
FE 30X30 TRITON BEIGE WENGE 9X46.5 WENGE 9X46.5 GRAY 3R 29X59 N 30X30 CARRARA  SAND 15X30
CERAMICA 30x60 STONE NEW
ANTRACITE
MOsci1021 FLDPOOO3 BLNC2047 BLNC2047 BLNP 2058 FLDPOO28 MOSP1032 MOSP1064
2/1/2022 3/1/2022 5/1/2022 6/1/2022 7/1/2022 8/1/2022 9/1/2022 10/1/2022
SEM 1 SEM 2

llustracion 61: Ejemplo de registro gréafico de calidad superficial
Fuente: Elaboracién-autores

e Gréficos de ensayos de variacion dimensional
Se han desarrollado diagramas de barras tanto para productos con geometria
cuadrada y rectangular en donde se indica el resultado de la desviacion dimensional y
el limite de cumplimiento establecido para el ensayo.

Variacion dimensional, mm

(Productos cuadrados)

Limite 01,50 mm Limite 01,50 mm
L ®
0,89 mm 0,79 mm
MOSAICO SANTA FE 30X30 CERAMICA MOSAICO P02 30X30 CARRARA NEW
MOSC1021 MOSP1032
2/1/2022 9/1/2022
SEM 1 SEM 2

llustracion 62: Ejemplo de registro grafico de medicion de longitud y ancho de piezas
cuadradas
Fuente: Elaboracion-autores
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Variaciéon dimensional lado largo, mm Variacion dimensional lado corto, mm
(Productos rectangulares) (Productos rectangulares)
Limite 01.50 mm Limite 01.50 mm Limite 01.50 mm Limite 01.50 mm Limite 01.50 mm
Limite 0.40 mm Limite 0.40 mm Limite 0.40 mm Limite 0.40 mm
0.9 mm 0.95mm 0.98 mm O01.15mm 0.25 mm 0.50 mm 0.68 mm 0.60 mm 0.08 mm
FILO DE GRADA BARREDERA BARREDERA FILO DE GRADA 3R MOSAICO LINEAL FILO DE GRADA TRITON BARREDERA WENGE BARREDERA WENGE FILO DE GRADA 3R
TRITON BEIGE WENGE 9X46.5 WENGE 9X46.5 29%59 N STONE SAND 15X30 BEIGE 30X60 9X46.5 9X46.5 29X59 N STONE
30Xe0 ANTRACITE ANTRACITE
FLDPOOO3 BLNC2047 BLNC2047 FLDP0OO28 MOSP1064 FLDPOOO3 BLNC2047 BLNC2047 FLDPDO28
3/1/2022 5/1/2022 6/1/2022 8/1/2022 10/1/2022 3/1/2022 5/1/2022 6/1/2022 8/1/2022
SEM 1 SEM 2 SEM 1 SEM 2

llustracion 63: Ejemplo de registro grafico de medicion de longitud y ancho de piezas
rectangulares
Fuente: Elaboracion-autores

e Gréfico de ensayos de adherencia pintura

El diagrama de barras elaborado para adherencia de pintura que se obtiene es el
gue indica en la siguiente ilustracién, en donde se visualiza en el eje de valores el grado
de incumplimiento, y en la barra la cantidad de piezas ensayadas que cumplen y que no

cumplen con el criterio de aceptacion del ensayo.

Adherencia de pintura

100%
s 6 pz sin
60% desprendimien
40% to de pintura
(+]
20%
0%
BARREDERA WENGE 9X46.5
BLNC2047
5/1/2022
SEM 2

W Desprendimiento de pintura, Unidades & Sin desprendimiento de pintura, Unidades

llustracion 64: Ejemplo de registro gréfico de adherencia de pintura
Fuente: Elaboracion-autores
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3.1.18. Producto no conforme
Los productos no conformes son aquellos que no cumplen con lo establecido por
un sistema de gestion de calidad, estos pueden presentarse en la materia prima, durante
cualquier etapa del proceso o al finalizar la manufactura del producto.

El producto de inventario que se ha detectado como no conforme se trata
mediante el departamento de asistencia técnica, quien solicita al departamento de
calidad los ensayos requeridos para verificar la inconformidad, y caso de requerir

realizar el reemplazo de piezas inconformes.

La detecciobn de producto no conforme se encuentra determinado en los
procedimientos de manufactura, recepcion de materia prima y liberacion de productos
desarrollados. Las acciones de para tratar productos no conformes planteados se

resumen en la siguiente tabla:
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Tabla 26: Acciones para el tratamiento de producto no conforme

Acciones para el tratamiento de producto no conforme

Proceso

Materia
prima/producto

¢Qué se va acontrolar?

Accién para el tratamiento de la no conformidad

Procedimiento de apoyo

Recepcion de
materia prima e

- Ceramicas y/o
porcelanatos.

- Chips importados
- Cola, crinolina

- Pintura, diluyente,

- El material sea el acordado
en la orden de compra u orden

- Notificar al departamento de compras para que realice el
respectivo proceso de queja al proveedor.

- Si el material no es conforme a lo requerido, pero es posible
utilizar con ajustes, realizar el ajuste y gestionar el reclamo con
apoyo del departamento de compras, considerar reducir la
calificacion del proveedor.

- Si el material no se puede utilizar, el departamento de

- Recepcién de Materia Prima
y suministros de produccién

- Cortes especiales

superficie de las piezas.

msudmos.gle c%tallz'adgres de transferencia. compras se encargara de realizar el reverso de la orden y | GS-MS-007
produccion - Carton de buscar una nueva compra para el abastecimiento de material.
empacado.
- Poliexpanded,
plumafon. - En caso de que la cantidad no sea la solicitada en la
transferencia, solicitar el ajuste o devolucion de material.
- Mosaicos - Fabricacion de mosaicos
GP-MS-001
- Barrederas - Las piezas recién cortadas - Fabricacion de barrederas
no deben presentar variacion . . . GP-MS-002
Corte : . .| - Reajustar los discos de corte de la listeladora. — Fabricacion de Filo de
- Filos de gradas en las dimensiones ni
defectos en la superficie. gradas GP-MS-003
- Piezas especiales - Fabricacion de pieZaS
p especiales GP-MS-004
- Barrederas - Fabricacion de barrederas
GP-MS-002
| petectar que no haya  Fabricacion de Filo de
Biselado - Filos de gradas defectos de biselado en la|- Reajustar los cabezales de la biseladora.

gradas GP-MS-003

- Fabricacion de piezas

especiales GP-MS-004
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- El operador debera registrar la cantidad de chips eliminados
como desecho, se deberan depositar en el tacho de

- Fabricacién de mosaicos

- Barrederas defectuosas.

- Registrarla como pieza defectuosa, enviarla a zona de
desechos para su posterior gestion.

Armado - Mosaicos - Detectar chips defectuosos. desperdicios para posteriormente pase a zona de gestién GP-MS-001
desechos.
- Mosaicos - Fabricacion de mosaicos
Secado ) Det’err_nlnar que el secado - Ajustar la temperatura del secado, aumentar 5°C. GPEASOM de barred
- Barrederas sea 6ptimo. - Fabricacion de barrederas
GP-MS-002
Pintado - Barrederas - Asegurar que a pintura - Usar la pintura necesaria para cubrir toda la superficie - Fabricacion de barrederas
cubra la superficie. P P P ' GP-MS-002
- Presencia - de  chips| Remplazar el chip agregando cola plastica y pegando sobre
desprendidos  durante el la crincFJ)Iina p agreg P y peg
desmolde. )
- Mosaicos - Descuadre de las hileras de | - Corregir el defecto con una regla metalica para alinear - Fabricacion de mosaicos
los chips de mosaicos. correctamente las hileras de chips. GP-MS-001
- Chips defectuosos | - Remplazar el chip agregando cola pléstica y dejando secar,
encontrados  durante el | registrar los chips como piezas defectuosas y enviar a zona de
Seleccién y empaque. desechos.
empague - Barrederas mal pintadas. - Enviar las l_)arrederas a pintado, limpiarlas con disolvente y
- Barrederas P volverlas a pintar. - Fabricacion de barrederas

GP-MS-002

- Filos de gradas

- Piezas especiales

- Piezas defectuosas.

- Registrarla como pieza defectuosa, enviarla a zona de
desechos para su posterior gestion.

- Fabricacion de Filo de
gradas GP-MS-003

- Fabricacion de piezas
especiales GP-MS-004

Liberacion de
producto

- Mosaicos

- Barrederas

- Filos de gradas

- Piezas especiales

- Producto que no ha cumplido
con los criterios establecidos
para la liberacion de producto.

- En el caso de que la liberacion de producto no sea
automatica, se analizara si se libera bajo responsabilidad de
una persona de no ser asi la produccion quedara retenida.

- Liberacion de producto GP-
MS-006
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3.1.19. Manuales parala planta
3.1.19.1. Manual de calidad
El manual de calidad es un documento exigido por la Normativa ISO 9001, su
contenido ha sido regido siempre por los requisitos de la propia norma. EI manual de
calidad esta acompafiado de los procedimientos, registros, plan de acciones entre otras

acciones (Lopez Lemos, 2016).

La empresa ya mantiene un manual de calidad, por lo que fue necesario solicitar
al departamento de gestion de calidad el documento para incluir a la lista de documentos

elaborados en el punto 3.1.1

3.1.19.2. Manual de la planta de mosaicos y piezas especiales

Este manual comprende las actividades y principios con que se desempefia la
planta, y contiene la referencia y explicacién de los documentos que se han elaborado
durante el presente estudio. El manual es el soporte y guia para cualquier proceso de
auditoria.

3.1.19.2.1.  Estructura del manual de la planta
A continuacion se muestra la estructura del manual con cada uno de los puntos que
consta, sin embargo no se desarrollara los temas por ser informacion referente a la

planta.

= Encabezado

MANUAL DE PLANTA DE MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES
GRAIMAN

EXPRESA TUS SUENOS

llustracion 65: Encabezado del manual de la planta
Fuente: Elaboracion-autores

= Asignacién de responsabilidades

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
Cédigo: GD-MS-013

llustracion 66: Cuadro de responsabilidades del manual de la planta

Fuente: Elaboracion-autores
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= Estructura de manual de la planta

Tabla 27: Estructura del manual de la planta elaborado

1. Introduccion

Este manual de la Planta de Mosaicos y Piezas Especiales GRAIMAN es una
herramienta para favorecer la gestién de la planta y orientarla hacia la mejora
continua.

2. Politicas del sistema de gestion de la planta
Las politicas redactadas se encuentran en el punto 3.4.1 de este estudio.

3. Objetivos del sistema de gestion de la planta
Los objetivos redactados se encuentran en el punto 3.4.2 de este estudio.

4. Alcance
El Sistema de Gestion de la planta de Mosaicos y Piezas Especiales GRAIMAN se
enfoca a la manufactura de los productos mosaicos, barrederas, filos de grada e
hidraulicos.

5.Macroproceso
El mapa de procesos se encuentra en el punto 3.7.2 del este estudio.

6.Diagrama general del proceso
Diagrama de interaccion de procesos del punto 3.7.2 de este estudio.

7. Funcionamiento de la Planta
e La Planta de Mosaicos y Piezas Especiales esta ubicada en la ciudad de Cuenca
- Ecuador, Parque Industrial Machangara Panamericana Norte km 4v2, y
comprende 16 m? de area administrativa y 377.74 m* de area de manufactura.

¢ Las actividades y responsabilidades del personal que forma parte de la Planta de
Mosaicos y Piezas Especiales GRAIMAN estan descritas en el PERFIL DE
CARGO en SOFTWARE COMPERS.

e Elpersonal de la Planta de Mosaicos y piezas especiales esta capacitado y utiliza
procedimientos internos aprobados.

e La Planta de Mosaicos y Piezas Especiales esta provisto de equipos para
procesamiento y manufactura de mosaicos, barrederas, filos de grada y piezas
especiales, asi como de instrumentos de medicién para el control de la calidad
de los mismos.

8. Organizacion y estructura administrativa
Organigrama expuesto en el punto 3.15.1 de este estudio.

9. Equipos e Instrumentos
Lista de Equipos e Instrumentos desarrollada en este estudio (3.14.1.2) y el
Mantenimiento de Maquinas e Instrumentos (3.14.3.).
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10. Controles al producto en proceso

Los ensayos para el control del producto en proceso se encuentran indicados en el
punto 3.4 de este estudio.

11. Muestreo y ensayos al producto terminado
La seleccion de la muestra y método de ensayo para determinar la conformidad del

producto esta sefialada en el punto 3.16 de este estudio.

12. Especificaciones de producto
Las especificaciones técnicas de mosaicos, barrederas, filos de grada e hidraulicos
estan disponibles en el levantamiento de fichas de producto (3.10.).

13. Procedimientos de trabajo

Los procedimientos para cada area del proceso de manufactura de la Planta de
Mosaicos y Piezas Especiales se encuentran en:

FABRICACION DE MOSAICOS
FABRICACION DE BARREDERAS
FABRICACION DE FILOS DE GRADA
FABRICACION DE PIEZAS ESPECIALES

Estos son los procedimientos levantados en el punto 3.8 del estudio.

14. Liberacioén de producto
La liberacion del Producto Terminado se encuentra declarado en el documento:

LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO (3.16)

15.Indicadores de calidad
La Planta de Mosaicos y Piezas Especiales GRAIMAN utiliza los registros

REGISTRO DE RESULTADOS DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE ROTURA (3.6)

como base de informacién para presentar indicadores de eficiencia y productividad.

16. Documentos

La estructura de la documentacion del Sistema de Gestion de la Planta de Mosaicos
y Piezas Especiales GRAIMAN esté establecido en base al documento:

CONTROL DE INFORMACION DOCUMENTADA

17. Trabajo no conforme

La deteccion de trabajo no conforme en la manufactura de los productos en proceso
se encuentra determinado en los procedimientos de trabajo (punto 13). El producto
terminado no conforme se determina en el control de calidad, la responsabilidad de
liberacién de estos productos no conformes se encuentra indicado en la matriz de
liberacion de producto terminado.
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El producto de inventario que se ha detectado como no conforme se trata mediante
el departamento de asistencia técnica, quien solicita al departamento de calidad los
ensayos requeridos para verificar la inconformidad, y caso de requerir realizar el
reemplazo de piezas inconformes.

18. Ambiente
Describe las pautas que se deben considerar en el ambiente de trabajo, en cuanto al
area de trabajo, el orden y limpieza.

19. Control de datos

La informacién generada en la planta de produccion de mosaicos y piezas especiales
se encuentra respaldada por las politicas del departamento de TIC y en el modulo de
manufactura de la organizacion GRMSO01 del sistema de ORACLE.

POLITICA DE SEGURIDAD DE INFORMACION
POLITICA DE RESPALDOS
POLITICA DE CLASIFICACION DE INFORMACION

20. Registros
No genera registros

21. Distribucion
Jefe de Planta de Mosaicos y Piezas Especiales

22. Revisiones

Ndmero Fecha Motivo
1 2021-12-29 Creacion.
23. Anexos

Diagramas de proceso manufactura de mosaicos, barrederas, filos de grada y piezas
especiales.

Fuente: Elaboracion-autores
= Piede pagina

Consta de la fecha de creacién y la version del documento.
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4. CAPITULO IV: RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADOS
4.1.1. Cumplimiento de las acciones de mejora planteadas luego del
diagnostico inicial
Al finalizar el desarrollo de las actividades planteadas, se actualizd el
seguimiento de la planificacion de las acciones de mejora para establecer el porcentaje

de cumplimiento. Los resultados obtenidos se presentan a continuacion:

EVOLUCION DEL DESARROLLO DE ACCIONES DE

MEJORA
100% | | 3 Acciones (13%] |

80% | | I 1 I 1
w5 | ] ] |
0% | 23Acciones | |20 Acciones (87%)] | 20 Acciones (87%) |
we | ] ] |
o | . ] |

ACCIONES DISTRIBUCION DE ACCIONES

PLANIFICADAS ACCIONES CUMPLIDAS

O Total de acciones planificadas
O Acciones planificadas como responsabilidad de la empresa
O Acciones planificadas a desarrollar en el trabajo de titulacion

O Acciones desarrolladas en el trabajo de titulacion

llustracion 67: Cumplimiento de las acciones de mejora planificadas
Fuente: Elaboracion-autores

El planteamiento inicial de 23 acciones se distribuy6 de la siguiente manera, 20
acciones que correspondian al desarrollo como parte del trabajo de titulacién siendo
éstas el 87% del total, el restante 13% de acciones se definieron como responsabilidad
de ejecucion y gestion por parte de la planta de mosaicos en coordinacion con otras
areas de la empresa. Al finalizar la ejecucion de las acciones planificadas se determiné
el cumplimiento de las 20 acciones de mejora a desarrollar en el trabajo de titulacion,

evidenciando un 100% de cumplimiento de lo establecido para el presente estudio.

El seguimiento del plan elaborado se muestra en la tabla 28, en donde se

detallan las acciones que se llevaron a cabo y los periodos en los que se realizaron.
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Tabla 28: Planificacion finalizada de las acciones de mejora

PLANTEAMIENTO DE ACCIONES DE MEJORA

8.5.1. a. 1.1 Control de la
produccién

- Se codificaron los registros ya existentes en la planta y se
crearon los registros determinados en el estudio.

m
= < ACCIONES PARA CUBRIR LA FECHA 9
LéJ CLAUSULA APLICABLE CLAUSULA RECURSOS ACTIVIDAD REALIZADA INICIO FECHA FIN )5
o
G 4.4.1. d. Recursos necesarios para
w ; |los procesos " L L
W [221f Abordar riesqos - Se recopil6 y organizo la informacion generada en el presente
g :: obériuhidades gosy - Todas las | estudio para entregarla a la planta de forma que ahora la gestion
O - - - Desarrollar la presente planificacion. actividades pueda ser realizada conforme a las directrices planteadas en el | 5/2/2022 | 02/03/2022
Eu 10.1.b. y 10.1. c. Reducir y realizadas estudio, ademas de continuar desarrollando el sistema para la
S m |prevenir efectos no deseados y mejora continua.
o 8 mejorar la eficacia de la gestion de
la calidad
4.4.1. a. Entradas requeridas y - Se adaptaron los ensayos de control de calidad de baldosas
Z i ceramicas a las caracteristicas aplicables de los productos de la
] :
D salidas esperadas de los procesos planta de mosaicos.
< - Se elaboré documentos orientados al control del producto en
00
S ¢ |4.4.1. c.Métodos de seguimiento e | - Establecer parametros de control en el proceso, en donde constan inspeccién visual y dimensional
8 E)J indicadores de desempefio proceso: Caracteristicas de calidad. - Dpto. de Gestion de | como principales controles para detectar oportunamente fallas
w 8 calidad en el proceso. 16/7/2021 | 29/12/2021
3 a |4.4.2.a. Informacién documentada | - Elaborar procedimiento para el control de | - Computador Se documents las caracteristicas de calidad para los productos
- - - -
8 g | paraapoyar la operacion de los calidad durante el proceso. en el documento GD-MS-007-008-009.
= procesos _ : '
% AAD. [, IErmEsEn CEEImETER - Se adaptaron y codificaron los registros existentes en la planta
O e - e de mosaicos, y se crearon nuevos registros para el control de
de que se realiza lo planificado producto terminado.
AAD [, SERIETEE @ (MiErEasiGn 6 - Se solicité el manual de gestion de calidad de la empresa del
-ro-c-esc-)s cual se obtuvo el mapa de procesos que se adapto y se colocéd
_ p en el manual elaborado para la planta.
[a) 4.4.1. b. Secuencia e interaccion de B - Se elaboré diagramas de flujo de procesos generales de la
% procesos —Inforr_nau_qn y planta, y diagramas especificos con puntos de control.
) 8 4.4.2. a. Informacién documentada | - |dentificar el mapa de procesos de la cDoordltnacmntcc()jn el
N {3 |Paraapoyarlaoperaciondelos | planta. Gention de Calidad 20/8/2021 | 17/1/2022
Ao IXICCES0S N _ - Definir la interaccion de procesos de la _Seus g)rr\]/isgre:(ljea - Se elabor6 el manual para la planta de mosaicos en donde se
= & | 8.1 Planificacion y control planta. Iar?ta dispone de toda la informacion pertinente para la planta,
2 operacional FC):om e documentacion creada, y documentacion general de la planta.
04 8.2 Requisitos para los productos P
6 y servicios
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4.4.1. a. Entradas requeridas y

- Informacion de

- Se elaboro6 hojas de datos de los productos con toda la
informacion disponible organizada para alimentar la elaboracién

salidas esperadas de los procesos producto  terminado | gg fichas de producto
w O = 4 —— : - — -
a '(3 8.1  Planificacién y  control referenciaIesl,mda:egelcr;ses -ISe utlllzq o= tle:npos d; ol IdlSpQﬂIb|§S porbp_arte B
035 : : i ' planta y tiempos levantados por el equipo de trabajo, para
% 8 operacional Elaborar fichas de producto Pm?ﬁgttr?fmentos i incluirlos en la informacion de las fichas de producto. 5/8/2021 | 28/12/2021
o E géznﬁg%gs'tos para los productos y medicion - Se realizé distintas revisiones con la jefatura de la planta para
- Supervisores de | determinar las caracteristicas de calidad aplicables al producto
851 a 11 Control de Ila planta e
produccién )
Eo< 4.4.1. b. Secuencia e interaccion de - Supervisores de la
2 [ r _ , i
o o = procesos - Elaborar el Layout de la planta p'a”t"’!- L = elabpraron Ios'la_yput o dle el ol issElys, S 11/9/2021 | 22/12/2021
Z o 35 [85.1. d. Infraestructura y entorno - Equipo de medicion | desarroll6 el layout inicial y actual de la planta.
- & | parael proceso - Computador
7.2. a. b. Determinacion la .
= competencia del personal - Elaborar organigrama de la planta.
< <« : : - Proponer un formato de evaluacion al
% 3 E Zli:zc-io%es-E%Tn&(l) eSi?j er?élilgzgcll: 0 personal basado en los procedimientos ;;ﬁ?:;tsamj ?T?;?]g: - Se gener6 una propuesta de evaluacion para el personal 12/9/ 2021 | 17/02/2022
& g g ; de trabajo. operativo en base a los procedimientos de trabajo.
competencia del personal ) . - Computador
E o 851 e Desianacion de roles - Proponer perfil de competencias de los
v T 9 y cargos del personal operativo.
actividades
4.4.1. a. Entradas requeridas y - Se levant6 la informacién necesaria para elaborar la matriz de
salidas esperadas de los procesos interaccion de procesos SIPOC.
w 4.4.1. b. Secuencia e interaccion de - Se elaboré diagramas de flujo de procesos generales de la
[a] procesos Inf L, planta, y diagramas especificos con puntos de control.
8 4.4.2. a. Informacion documentada UL r%r_r:aqpr? y nel - Se elaboré el manual para la planta de mosaicos en donde se
E O | para apoyar la operacion de los Sl EE & dispone de toda la informacion pertinente para la planta,
il < |procesos " . Departamento de documentaci6n creada, y documentacion general de la planta.
sd T T— - Elaborar los procedimientos de trabajo. | Gestién de Calidad = - 12/9/2021 | 28/12/2022
= < |81 Planificacion y  control : - Los procedimientos de trabajo elaborados establecen los
ar |g Tormel - Supervisor de la z Rt L
= peracional planta parametros 6ptimos de operacion del proceso.
3 8.2 Requisitos para los productos y - Computador Se elaboré Ia_l documentacion respectiva para la liberacion de
x SEEIES producto terminado, en donde se indican los ensayos y
o especificaciones que debe cumplir el producto.
P! q p p
8.5.1. g. Acciones para prevenir - Los procedimientos de trabajo elaborados fueron base para la
error humano elaboracion de la propuesta de evaluacion.
4.4.1. a. Entradas requeridas y
salidas esperadas de los procesos - Documentos
W o |4.4.2. a Informacion documentada clelipzios: - ' '
(Al para apoyar la operacion de los Procedimientos de - Se elaboraron procedimientos de trabajo para cada tipo de
2 IEI)J procesos - Elaborar de fichas de proceso trabajo, diagrama de | producto manufacturado, ademdas de procedimientos que 12/9/2022 | 18/1/2022
IO [g§1 b Establecimi d = interaccion SIPOC indican los controles en proceso y en el producto terminado, y
o oty |8 |ESEIISEIEMND Ol Clisiios - Supervisor de ara la recepcion de materia prima
@ |paralos procesos > ieoion p p [Pt
85.1. a 11 Control de la E)Computador
produccién
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4.4.1. Establecimiento,

n . -
(@) implementacién, mantenimiento y - Se redactaron las politicas y objetivos de la empresa que se
E mejora continua de un sistema de agregaron al manual de la planta.
wo gestion de la calidad _ o
un} é 7.3. a. b. Difusién de politicas y - Elaborar las politicas y objetivos del - Manual de Calidad | - Las politicas y objetivos del sistema de gestién se difunden a
O = S L - t d 1 la planta d =
> % |objetivos de lagestion de calidad :;If)se;]ca:)se gp‘?zz'gg gsraec?a?ezneeilnc?uirlas de la empresa. través del manual de la planta desarrollado 15/10/2022 | 17/1/2022
0 O [81. Control de los procesos, Y P - Computador - Se usaron los objetivos de calidad como base de alimentacién
< W en el manual de la planta. S e Y
O o |producto en proceso y producto para el establecimiento de especificaciones, y generacion de una
E terminado matriz de indicadores.
6' 85.1. a 11 Control de Ila - Se elaboraron documentos que indican los controles al
@, produccién producto en proceso y producto terminado.
4.4.1. b. Secuencia e interaccion de . .
- Se elaboraron los diagramas de proceso en conjunto con
Z o |Procesos - h
OFE [g1 Planificacion y  control personal del departamento de TI, con el fin de obtener diagramas
Q2 : ; . - Departamento de Tl | reales apegados a la operativa de la planta.
<< operacional - Elaborar diagrama de procesos - S EES Gk
<§( o | 8.5 Produccion y provision del | (Repositorio Graiman) Ian"t)a 22/6/2021 4/1/2022
® < | servicio P - Se realiz6 el desarrollo de diagramas de flujo indicando los
O — - Computador o . . :
< w | 85.1. c. Actividades de control en puntos criticos de control y se los incluyé en los respectivos
ot etapas apropiadas del proceso para procedimientos.
verificar requisitos
W 4.4.1. d. Recursos necesarios para | - Establecer un listado de equipos y S . d
@o> |los procesos herramientas. -I tuperwsores €
z2% ,| 7-15.2.a b.c. Calibracion de Pgnt% ot Wil i
‘8 & < O| equipos de medicion a intervalos | _ Determinar codicos metrolaicos para ) P .D to gde - Se identificé las herramientas necesarias para el control de
I35 % especificos y a patrones trazables ; 9 trolog p PIO. producto durante el proceso, y se les asigné una codificacion | 8/11/2021 | 1/2/ 2022
O > &35 5 Requisitos paralos productos y los instrumentos de medicion. Mantenimiento metrologica
% o SEIVicios - Catalogos de los :
<Z — — equipos
~ g S [85.1.b. Recursos de seguimiento y | - Elaborar un plan de seguimiento, ) (éofnputador
medicion adecuados medicion y control de los procesos.
o w 8.7 . Control de salidas no| _|,cuirla metodologia de tratamiento - Jefe de produccion | - Se identificé las actividades a realizar cuando se detecta trabajo no
& [conformes para producio no confome en o | de [a lanta o ] e Dy e D S
505 ‘ S _ L :
8 z > 10. Mejora proced!r’nlentos de mangfactura, L. Dpto. de Gestion de terminado no conforme en el manual de la planta donde se indica la 15/11/2021 1/2/ 2022
x O recepcion de materia prima y liberacion Calidad responsabilidad del departamento de asistencia técnica para la gestion de
&  © 110.2.1. No conformidades de producto. - Computador quejas y reclamos.
- < sz ~
< < £ |4.4.2. a Informaciéon documentada | ) - - Se desarroll6 un manual de la planta con los aspectos
2 o Z | para apoyar la operaci6n de los m%';ggg & ?éiggisdi(l:?aﬂzma £z _ég:: ciia%rg:iucmon principales en los que se trabajé para mejorar la gestion de | 12/9/2021 | 14/1/2022
g Q7 | procesos yp P ’ P calidad de la planta.
w
02> : - Adaptar el formato de plan de - Programa de _ "y » ey
z 8 0 i:[iéégleing?:daassrggTc?snd?c?c)z/asos produccion actual incluyendo una produccion semanal i: ICooidr:glfjo gleﬂi%%;zrgzgzorggggnctg)sn SEETE (S0 3E-00) 20/12/2021 | 28/12/2021
é =E P P codificacién y control de la version. de la planta y Y :
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4.4.1. a. Entradas requeridas y
salidas esperadas de los procesos

- Las caracteristicas que se definieron para el control del
producto terminado son: Calidad superficial, longitud y ancho, y
adherencia de pintura

wn —
o) 4.4.2. a. Informacién documentada ) . . T
5 para apoyar la operacion de los dsigrifrlgllczi:aacrgleilctigé de indicadores basados en los resultados
= procesos '
8 8.1. Control de los procesos,
o producto en proceso y producto ) ~
o : - . v - Jefatura de planta - Se elabor6 un documento en el que detallan los tamafios de
terminado - : . .
g 8.0 Requisitos paralos productos dflag%rjétzqgﬁff:é?'emo e et de mosaicos muestra y los ensayos requeridos para liberar el producto 15/11/2021 | 29/12/2022
= sérvici%s P P y P ’ - Computador terminado, asi como las especificaciones para la aceptacion o
O — - =
I3 8.5.1. h. Actividades para liberacion peliiele
é de producto terminado
| 8.5.2. Identificacion y trazabilidad
£ | desalidas
8.6. y 8.7. Liberacién y - Se elabor6 el documento de liberacion de producto terminado.
responsabilidad de liberacién de
productos
e . e - - Se establecié6 una codificacion provisional para ordenar la
E %) g.leraclr(lﬁr;llflcamon y el dg?;'gggun;gﬁgg%?‘c'on FEDE @ Al documentacién y facilitar una posterior codificacion en base a | 6/1/2022 17/1/2022
oS ) p ) consideraciones de la empresa.
Zw W e - Solicitar el documento de control de la - Departamento de P ; A3
OO0 Z |81  Planificacion 'y control | . . iy - - Se adjunté el documento “Control de la informacion
o0 ] informacién documentada del Dpto. de Gestion de calidad " L 6/1/2022 17/1/2022
205 operacional Gestién de Calidad. documentada” a la documentacion de la planta.
oo : : :
TEuWw - Elaborar un listado los documentos - Computador - En los documentos realizados se dispone en un apartado para
=) % > 1 8.5 Produccion y provisién del realizados. detallar la versiéon de estos, adicionalmente se desarroll6 un 20/12/2021 | 31/1/2022
8 (@) servicio - Mantener actualizadas las versiones de documento en el que se enlista todos los documentos creados y
los documentos. Su version.
L
W o <
2 2 (L'u.’ - Se verificé que las politicas de seguridad de la informacion
0 ,L:) g 7.5.3. Control de la informacién de | - Solicitar las politicas de seguridad de - Departamento de sean aplicables a la planta de mosaicos, con esta verificacion se 412022 | 14/21/2022
%) g S | laempresa informacion al Dpto. de TIC. TIC pudo ubicar digitalmente las carpetas con documentacion
a a ';'(J creada, y ponerla a disposicion de los usuarios.
@23
S
y |44t Envads requeritas y e e e Py s
g el s SEpaEis CElITs FIeeEees | | Definir los formatos de registro para - Registros existentes prima (GP-MS-007).
W 2 4.4.1. c. Métodos de seguimiento e | generar indicadores de gestion de la en la planta - Se cre6 la matriz de indicadores de calidad a partir del registro
@& |indicadores dedesempefio PEWEL . - Supervisor de la Porcentaje de rotura’. 17/1/2022 | 20/1/2022
[a) 3:1 - Definir los indicadores de calidad para produccion
é O AAD. [ ErmeaiEn deammemes el control del proceso y producto - Computador - Los documentos elaborados contienen referencias a los
2 de que se realiza lo planificado terminado. registros que generan, esto en la seccion final de cada

documento.
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8.1. Control de los procesos,
producto en proceso y producto

- Se elaboré el documento de muestreo y ensayos al producto
terminado (GP-MS-005), y el documento de controles de

disponibles para los clientes.

FICHAS
COMER
CIALES

8.2.1. Comunicacion con el cliente

0 o

o O

2 w 3 8.4 Control de los procesos, - Establecer un procedimiento para la
E 2 < {i| productos y servicios calificacion de I(?s roveedoresp

2 = el suministrados externamente P :

(@] o

de mosaicos y piezas
especiales

- Dpto. de Compras

revision del catalogo de productos ofertados, y determinar que
se mantenga actualizado.

PROPUESTA: Coordinar con el departamento de Compras para
verificar si existe actualmente la evaluacién a los proveedores de
la planta de mosaicos, y de no ser asi gestionar debidamente
para que se considere este aspecto tal como se realiza para
otros proveedores de materia prima de Graiman produccion.

terminado producto en proceso (GP-MS-008).
851 a 11 Control de la - Se cred una hoja de registro de datos digital, que sirve de
produccién alimentacion para el desarrollo de indicadores.
8.5.1. b. Recursos de - Se elaboro el documento de plan de seguimiento, medicién y
seguimiento y medicion control (GD-MS-014-015), solicitado por metrologia para
adecuados codificar las herramientas de medicion.
= < 8.1. Control de los procesos,
O . . - i . _— . -
O % % fgﬁg;#;tgoen SITEESD 87 B S - Elaborar un procedimiento relacionado iLé%ecrg/igr?res LE - Se elaboré y codificé un procedimiento para la recepcion de
o '5; = a la recepcion de materia prima y prod materia prima con los pasos a seguir para su aceptacion e | 8/1/2022 18/1/2022
W< @ [84.1. a. Control de productos de ff 2z - Asistente de " >
o=q | = . suministros de produccion. e ingreso a produccion.
W w proveedores externos a incorporar produccion
X o en los productos
5 4.4.1. a. Entradas requeridas y
owz li r I r .
% 00 [5® das esperadas de los procesos | Elaborar una lista maestra de productos . i . .
N« O ['8.1. Control de los procesos, con informacién de empacado de - Registro de - Se establecio la cantidad de producto terminado por pallet, y se
% 5 2 | producto en proceso y producto productos. productos elaborados | describi6 la nomenclatura de los lotes en el procedimiento de | 18/02/2022 | 25/02/2022
=k S terminado - Computador liberacion.
£ o& 852 Identificacion y trazabilidad
w de salidas
8.2 Requisitos para los productos L . . .
y Servicios - Elaborar fichas comerciales que estén - Jefe de produccion | PROPUESTA: Coordinar con el departamento comercial la

e Finalizado
ESTADO DE LAS ACTIVIDADES .

e No iniciada

En proceso

Fuente: Elaboracion-autores

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas

-117 -




UCUENCA

4.1.2.

Lista final de documentos

Al iniciar el estudio se elaboré un formato en donde se registraria toda la

documentacién generada y recolectada durante el desarrollo de este, finalizadas las

actividades, a continuacién, se presenta el listado final de documentos.

Tabla 29: Listado final de documentos

LISTA DE DOCUMENTOS

EXPRESA TUS SUENOS

PLANTA DE MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES GRAIMAN

Nivel Tipo Nombre Cadigo Fecha Version
3 | Dato técnico Ficha de producto - Mosaicos GD-MS-001 | 2021-12-28 1
3 | Dato técnico Ficha de producto - Barrederas GD-MS-002 | 2021-12-28 1
3 | Dato técnico Ficha de producto - Filos de grada | GD-MS-003 | 2021-12-28 1
3 | Dato técnico | Fcha de producto - Piezas GD-MS-004 | 2021-12-28 | 1
especiales

3 | Plan de control | Plan de produccion GD-MS-005 | 2021-12-28 1

y | Manual Manual de Calidad GD-07-127 | 2020-01-15 | 20

Corporativo

3 | Organigrama | Or8anigrama de Planta de GD-MS-006 | 2021-12-29 | 1
mosaicos y piezas especiales

2 | Procedimiento | Fabricacién de Mosaicos GP-MS-001 | 2021-12-29 1

2 | Procedimiento | Fabricacién de Barrederas GP-MS-002 | 2021-12-29 1

2 | Procedimiento | Fabricacién de Filos de grada GP-MS-003 | 2021-12-29 1

2 | Procedimiento | Fabricacion de Piezas especiales GP-MS-004 | 2021-12-29 1

3 | Politica Politica de seguridad de GD-04-004 | 2017-1127 | 1
informacién

3 | Politica Politica de respaldos GD-04-005 | 2017-11-27 1

3 |Politica Politica de clasificacion de GD-04-009 | 2017-11-27 | 1
informacién

2 | Procedimiento | Muestreoy ensayosalproducto | o 1o 505 | 5021-12-20 | 1
terminado

2 | Procedimiento | Liberacién de producto terminado | GP-MS-006 | 2021-12-29

Registro Liberacion: Producto terminado GF-MS-001 | 2021-12-29

Liberaciéon: Producto terminado -

4 | Registro Determinacién de la calidad de la GF-MS-002 | 2021-12-29 1
superficie

4 | Registro Liberacion: Producto terminado - | - \1o 503 | 2021-12-29 | 1
Determinacion de longitud y ancho
Liberacion: Producto terminado -

4 | Registro Determinacion de la adherencia de | GF-MS-004 | 2021-12-29 1
pintura

3 | Datotécnico | Cracteristicas de calidad - GD-MS-007 | 2021-12-29 | 1
Mosaicos

3 | Datotécnico | C3racteristicas de calidad - GD-MS-008 | 2021-12-29 | 1
Barrederas y filos de grada
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3 | Datotécnico | Coracteristicas de calidad -Plezas | o vyo 509 | 2021-12-20 | 1

especiales
. Recepcion de materia prima 'Y

2 Procedimiento SUMINISTROS DE PRODUCCION GP-MS-007 | 2021-12-29 1
Diagrama de interaccion de

2 | Procedimiento | procesos SIPOC - Fabricacion de GD-MS-010 | 2021-12-29 1
mosaicos
Diagrama de interaccion de

2 | Procedimiento | procesos SIPOC - Fabricacién de GD-MS-011 | 2021-12-29 1
barrederas y filos de grada
Diagrama de interaccidn de

2 | Procedimiento | procesos SIPOC - Fabricacién de GD-MS-012 | 2021-12-29 1
piezas especiales

4 | Registro Reporte de horas hombrey horas | o \as 005 | 2021-1229 | 1
maquina

4 | Registro Reporte diario de produccion GF-MS-006 | 2021-12-29

4 | Registro Control de rotura GF-MS-007 | 2021-12-29

2 | Procedimiento | Controles de productos en proceso | GP-MS-008 | 2021-12-29

3 | Procedimiento |Manual deplanta demosaicosy | op \16 013 | 2021-1229 | 1
piezas especiales Graiman

3 | Datotécnico | F1an deseguimiento, mediciony | op \1s 014 | 2021-1229 | 1
control - Mosaicos
Plan de seguimiento, mediciény

3 | Dato técnico control - Barrederas - Filos de GD-MS-015 | 2021-12-29 1
grada - Piezas especiales

Fuente: Elaboracion-autores

Durante el desarrollo del estudio se mantuvo constante revision de los avances
con la jefatura de planta, y en coordinacién con el departamento de Tecnologias de la
Informacion y la Comunicacion (TIC) se determind la ubicacién digital en el software
SharePoint (llustracion 68 y 69) en la cual se mantendra la documentacién generada, y

con los correspondientes accesos a quienes corresponda dentro de la planta.

Ademas, se cuenta con los principales documentos de forma fisica, como son el
Manual del Sistema de Gestién de Graiman, el Manual de la Planta de Mosaicos, y los

principales registros, estos fueron entregados al jefe de produccion.
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M F-Mosaicos Grupo privado ¥r Nosesigue R 7 miembros
Loy ~
Inicio X Elementos seleccionados: 1 = Todos los documentos v Y/ ® 7
Conversaciones
Documentos

Documentos
Compartido con nosot... [1  Nombre v Modificado Modificado por v I Agregar columna
Bloc de notas () Documentos del SG » B 17 de febrero RICARDO ANDRES LITUM:

- B ETIQUETASxisx 05/10/2021 FANNY CENAIDA GUARTA
Paginas

3 22 de febrero DAVID ANDRES VAZQUEZ

ETIQUETAS B MASTER PRODUCTION xlsx rero

Contenido del sitio

Papelera de reciclaje

[lustracion 68: Almacenamiento de la documentacion- Planta de mosaicos

Fuente: Elaboracién-autores

' F-Mosaicos

Inicio T Cargar T‘; Editar en vista de cuadricula = Compartir

‘ Documentos

Conversaciones

Documentos del SG

Documentos
Compartido con nosotros @  Nombre Modificado Modificado por
Bloc de notas 1. DATOS DE PRODUCTO TERMINADO GR... 2 cle marzo RICARDO ANDRES LITUNM
Paginas 10. REGISTROS DE CONTROL DE PROCESO 3 de marzo RICARDO ANDRES LITUM
ETIQUETAS 11. SEGUIMIENTO Y CONTROL DE PROCESO 3 de marzo RICARDO ANDRES LUV
- 2. DOCUMENTOS GENERALES_CORPORATI.,. 2 de marzo RICARDO ANDRES LITUN
Contenido del sitio
3. PLAN DE PRODUCCION 3 de marzo RICARDO ANDRES LITUN
Papelera de reciclaje
4. MANUAL DE PLANTA DE MOSAICOS Y P... 3 demarzo RICARDO ANDRES LITUN
Editar
5. ORGANIGRAMA 3 de marzo RICARDO ANDRES LITUNM
6. PROCEDIMIENTOS DE TRABAIO 3 de marzo RICARDO ANDRES LiTUN
7. LIBERACION DE PRODUCTO 2 de marzo RICARDO ANDRES LITUN
8 LAYOUT 3 de marzo RICARDO ANDRES UTUNM
9. REGISTROS DE CONTROL DE CALIDAD 3 de marzo RICARDO ANDRES LITUN
Z. PROPUESTAS 3 de marzo ANDRES LITUN

3 de marzo RICARDO ANDRES LITUNM

@’ Lista de documentos - Planta de producci..

llustracion 69: Listado de carpetas digitales
Fuente: Elaboracion-autores

@ Copiar vinculo

<o Sincronizar w Descargar

+ Agregar columna
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FABRICACION DE MOSAICOS

Elaborado por: RICARDO ANDRES LITUMA VILLA
Revisado por: JEFE DE PRODUCCION MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES
Aprobado por: GERENTE REGIONAL SUR
Codigo: GP-MS-001

1.

Objetivo

Estandarizar los procedimientos de trabajo en el area de manufactura de la Planta de produccion
de mosaicos y piezas especiales.

2,

Alcance

Proceso de fabricacion de mosaicos.

3. Definiciones
- Mosaico: Pieza decorativa conformada por una combinacion de otras piezas de menor
tamario (chips) dispuestas sobre un soporte.
- Chip: Pieza de pequefia dimension que puede ser combinada en un mosaico.
- Inspeccion visual (Control visual): Método de revision basico para deteccion de defectos
mediante la observacion del articulo inspeccionado.
- Control Dimensional: Método de medicion de una pieza con el equipo adecuado, para ser
comparado con un patron o con especificaciones.
4. Recursos
5. Actividades
| | Actividad | Responsable |
6. Control de registros
Nombre | Cédigo Llena Recoge Archiva | Accede T':::gi‘;ge Disposicion
G Todasias | - A
hombre Supervisor | Asistente | Supervisor | partes Fisico: Dos afios | Fisico: Destruir
Y | GF-Ms-005 de de de interesadas
ho’ras produccién | produccion | produccion | a través de | Digital: Histérico | Digital: Archivar
magquina S gital: gital:
Todas las =~ 2 5 _
S Supervisor | Asistente Supervisor | partes Fisico: Dos afios | Fisico: Destruir
sl GF-MS-007 de de de interesadas
produccién | produccién | produccién | atraveés de | Digital: Histérico | Digital: Archivar
la red
Todas las - . - .
Reporte Supervisor | Asistente | Supervisor | partes Fisico: Dos afios | Fisico: Destruir
diario de | GF-MS-006 de de de interesadas
produccién produccién | produccion | produccién | através de | Digital: Histérico | Digital: Archivar
la red
7. Revisiones
Numero Fecha Motivo
1 2021-12-29 Original
8. Anexos
Diagrama del proceso de manufactura de Mosaicos
Fecha de creacion: 29/12/2021 Version del documento: 1

llustracion 70: Extracto del procedimiento de fabricacién de mosaicos (Documento

completo es propiedad de la empresa)

Fuente: Elaboracién-autores
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4.1.3.

Evaluacién final de la planta

Para finalizar el estudio se ejecut6 la evaluacion final tomando como base la lista

de chequeo aplicada en el diagndstico inicial de la planta (Anexo 3). Esto con el fin de

identificar el avance luego del aporte del presente trabajo de titulacion, la reunién se

realiz6 de forma virtual iniciando el dia 7 de marzo de 2022 con la revisién de la

evidencia existente para solventar los puntos de la lista de chequeo, y culminando el dia

8 de marzo de 2022 con la presentacion de los resultados de la evaluacion, los cuales

se encuentran disponibles en la Tabla 30 y el reporte de resultados se muestra en el

Anexo 15.

Tabla 30: Resultados obtenidos al finalizar el estudio

GRADO DE CUMPLIMIENTO DE ACUERDO CON LAS CLAUSULAS 8 Y 10
DE LA NORMA ISO 9001:2015

% CUMPLIMIENTO TIPO DE HALLAZGO
2L
CLAUSULA GC) NO NC DE OB
5 CUMPLE CUMPLE | No conformidad | Desviacion | Observacion
>
1 X
2 X
3 X
e 4 X
8.1 Planlflcacu_)n y 5 %
control operacional 6 %
7 X
8 X
9 X X
1 X
2 X X
3 X X
8.2 Requisitos para los | 4 X X
productos y servicios 5 X
6 X X
7 X
8 X X
8.4. Control de los 1 X
procesos, productos y 2 X
servicios suministrados 3 X X
externamente
1 X
2 X
3 X
8.5. Produccién y 4 X
provision del servicio 5 X
6 X
7 X X
8 X
Ricardo Andrés Lituma Villa
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8.6. Liberacion de
productos y servicios

8.7. Control de salidas

no conformes

XX X[ X

N RN R -

10. Mejora % %

TOTAL 33 27 6 0 6 3

Fuente: Elaboracidon-autores

Los resultados obtenidos de la evaluacion final se comparan con los resultados

del diagndstico inicial, y se muestran a continuacion:

Comparativa de resultados de
Diagndstico inicial y Evaluacion final

96,97 %
81,82 %
18,18 %
DIAGNOSTICO INICIAL EVALUACION FINAL

B Cumplimiento ™ Incumplimiento

llustracion 71: Comparativa entre porcentaje de cumplimiento obtenido en el
diagndstico inicial y el diagnostico final estudio
Fuente: Elaboracion-autores
El porcentaje de hallazgos encontrados en el diagnéstico inicial y evaluacién
final, después de haber realizado las acciones de mejora planificadas, se presenta en

la ilustracion 72.
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Comparativa de Hallazgos entre
Diagndstico inicial y Evaluacion final

63,64 %

33,33 %

18,18 %

DESVIACION

0,00 %
NO CONFORMIDAD

O Diagnédstico inicial

3,03 % 9,09 %
) (]

| |

OBSERVACION

Evaluacion final

llustracion 72: Comparativa entre los hallazgos encontrados en diagnéstico inicial y el
diagnostico final estudio
Fuente: Elaboracion-autores

4.1.4.

Comparativa entre Situacion inicial y Situacion final de la planta

En la tabla 30 se muestra el estado actual de la planta después de haber

finalizado todas las actividades planificadas y se compara con la situacion de la planta

al inicio del desarrollo del estudio. Ademas, el anexo 16 permite comparar las mejoras

visuales en la planta en comparacion con el anexo 1.

Tabla 30: Cuadro comparativo entre la situacién inicial y actual de la planta.

o)
|_
SUB- = SITUACION INICIAL SITUACION ACTUAL
PROCESO S
x
o
—_— > a) Se elabor6é un procedimiento de
o & 2 9 |a)No seteniadocumentada|recepcién de materia prima vy
8 E s |8 ® § la forma de control de la|suministros que establece las
8 <§‘: g 8 g @ | materia prima gue | pautas para aceptar el ingreso de
wow &£ > 2lingresaba a la planta. materia prima y posibles acciones
o [a) 0
= correctivas.
. a) Al contar con el procedimiento de
" G @ a) El control de defectos y
E | 85 8, . control en proceso y los formatos de
@ |'s O o dimensiones de corte era _
O o 9 O registro de control de rotura se
O | 2 5 ¥ |menor.
S © . .
o maneja un mejor control de defectos.
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b) Se remplazaron los recipientes
plasticos por gavetas plasticas que
permiten un mejor apilamiento de los
chips, y una mayor cantidad de chips

listos para usar.

A) Se remplazaron los moldes por
tableros que contienen 2 moldes de
mosaicos, adicionalmente se
oficializé el reporte diario de armado
con el que se controla la cantidad de
mosaicos producidos.

b) El indicador de control de rotura
establecido permite conocer el
porcentaje de chips defectuosos y
posteriormente trabajar en reducir

dichos porcentajes.

c) El establecimiento de patrones
permitié agrupar los mosaicos segun
ciertas caracteristicas similares
entre ellos, ademas con la creacién
de fichas de producto se facilitd su

identificacion.

A) Se estandarizo las
especificaciones para angulos de
biselado y los controles de defectos
estdin  documentados en el
procedimiento de controles de

proceso.

b) ElI almacenamiento de
chips se
recipientes plasticos que
ocupaban gran
limitando la cantidad de
chips disponibles.
a) Los moldes de armado
permitian armar un mosaico
a la vez y no se llevaba un
registro formal de mosaicos
armados.
b) No se registraba
(@) %]
<o( % cantidad
= @ | defectuosos.
< =
¢) Los mosaicos no estaban
agrupados
definida.
3 a) El control de defectos de
8 % w biselado consistia en
é g -c% inspeccion visual de cada
% % S |una de las barrederas ylo
E filos de grada.
e g a) Las barrederas requerian
foj % diferentes metodologias
% Dc.tgs para realizar el pintado.

a) En los procedimientos de trabajo
se documenté la forma
estandarizada para la metodologia

de pintado.
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SECADO

Mosaicos y barrederas

a) La crinolina se colocaba
sobre el mosaico vy
posteriormente se le
colocaba el pegamento con

un rodillo.

a) La crinolina se engoma, luego se
coloca sobre el mosaico y se
presiona para que se mantenga
adherida. Se

informacion en los procedimientos

mantiene  esta

de manufactura elaborados.

b) La temperatura del horno
de secado se ajustaba
segun el criterio del

operador.

b) Se establecié una temperatura
estandarizada la cual tiene una
variacion de +5°C, este dato se

documentd en los procedimientos.

c) Las veces que un
mosaico  ingresaba  al
secador eran variables y
dependia del grado de

secado del mosaico.

¢) Se ha implementado un sistema
de 3 entradas de aire al secadero
para optimizar esta operacion, de
esta forma los mosaicos pasan 3
veces por el secador, se mantiene
esta informacién en los

procedimientos realizados.

SELECCION Y EMPAQUE

Mosaicos, barrederas, filo de gradas y piezas especiales

a) Los mosaicos
desmoldados se colocaban
en el suelo para que se
complete el secado del
pegamento, esto reducia
espacios libres y dificultaba

el paso.

a) Los estantes se adaptaron para
almacenar el doble de su capacidad,
lo que permite un mejor uso del

espacio.

b) Los

almacenamiento

tiempos de
podian

alcanzar hasta 8 horas.

b) Los tiempos de almacenamiento
se redujeron hasta un maximo de 3
horas, se estandarizo este tiempo en
el procedimiento de manufactura de

mosaicos.

c) La inspeccion antes del
empacado era  menos
rigurosa por lo que se corria
el riesgo de una mayor

cantidad de defectos.

c) Al contar con supervisores de
produccion la  inspeccion  de
producto terminado es mas rigurosa
y se disponen de formatos de

reporte diario de la produccion.
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d) El ordenamiento de las

cajas en los pallets se . )
_ _ d) Se estandarizé el ordenamiento
realizaba dependiendo de
_ de los pallets para cada una de las
factores como unidades| _
. cajas que disponen en la planta.
producidas por lo que era

muy variable.

a) No existia una o
] ~|a) Se elaboraron procedimientos,
metodologia establecida ) )
_ . formatos y una hoja de registro para
para la liberacion del _ _
la liberacion de productos.
producto.

b) El tratamiento de

producto no conforme se o )
_ b) Se estandarizo el tratamiento de
adaptaba dependiendo de

LIBERACION DE PRODUCTO

producto no conforme y se lo incluyé

piezas especiales

la causa ocasionada, en o
_ _ __ | en cada uno de los procedimientos
donde una misma situacion
o elaborados.
tenia diferentes maneras de

Mosaicos, barrederas, filo de gradas y

resolucion.

a) Al implementar el indicador

control de rotura la cantidad de
a) Los desechos eran| _
_ _ piezas desechadas es registrada de
recogidos y enviados a su )
_ L esta manera se puede estimar un
disposicién sin controles de _ o
porcentaje de desperdicios,

DESECHOS
especiales

registro de desperdicios. _ )
posteriormente se envia a la zona de

Mosaicos, barrederas,
filo de gradas y piezas

TRATAMIENTO DE

desechos.

Fuente: Elaboracién-autores

4.2. DISCUSION

Este estudio expone la importancia del desarrollo de la gestiéon en las areas
internas que componen una empresa, puesto que cada nueva area supone un trabajo
organizativo que genere las pautas de la gestién que aportara la informacion necesaria

para mantener dicha area, apoyandose en el sistema ya definido por la empresa.

El presente caso de estudio es reflejo de que aun contando con un sistema de
gestién de calidad una empresa no puede aplicarlo directamente sobre cualquier area
interna si antes no la organiza y prepara para que esta pueda acoplarse

satisfactoriamente al SGC existente y genere informacion y evidencia de forma clara y
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organizada para poder ser auditada, ser objeto de seguimientos, y posteriormente

orientarse hacia la mejora.

Lo anteriormente indicado se apoya en el resultado de la evaluacion de la
situacion inicial de la planta, ya que a pesar de tener cubiertos varios puntos de norma
que eran trabajados con otras areas de la empresa, tales como el departamento de
compras, importaciones, comercializacion, etc., en cuestiones internas propias de la
planta, como &rea manufacturera, se encontraron las falencias en los items de norma

evaluados, especialmente en lo que concierne al aspecto de Operacion.

Con el desarrollo del trabajo de titulacion realizado claramente se generd un
apoyo al SGC de la empresa y una mejora dentro de la planta al organizar informacion,
generar procedimientos y diagramas de trabajo, registros, indicadores, controles en los

procesos y producto terminado, fichas de productos, entre otros.

Todo esto sirvid de apoyo para iniciar los trabajos de integracién al SGC de la
empresa, ya que con informacion de la estructura y funcionamiento de la planta de
mosaicos se pudieron cubrir aspectos solicitados por el departamento de Seguridad
Industrial con fines de solventar auditorias de ambiente, ademéas de posteriormente
poder sostener una primera auditoria realizada por el departamento interno de auditorias

de la empresa.

Una parte importante de este estudio es el hecho de que quienes desarrollan y
mantienen el seguimiento de un SGC deben mantener cierto grado de conocimiento de
la importancia de los sistemas de gestion, debido a ello previo a este estudio el equipo
de trabajo se capacité en GESTION DE OPERACIONES CON ISO 9001 y AUDITOR
INTERNO DE CALIDAD ISO 9001:2015.

Si bien este trabajo se encuentra finalizado, los resultados del sistema se
evidenciarian de mejor manera en mediano o largo plazo, por lo cual el tiempo del
estudio es una limitante para evaluar de forma mas profunda el desarrollo de este
sistema, siendo para ello importante continuar con el seguimiento del sistema por parte
de personal que, a mas experiencia en las actividades de la planta, tenga un cierto nivel

de conocimiento tedrico en sistemas de gestion.
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5. CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES

Al finalizar el estudio se logro disefar un sistema funcional de aseguramiento de
calidad para la planta de mosaicos y piezas especiales, el mismo que, en sus primeros
pasos de implementacion, permitid6 evidenciar una mejora dentro de la planta que
constituye la base para una futura adhesion al alcance del sistema de gestién 1ISO 9001,
con el que esta certificada la empresa.

En el diagnostico inicial de la planta se obtuvo un porcentaje de cumplimiento del
3.03% y un 96.97% de incumplimiento, a su vez en los hallazgos encontrados se obtuvo
un porcentaje de observaciones del 3.03%, un 33.33% de desviaciones y 63.64% de no
conformidades; estos resultados evidenciaban la necesidad de la gestion de

aseguramiento de la calidad.

Para la evaluacion final de la planta se aplic6 nuevamente la lista de chequeo,
con lo que se determiné que el porcentaje de cumplimiento paso del 3.03% al 81.82%,

evidencia del trabajo conjunto entre la jefatura de la planta y el equipo de trabajo.

La elaboracién del manual de la planta, como parte de los objetivos del estudio,
se desarroll6 de tal forma que abarca todos los temas trabajados y sirve de guia principal
para conocer el funcionamiento de la planta de mosaicos y evidenciar la estructura del

sistema desarrollado.

Las acciones realizadas a lo largo del presente trabajo de titulacién promovieron
que se realice la primera auditoria interna en la planta de mosaicos y piezas especiales
por parte del departamento de auditorias de la empresa. Lo cual confirma la importancia
del aseguramiento de la calidad a través de la implementacion del sistema de gestién
en cada area de una organizacion, siendo en este caso para el area de produccién de

mosaicos.

Entre las ventajas que conlleva la implementacion de este sistema de
aseguramiento estan: la mejor gestion estratégica de los recursos necesarios, la
estandarizacion de los procesos, la deteccion y correccion de defectos evitando que
vuelan a ocasionarse, Yy la liberacion del producto terminado sin defectos, previniendo

reclamos del cliente.
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Como se determind en la discusion el tiempo es el principal limitante, por lo que
los resultados del sistema de aseguramiento se reflejaran después de un tiempo
prudencial de la aplicacion del mismo, siempre y cuando se mantenga el mismo

constantemente actualizado.

La informacién presentada tanto de manera fisica como de manera virtual en el
software Share Point sirve de evidencia de todas las acciones y documentacion
realizada segun las politicas de seguridad y control de informacion implementada dentro

de la empresa.

5.2. RECOMENDACIONES

El estudio desarrollado puede considerarse como la base para garantizar el
aseguramiento de la calidad del proceso productivo de la planta, se recomienda en
primera instancia integrar la planta en el alcance del sistema de gestion de GRAIMAN,
debido a que ya se cuenta con el establecimiento de los pardmetros para poder

continuar, sostener y actualizar su sistema de gestion y aseguramiento de calidad.

El trabajo realizado se baso6 en la recoleccién y organizacion de informacion
existente en la planta y en el levantamiento de informacion faltante para favorecer las
bases de la elaboracion del sistema de aseguramiento de calidad, sin embargo, el
trabajo de titulacion no estaba orientado al levantamiento y seguimiento estricto de datos
de proceso y producto, de modo que para fortalecer el sistema de gestion planteado se
recomienda realizar un estudio mas profundo de toma de tiempos en los centros de

trabajo, asi como también la toma otros datos inherentes al producto.

Las no conformidades, desviaciones y observaciones encontradas en la
evaluacion final deben ser consideradas como punto de partida para seguir trabajando
en el sistema de aseguramiento de calidad, por lo que se recomienda que sean

consideradas en una nueva planificacion.

Sobre las acciones planificadas fuera del alcance del presente trabajo (bajo
responsabilidad directa de la empresa) como: levantamiento de fichas comerciales,
fichas técnicas de equipos y calificacion de proveedores, si bien estas son llevadas a
cabo por otros departamentos de la empresa, se recomienda que la planta se asegure

y gestione su cumplimiento.

Otras actividades en las que se recomienda trabajar son el mantener y actualizar

periédicamente los indicadores implementados, y utilizar los resultados de estos en el
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proceso de toma de decisiones e identificacion de oportunidades de mejora, y definir
responsables para la ejecucion de las actividades de liberacion de producto en

coordinacion con el Departamento de Control de Calidad.

Finalmente, para mantener el sistema de gestion en funcionamiento en la planta
de mosaicos y piezas especiales es indispensable la adecuada gestion de recursos y la
coordinacion de actividades con los demés procesos de la empresa, tanto operativos

como de soporte, con los que se mantiene interrelacion.

A partir de la finalizacion del trabajo el seguimiento y actualizacion constante del
sistema requiere de personal capacitado en manejo de sistemas de gestion para poder
sostener el sistema desarrollado en la planta.
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5.4. ANEXOS
ANEXO 1. Evidencia fotogréfica de la situacién inicial de la planta

Pallets de barrederas
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ANEXO 2. Planificacion de levantamiento de informacion

PLANIFICACION DE LEVANTAMIENTO DE INFORMACION
EMPRESA: GRAIMAN Cia. Ltda.
. Planta de fabricacion de mosaicos y
SECCION piezas especiales GRAIMAN
LUGAR DE In Situ
APLICACION: Panamericana Norte km 4 Y4, Cuenca-Ecuador
FECHA: 18 de agosto de 2021
DURACION: 2 dias
OBJETIVOS
Describir el estado inicial de la planta de mosaicos con un enfoque
GENERAL: |al aseguramiento de la calidad de sus
Productos y procesos.
a) Recolectar informacion de la planta de mosaicos referente al
control de calidad del producto terminado y al control del
ESPECIFICOS: |P'0¢®5%
b) Determinar el grado de cumplimiento de control del producto ¥
proceso de la planta de mosaicos en base acriterios aplicables de I
norma ISO 9001:2015
_ |Sistema de control de calidad de la planta de mosaicos de la
ALCANCE: empresa GRAIMAN
TIPO DE Documental
REVISION:
CRITERIO DE . )
CONTROL - Clausulas 8 y 10 de la Norma ISO 9001:2015
a) Los numerales 4, 5, 6, 7, 9 y 10.3 de la norma se veran
CRITERIOS NO |cubiertos en la certificacion 1ISO 9001 de GRAIMANcuando la
APLICABLES [planta de Mosaicos se anexe al alcance del SGC.
b) EI numeral 8.3 de la norma ISO 9001 no aplica segun la
certificacion de la empresa.
Lituma Villa Ricardo Andrés
EQUIPO: VVera Salinas Jonnathan Rodrigo
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

0 HORA
N ACTIVIDAD FECHA INICIO FIN LUGAR ASISTENTES RECURSOS
Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez Presentacion
1 |Reunion de apertura 18/8/2021| 12:00 12:15 de la planta de |Andrés Lituma Digital
mosaicos Jonnathan Vera
Revision del punto 8.1 de la normativa Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez Check list,

2 |1SO 9001:2015 Planificacién y control 18/8/2021| 12:15 12:30 de la planta de |Andrés Lituma Documentacion
operacional mosaicos Jonnathan Vera existente
Revision del punto 8.2 de la normativa Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez Check list,

3 |ISO 9001: 2015. Requisitos para los 18/8/2021| 12:30 12:45 de la planta de |Andrés Lituma Documentacion|
productos y servicios mosaicos Jonnathan Vera existente
IRSe(\)nss;gg 1?26 éf;ngoifofzggsormawa Oficina de jefatura |Ing. Davigl Vazquez Check Iist,.

4 . 18/8/2021 12:45 13:00 de la planta de |Andrés Lituma Documentacion
procesos, productos y servicios . .

o mosaicos Jonnathan Vera existente
suministrados externamente
Revision del punto 8.5 la normativa 1ISO Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez Check list,

5 |9001:2015. Produccién y provision del 18/8/2021| 13:00 13:15 de la planta de |Andrés Lituma Documentacion
servicio mosaicos Jonnathan Vera existente

6 |Receso 18/8/2021| 13:15 15:00
Revision del punto 8.6 de la normativa Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez Check list,

7 [1SO 9001:2015. Liberacion de los 18/8/2021| 15:00 15:15 de la planta de |Andrés Lituma Documentacion
productos y servicios mosaicos Jonnathan Vera existente
Revision del punto 8.7 de la normativa Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez Check list,

8 |ISO 9001:2015. Control de las salidas 18/8/2021| 15:15 15:30 de la planta de |Andrés Lituma Documentacion
no conformes mosaicos Jonnathan Vera existente
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Revision del punto 10 de la normativa

Oficina de jefatura

Ing. David Vazquez

Check list,

9 . . 18/8/2021| 15:30 15:45 de la planta de |Andrés Lituma Documentacion
SO 9001:2015. Mejora mosaicos Jonnathan Vera existente
Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez
10 |Reunién de finalizacion 18/8/2021| 15:45 16:00 de la planta de |Andrés Lituma Presentacion
mosaicos Jonnathan Vera
Oficina Check list,
Reunién del equipo, revisién de departamento de Andrés Lituma Informe .de
11 ' 19/8/2021 9:00 10:00 calidad GRAIMAN, descripcion
resultados ., Jonnathan Vera S
seccion inicial de la
ceramicas planta
Check list,
Reunién de cierre. revision de Oficina de jefatura |Ing. David Vazquez Informe de
12 ' 19/8/2021| 10:00 11:00 de la planta de |Andrés Lituma descripcion
resultados . L
mosaicos Jonnathan Vera inicial de la
planta
OBSERVACIONES:
Ricardo Andrés Lituma Villa
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ANEXO 3. Encuesta realizada al jefe de produccion

DISENO DE UN SISTEMA DE CONTROL ENFOCADO AL ASEGURAMIENTO DE
LA CALIDAD EN EL PROCESO PRODUCTIVO DE LA PLANTA DE MOSAICOS DE
LA EMPRESA GRAIMAN CIA. LTDA

LISTA DE CHEQUEO DEL LEVANTAMIENTO DE INFORMACION
Alcance Sistema de control de calidad de la planta de mosaicos de la empresa
GRAIMAN
Lituma Villa Ricardo Andrés _Fe_c_ha} de 18 de agosto del
Autores inicio: 2021
Vera Salinas Jonnathan Rodrigo F_echa d‘?: 19 de agosto del
finalizacion: 2021
d%rggrr]lggl Clausula 8 y 10 de la Norma ISO 9001:2015
e Los numerales 4, 5, 6, 7, 9 y 10.3 de la norma se ven cubiertos en la
Criteri certificacion ISO 9001 de GRAIMAN que al anexarse la planta de
riterios ) e C
no I\_/Iosalcos a! alcance de la certificacion aplicara a los puntos que ya se
aplicables tienen considerados en el SGC GRAIMAN. _ o
¢ El numeral 8.3 de la norma 1SO 9001 no aplica segun la certificacion
de la empresa.
Términos NC.: No cqnfp,rmidad
utilizados DE: DeSVIaCIO!’],
OB: Observacion
8. OPERACION
8.1. Planificacién y control operacional
Pregunta Ng%mﬂ&e Evidencia
] . e No existe documentacion que identifique
1. ¢Se han identificado los procesos dentro de la planta de
los _ procesos MOSAICOS.
necesarios para | No Cumple NG %
cumplir los requisitos .
de Iops clientes? | Categoria DE
OB
No existe documentacién establecida que
2. ¢Se han determinado identifigue los requisitos para el producto.
los requisitos para el | No Cumple NC X
producto? Categoria DE
OB
3. ¢Se han No existe evidencia que identifique los
identificado los procesos procesos y operaciones principales.
y Operaciones | -y, Cumple NC X
principales de la cadena . DE
de manufactura del Categoria
producto? OB
Se mantiene establecidos criterios de
4. ¢Se han control para la operacion, pero no existe la
establecido criterios de documentacién necesaria.
7 No Cumple
control para la operacion NC
de los procesos? Categoria DE X
OB
Ricardo Andrés Lituma Villa
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5. .Se han
establecido criterios para

Se dispone de catélogos y fichas técnicas.

la aceptacion de materia No cumple NC
prima? Categoria DE X
OB
6. .Se han La asignacién de recursos para asegurar
determinado los recursos el cumplimiento de requisitos en los
necesarios para | o cumole productos esta en proceso de revision.
asegurar que el producto P NG
cumple con los ) T <
requisitos? Categoria =
£ ﬁtsrel dlsporTe Ide No existe documentacion ni registros de
controles € 0S controles en los procesos y productos.
procesos y en los No Cumple
productos de acuerdo P NC %
con los criterios Cat , DE
determinados? ategoria B
8 ;Se mantienen No existe registro de controles en el
CGOF proceso y del producto terminado.
registros del control de No cumple
los procesos y del P NC X
producto terminado? Categoria DE
OB
. Existe una planificacién o programa de
9. ¢Se cuenta con una produccion que esta por publicarse.
planificacién 0 cumble
programa de P NC
produccion? Categoria DE
OB X

8.2. Requisitos para los productos y servicios

8.2.1 Comunicacién con el cliente
8.2.2 Determinacion de los requisitos para los productos y servicios
8.2.3 Revision de los requisitos paralos productos y servicios
8.2.4 Cambios en los requisitos paralos productos y servicios

Cumple . .
Pregunta No cumple Evidencia
1 S di d Actualmente se dispone de un catélogo de
- ¢o€  dispone N productos, no existen fichas comerciales.
informacion relativa al
; _p No cumple
producto a disposicion NC
de los clientes? Categoria DE X
OB
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No hay un sistema de manejo de quejas y

2. _g,Se . mantiene reclamos.
informaciéon relativa a
: No cumple
quejas y reclamos de NG %
los clientes? .
Categoria DE
OB
. ¢Se han determinado No existe normativa para mosaicos, se
los requisitos legales, trabaja en la funcion de la normativa de
normativos o internos ceramicas y porcelanatos.
L No cumple
de la organizacion NC
asociados al producto .
terminado? Categoria DE X
OB
 Se mantiene controles No se han establecido los requisitos, no se
: (c’iel roducto en funcion dispone de registros y procedimientos
produ unc para controlar el producto.
de los requisitos | No cumple
normativos e internos NC X
de la planta’? Categoria DE
OB
. ¢Se mantiene
informacion No se dispone de fichas técnicas.
documentada de los
- No Cumple
requisitos del producto NC %
y  sus  respectivas .
actualizaciones? Categoria DE
OB
éSe  comunica los No existe un registro histérico de cambios.
cambios en los
procesos y productos a | No cumple
las personas ] NC X
pertinentes? Categoria DE
OB
. ¢Se ha identificado el No se ha determinado el equipamiento
equipamiento requerido.
necesario para los | No cumple
controles de NC X
inspeccion? Categoria DE
OB
. ¢Existe una El &rea de mantenimiento de se encarga
planificacion enfocada de todos los equipos.
al mantenimiento de los | No cumple

equipos claves en el NC
proceso? Categoria DE X
OB
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8.4. Control de los procesos, productos y servicios suministrados externamente

8.4.1 Generalidades

8.4.2 Tipo y alcance del control
8.4.3 Informacion para los proveedores externos

desempefio de
proveedores?

Pregunta Cumple Evidencia
No cumple
1 :Se h det inad No existe evidencia de criterios de
: I" € a_n_t N erm_![nq 0 aceptacién de productos suministrados
0S requisitos y criterios externamente.
de aceptacion para los | No cumple
productos recibidos de i NC X
proveedores externos? Categoria DE
OB
. ¢Se han determinado No existe un control documentado para la
los controles aceptacion de productos.
requeridos  para
” No cumple
aceptacién  de NC X
productos . DE
proveedores externos? Categoria
OB
3 S mantien No se mantiene un seguimiento del
- ¢o€  mantiene desemperio de los proveedores.
seguimiento del
No cumple

NC X

Categoria DE

OB

8.5. Produccién y provisién del servicio

8.5.4 Preservacion

8.5.1 Control de la produccién y de la provision del servicio
8.5.2 Identificacion y trazabilidad
8.5.3 Propiedad perteneciente alos clientes o proveedores externos

8.5.5 Actividades posteriores ala entrega
8.5.6 Control de los cambios

controles de proceso y

Pregunta N(?Lérl:]rglgle Evidencia
No se ha caracterizado el producto
terminado, se mantiene un catalogo con
1. ¢/ Se ha caracterizado el especificaciones generales
producto terminado? No Cumple
NC X
Categoria DE
OB
No se ha realizado un registro del
2. ¢ Se mantiene registros seguimiento de los controles de proceso y
del seguimiento de los producto.
No cumple

producto? NC X
' Categoria DE
OB
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3. ¢Se cuenta con el

El layout y los diagramas de proceso se
estan planificando actualizar, sin embargo,
no se tiene correctamente definidos el

layout y/o un diagrama | No cumple | layout actual.
de los procesos? NC
Categoria DE X
OB
) El &rea de seguridad industrial se encarga
4 ¢Se han de realizar las inducciones
implementado acciones No se '
para prevenir errores cumple
humanos? NC
Categoria DE X
OB
Unicamente se realiza una verificacion por
5. ¢La planta cuenta atributos antes de la liberacion de
con alguna actividad productos.
No Cumple
para dar paso a la
liberacién del producto? NC X
Categoria DE
OB
No se mantiene trazabilidad, recientemente
_ : se ha comenzado a identificar los lotes de
6. .Se mantiene produccion,
trazabilidad de las | No cumple
salidas del producto? NC
Categoria DE X
OB
7 (;_Se han No existe trazabilidad a ensayos de control
determinado - .IC,JS frente a salidas no conformes de producto.
controles de verificacion
de roducto  cuando No Cumple
p
eX|sften ?salldas no NC X
conformes: Categoria DE
OB
Faltan registros de cambios en el proceso
8. iSe mantienen productivo.
registros de cambios en | No Cumple
el proceso productivo?
NC X
Categoria DE
OB
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8.6. Liberacién de los productos y servicios

Pregunta Cumple Evidencia
No cumple
Se lleva un registro semiformal dentro de
1. .Se mantienen la planta.
registros de la liberaciéon | No cumple NC
de productos? Categoria DE X
OB
8.7. Control de las salidas no conformes
Cumple : .
Pregunta No cumple Evidencia
1 ;Se han determinad No se ha estandarizado el procedimiento
- ¢o€ han determinado para tratar salidas no conformes.
las actividades de
) . No cumple
tratamiento de salidas NC X
2 .
no conformes” Categoria DE
OB
No existen registros relacionados a salidas
2. ¢Se mantiene registros no conformes.
documentados de las | No cumple
salidas no conformes? NC X
Categoria DE
OB
Observaciones:
10. MEJORA
10.1 Generalidades
10.2 No conformidad y accidn correctiva
Cumple , .
Pregunta No cumple Evidencia
No existe un procedimiento para el analisis
1. . Se mantienen de no conformidades.
registros del andlisis de No cumple
no conformidades? NC X
Categoria DE
OB
5 . Se cuenta con Se hacen correcciones, pero falta
- ¢ : documentos y registros de estas.
registros de las acciones
: No cumple
correctivas y sus
resultados? NC
Categoria DE X
OB

Observaciones:
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ANEXO 4. Reporte de resultados

| REPORTE DE RESULTADOS DE LEVANTAMIENTO DE INFORMACION |

EMPRESA: GRAIMAN Cia. Ltda.
SECCION Planta de fabricacién de mosaicos y piezas especiales GRAIMAN
LUGAR DE In Situ
APLICACION: Panamericana Norte km 4 Y2, Cuenca-Ecuador
FECHA: 18 de agosto de 2021
DURACION: 2 dias
OBJETIVOS
Describir el estado inicial de la planta de mosaicos con un enfoque al
GENERAL: . .
aseguramiento de la calidad de sus productos y procesos.
a) Recolectar informacion de la planta de mosaicos referente al control
de calidad del producto terminado y al control del proceso.
ESPECIFICOS: . L.
b) Determinar el grado de cumplimiento de control del producto y
proceso de la planta de mosaicos en base a criterios aplicables de la
norma ISO 9001:2015.
. Sistema de control de calidad de la planta de mosaicos de la empresa
ALCANCE: GRAIMAN
TIPO DE Documental
REVISION:
CRITERIO DE Clausulas 8 y 10 de la Norma ISO 9001:2015
CONTROL.:
a) Los numerales 4, 5, 6, 7, 9 y 10.3 de la norma se ven cubiertos
en la certificacion 1SO 9001 de GRAIMAN que al anexarse la planta de
CRITI\IECI)QIOS Mosaicos al alcance de la certificacion aplicara a los puntos que ya se
APLICABLES tienen considerados en el SGC GRAIMAN. . , o
b) El numeral 8.3 de la horma ISO 9001 no aplica segun la certificacion
de la empresa.
EOUIPO: Lituma Villa Ricardo Andrés
Q ' Vera Salinas Jonnathan Rodrigo
AREA: | Planta de Mosaicos
Descripcién de la planta
La planta de mosaicos y piezas especiales es una seccion dentro de la empresa
GRAIMAN destinada a la elaboracién de diferentes productos tales como mosaicos,
barrederas, filos de gradas y un diverso nimero de productos denominados piezas
especiales, todos ellos teniendo como principal materia prima baldosas de ceramicas y
porcelanato.
En la elaboracion de estos productos se pueden apreciar diferentes procesos de
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produccién como cortado, armado, biselado, pintado, secado, seleccion y empaque. El
control de calidad de los productos esté sujeto a una constante inspeccién visual durante
todas las etapas del proceso, ya que los operadores realizan revisiones continuas para
separar las piezas defectuosas, de esta manera se evita que esas piezas salgan de la
zona de produccion y que posteriormente puedan generar reclamos de los clientes.
Actualmente esta planta requiere iniciar el desarrollo de un sistema de aseguramiento y
control de calidad enfocado a sus procesos y productos con el fin de mejorar
continuamente y anexarse a futuro al alcance del sistema de gestidén de calidad de la
organizacion.
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
§ HORA
N° ACTIVIDAD o LUGAR ASISTENTES | RECURSOS
i | INICIO | FIN
Oficina  de | Ing. David

L D . . jefatura de la | Vazquez Presentaci

1 | Reunion de apertura I 12:00 | 12:15 planta  de|Andrés Lituma | 6n Digital
mosaicos Jonnathan Vera
dReeVIlzoaodr(ralL;;K/I;tolgé Oficina de|Ing. David | Check list,

i RN ] ) jefatura de la | Vazquez Documen-

2 |9001:2015 ool 12:15 12:30 L <
Planificacion y control | = & plantq de | Andrés Lituma tz_auon

i mosaicos Jonnathan Vera | existente
operacional
c?eewlzorr]mc?r?r!;')[ili/r:olgé Oficina  de | Ing. David | Check list,

i L RN . ) jefatura de la | Vazquez Documen-
3 gg(r)al 'IOZSO t?(‘)guegg':';os I 12:30 | 12:45 planta  de|Andrés Lituma tacion
servicios mosaicos Jonnathan Vera | existente
Revisiéon del punto 8.4
de I{i normativa ISO Oficina  de|Ing. David | Check list,
9001:2015. Control de | — o iof de la | Va3 D
4 |los procesos Su 12:45 13:00 efatura de a azqyez_ ocu_rpent
roductos v servicios 1R . : planta  de | Andrés Lituma acion
produc y mosaicos Jonnathan Vera | existente
suministrados
externamente
Eewsr']%r:rg;tlis;molgg Oficina  de | Ing. David | Check list,
) g . i jefatura de la | Vazquez Document
> | 9001:2015. 89| 1300 13:15 lanta de | Andrés Lituma acion
Produccion y provision | — Fnosaicos Jonnathan Vera | existente
del servicio
E —
6 | Receso 29| 13:15 | 15:00
— (N
Revision del punto 8.6 Oficina  de|Ing. David | Check list,
de la normativa ISO PN jefatura de la | Vazquez Document
7 |9001:2015. Liberacion | & &| 15:00 | 15:15 | quez. n
pb planta de | Andrés Lituma acién
de los productos y . .
L mosaicos Jonnathan Vera | existente
servicios
Revision del punto 8.7 Oficina  de|Ing. David | Check list,
de la normativa ISO RN jefatura de la | Vazquez Document
8 | 9001:2015. Control de | & &| 15:15 | 15:30 | quez. "

) ax planta de | Andrés Lituma acion
las salidas no mosaicos Jonnathan Vera | existente
conformes
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Revisi6n del punto 10 Oficina de|Ing. David | Check list,
P D . ) jefatura de la | Vazquez Document
9 |de la normativa ISO| g &o| 15:30 15:45 | d drés Li -
9001:2015. Mejora o panta_l e | Andrés Lituma acion
’ ) mosaicos Jonnathan Vera | existente
Oficina  de | Ing. David
Reunion de| B & . i jefatura de la | Vazquez Presentaci
10 finalizacion ® 15:45 | 16:00 planta de Andrés Lituma on
mosaicos Jonnathan Vera
Oficina Check list,
departament Informe de
11 Reunion del equipo, | @ & 9:00 10:00 |© de calidad | Andrés Lituma descrincion
revision de resultados | & ' ' GRAIMAN, | Jonnathan Vera | 2¢3¢"P
” inicial de la
seccion lanta
ceramicas. P
Oficina de |Ing. David Ig%?fnkellgg
L, . _ . h
12 R.ey,nlon de cierre, g S| 10:00 11:00 jefatura de Vazq'uez. descripcién
revisiéon de resultados | &1 & la planta de | Andrés Lituma inicial de la
mosaicos Jonnathan Vera planta

OBSERVACIONES

REUNION DE
APERTURA

a)La reunién se realizé de manera virtual a las 12:00 el dia 18 de agosto.
b) En la reunién estuvieron presentes:
Ing. David Vazquez- jefe de planta de mosaicos y piezas especiales
Andrés Lituma- Miembro del equipo de trabajo
Jonnathan Vera — Miembro del equipo de trabajo

DESARROLLO

a) La entrevista se llevo a cabo de manera virtual.

b) Se procedio a realizar las preguntas planificadas al Ing. David Vazquez.

c) Se registré cada una de las respuestas obtenidas y se procedié a clasificar
como NC (No conformidad), DE (Desviacién) y OB (Observacion).

d) La reunion finalizé a las 16:00.

e) A las 9:00 el dia 19 agosto del 2021 se reuni6 el equipo para interpretar los
resultados obtenidos y preparar el reporte de resultados.

REUNION DE
CLAUSURA

a) La reunion se llevd a cabo de manera virtual a las 13:00 el dia 01 de
septiembre de 2021.
b) En la reunion estuvieron presentes:
Ing. David Vazquez- jefe de produccion de mosaicos y piezas especiales
Andrés Lituma- Miembro del equipo de trabajo
Jonnathan Vera- Miembro del equipo de trabajo
¢) La reunion finalizé a las 13:30.

RESUMEN GENERAL DE RESULTADOS

Preguntas que presentan
cumplimiento 1 OB 1
Preguntas que presentan 32 NC 11
incumplimiento DE 21
Cantidad total de preguntas 33
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Porcentaje de cumplimiento de puntos de la lista

de chequeo basado en ISO 9001:2015

CUMPLIMIENTO

3,03%

INCUMPLIMIENTO

96,97%

LISTADO DE HALLAZGOS

CLAUSULA N°
TIPO DE
DE Pregu DETALLES DEL HALLAZGO
HALLAZGO
NORMA nta
No existe documentacion para identificar los .
1 P No conformidad
procesos.
No existe documentacion que identifique .
2 - a g No conformidad
requisitos para el producto.
No existe evidencia que se identifigue los .
3 . d o d No conformidad
procesos y operaciones principales.
-~ T No existe la documentacion para confirmar
S IS 4  |que se mantiene establecidos criterios de Desviacion
& § control para la operacion.
2 <, Se dispone de catalogos y fichas técnicas la o
S O 5 . L . Desviacion
&S S informacién no esta completa.
o E La asignacion de recursos esta en proceso de L
o O 6 ) Desviacion
& revision.
No existe documentacion ni registros de .
7 g No conformidad
controles en los procesos y productos.
No existe registro de controles en el proceso .
8 g . P No conformidad
y del producto terminado.
Existe una planificacion o programa de L
9 ., P . prog Observacién
produccién que esta por publicarse.
%) Existe un catélogo de productos, no se han o
S > 10 . . Desviacion
2 9 9 2 levantado fichas comerciales.
S5 2 2 3 N . . .
Q 0 se hay sistema de manejo de quejas .
g © 3 S 11 y ) queIaS Y1 No conformidad
x © © g reclamos.
. 2 92 0
g = 12 | No existe de fichas de producto y de proceso Desviacion
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No se han establecido los requisitos, no se
13 | dispone de registros y procedimientos para | No conformidad
controlar el producto.
14 | No se dispone de fichas técnicas. No conformidad
15 | No existe un registro histérico de cambios. | No conformidad
16 |No se ha determinado el equipamiento |\ conformidad
requerido.
17 El area de mantenlmlento se encarga de Desviacién
todos los equipos.
m . — — _
g 8 18 |No existen §r!ter|os de aceptacion de| ng conformidad
> S 2 9 productos suministrados externamente.
S g 8 S S . | |
- 2 2 £ 19 |No eX|s.tt,=,= un control documentado para la No conformidad
E g $5c s aceptacion de productos.
© 38 > g = No se mantiene un seguimiento del ;
< 8 n o 20 . No conformidad
o 5 desempefio de los proveedores.
No se ha caracterizado el producto
21 |terminado, se mantiene un catalogo con | No conformidad
especificaciones generales.
No se ha realizado un registro del
o 22 |seguimiento de los controles  de | No conformidad
Ig proceso y producto.
§ El layout y los diagramas de proceso se estan
g 23 plamflcando actualizar, sm embargo, no se Desviacién
- tiene correctamente definidos el layout
2 actual.
3 El area de seguridad industrial se encarga de
a 24 | realizar las inducciones | Desviacion
c del personal.
O " .
g o5 No eX|st_e un_Procedlmlento documentado No conformidad
3 para la liberacion de productos.
(@] T T
& No se mantiene una trazabilidad,
s 26 | recientemente se ha comenzado a identificar| Desviacion
© el lote de produccién.
o7 | No existe t.razabllldad a ensayos de control No conformidad
frente a salidas no conformes de producto
28 Faltan reglstros de cambios en el proceso No conformidad
productivo
[%2]
& 2
= (&) [%2]
g 2 2 : :
— (] . .,
g 9 3 29 Sle lleva un registro semiformal dentro de la Desviacién
= 2 g anta.
J o 38 P
© 2 >
) )
® ©
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S o g 30 No se ha estandarizado el procedimiento No conformidad
*g @ 5 E para tratar salidas no conformes.
—_— 3 —

- 8 2t 31 | No existen registros relacionados a salidas | o conformidad
o » O no conformes.

p . — T )

g 3o | Noexiste UIjI procedimiento para el analisis de | N\ conformidad

> no conformidades.

S i L

= 33 |Se .hace correcciones, faltan documentos y|  pasviacién

— registros de estos.

PLANTEAMIENTO DE ACCIONES DE MEJORA

8.1 Planificacion y
control

Verificacion de stock de MP e Insumos de produccion.

Plan o programa de produccion.

Levantamiento de fichas técnicas de producto.

Diagramacion de los procesos y operaciones.

Levantamiento de fichas de proceso.

Caracterizacion del proceso y caracteristicas de calidad.

Determinar especificaciones de la materia prima.

operacional
Establecer caracterizacién de procesos.
Determinar los parametros de proceso.
Determinar procedimientos de control de proceso.
Establecer formatos de registro.
Oficializar programa de produccion.
Levantamiento de fichas comerciales.
Desarrollo de procedimiento para tratamiento de quejas y reclamos.
Establecimiento de fichas de producto y proceso.
8.2.  Requisitos | Determinar los parametros de control de producto.
para los
productos y | Determinar procedimientos de control de producto.
servicios

Levantamiento de fichas técnicas.

Establecer un listado de equipos para inspecciones.

Coordinar cronograma de mantenimientos y revision metrolégica de
los equipos con las respectivas areas.

8.4 Control de los
procesos,
productos y
servicios
suministrados
externamente

Recopilar informacién de materia prima.

Determinar un procedimiento para la calificacion de los proveedores.
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8.5. Produccion y
provision del
servicio

Levantamiento de fichas técnicas para caracterizar el producto
terminado.

Determinar caracteristicas de control y establecer indicadores.

Levantamiento del Layout y DPOs actuales junto con las

actualizaciones.

Establecer los procedimientos de trabajo, establecer planificacion de
induccién y evaluacion al personal.

Determinar criterios y procedimientos para la liberacion de producto.

Estandarizar la identificacion de los lotes de produccion.

Establecer formatos de registro trazables a informaciéon de érdenes
de produccion y lotes.

Determinar controles de las versiones en las fichas.

8.6. Liberacion de

productos y | Controlar las transferencias de productos a bodega de inventario.
servicios
§a7lld aSControI gg Determinar procedimiento para tratar producto terminado no
conformes conforme con las especificaciones.
: Establecer un formato de plan de accién para producto terminado no
10. Mejora A
conforme con especificaciones.
Lituma Villa Ricardo Andrés
ELAESS_ADO Jonnathan Rodrigo Vera RECIBIDO POR:

Salinas

Ricardo Andrés Lituma Villa

Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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ANEXO 5. Caracteristicas de calidad: Ejemplo simplificado del documento elaborado para el tipo de producto Mosaicos.

Crohy

EXPRESA TUS SUENOS

CARACTERISTICAS DE CALIDAD

Mosaicos

Coédigo: GD-MS-007
Fecha: 2021-12-29
Revision: 1

Elaborado por:

Ricardo Lituma
Jonnathan Vera

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente Regional Sur

MOSAICOS

ETAPA DEL PROCESO

REQUISITOS

CARACTERISTICAS

PRODUCTO

PROCESO

ESPECIFICACION

Recepcion de materia prima

Dimension de chip importado

Longitud y ancho

Ficha técnica de producto

Lamina protectora

Existencia de lamina protectora

Orden de compra

Corte Dimension Longitud y ancho Separacion de discos de corte |Ficha técnica de producto
Geometria Perpendicularidad Ficha técnica de producto
Revisiones
Namero Fecha Motivo
1 2021-12-29 Original

Ricardo Andrés Lituma Villa

Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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ANEXO 6. Formatos de control en el proceso

j Cédigo  GF-MS-005
REPORTE DE HORAS HOMBRE Y HORAS MAQUINA Fecha 2021-09-01
EXPRESA TUS SUEROS Version 1
FECHA CENTRO DE TRABAJO
SUPERVISOR T1: T2: T3:
CENTRO DE TRABAJO MANO DE OBRA
HORA INICIO HORA FIN :IE::::Z TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO op CODIGO DESCRIPCION DEL PROCESO
TRABAJADO PERDIDO | N°PERSONAS | TRABAJADO PERDIDO
minutos minutos minutos minutos
Ricardo Andrés Lituma Villa
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. Cadigo GF-MS-006
REPORTE DIARIO DE PRODUCCION Fecha 2021-09-01
Version 1
FECHA
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3 TOTAL DIARIO
oP N° CODIGO DESCRIPCION SALDO (.;RMSM
unidades cajas unidades cajas unidades cajas unidades cajas palets Cajas
RESPONSABLE:
Ricardo Andrés Lituma Villa
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Cddigo GF-MS-007
CONTROL DIARIO DE ROTURA Fecha 2021-09-01
Version 1
‘ FECHA|
CANTIDAD MEDIDA | COMPONENTES | UTILIZADA| ROTAS TOTAL PORCENTAIE
TURNO oP N° CODIGO DESCRIPCION PRODUCIDA COMPONENTE o o "™ | (Total/Rotas)*10
Nnidates mm POR UNIDAD ur L 0

Ricardo Andrés Lituma Villa

Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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ANEXO 7. Indicador control de rotura: Datos aleatorios generados para ejemplificar el indicador

SEMANA = 57
SEM 50
SEM 51

DESCRIPCION = 57

MOSAICO SANTA FE 30X30 CER...

BARREDERA 8.5X45 CEDRO CE...
CELINE 15X15

TURNO = Ng

13.04%

DOMINICA 40X40 CHOCOLATE

Porcentaje de rotura

6.25%
1.10%
ATACAMA 30X30 BRENA 45¥45 BEIGE

MOS AICO SANTA FE 30X30 CERAMICA

1.64%

TREBIA 45X45

MOSC1021
9-dic-21
Ricardo Andrés Lituma Villa
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ANEXO 8. Matrices SIPOC (La informacion es propiedad de la empresa, por lo que se muestra un extracto de las matrices

realizadas)
N i . . .
Subproceso | , [FEON/==PI0) Rig:tsrggade ACTIVIDAD Recursos SALIDA ‘ Registro de Salida Indicador Control
Jefe de Planta Dpto. de
Compras
Recencion de Revisar stock de chips Asistente de Ndmero de documento de
mgteria 1 Dpto. Productos 1 importados, crinolina, produccion Solicitud de compra orden de compra
Prima Comercial ofertados carton, goma (cola (Documentacion del Dpto. Dpto. de
plastica) Supervisor de de compras) Importaciones
producciéon
Operador de
corte Inspeccion
Listeladora visual de
Discos de corte cortes
Realizar el corte de las Agua
_ Baldosas baldosas Energia eléctrica Chips Pffnfz‘é:e
Corte 2 Su?c)edr\ljfggge ceramicas y/o 2 Calibrador pie de Control
p porcelanatos rey . .
- dimensional de
Molde de mosaico piezas
Llevar gavetas con chips | Gavetas plasticas
cortaiijos haciaelareade = Tachg para | Material de desecho Gestion de
armado desechos de corte desechos
Desmoldar los mosaicos Mesa de Proceso de
Seleccion y Proceso de Mosaicos secos Yy disponerlos en desmolde . h >
3 3 Mosaicos liberacion de
empaque secado secados el carro de Carro de roducto
almacenamiento almacenamiento P
Inspector de Jefe de Planta Matriz de )
Liberacion de Supervisor de Lotes de 'Re'porte Realizar ensayos de calidad Resultados de Liberacion: Producto Dpto. de control de Inspecciones
4 . producto diario de | 4 h - - . . de control de
productos produccion . . control de calidad Calibrador pie de | control de calidad terminado Control de producto -
terminado produccion . . calidad
rey Calidad terminado

Ricardo Andrés Lituma Villa

Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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ANEXO 9. Toma de tiempos (Lainformacion es propiedad de la empresa, por lo que los resultados expuestos son datos

referenciales)

RESULTADOS MOSAICOS

Y 2 ® ® 5 = = © C (3D
PATRONO [E2 /22413 3| _ 31232 | = |232| 2& |53 ¢ 83|30
DIMENSION | 23 (X3 |§83 | 28| 53 g 23| 8= |38 | 3= (% |8
PROCESO | conspEr |22 |38 58|38 |32 = as| ad |a° | ™° |5&|88
©0 1000 F|og| =° 3 Ro | 8o kS 3 58| o
(min) | (min) | (min) (min) % min H U/h u/m2 U Cajas
p::;rzeapsaéig'g;;gs 30x30cm | 3:00 | 500 | 400 | 1 | 4:00 | 20,00% | 4:48 | 000761 | 0,080 | 0,88889 | 10
PO1 5:00 | 5:00 | 500 | 1 | 500 | 20,00% | 6:00 | 0,02724 | 0,100 | 1,11111| 10
P02 1:00 | 2:00 | 200 | 1 | 2:00 | 20,00% | 2:24 | 0,02724 | 0,040 | 0,44444 | 20
Armado P03 2:00 | 6:00 | 400 | 1 | 4.00 | 20,00% | 448 | 0,06452 | 0,080 | 0,88889 | 10
Pegado Tp‘;‘zr‘(’)sn'eoss 0:30 | 1:00 | 1:00 | 1 | 1:00 | 20,00% | 1:12 | 0,00416 | 0,020 | 0,22222 | 60
eca P02 6:00 | 9:00 | 7.00 | 1 | 7.00 | 20,00% | 824 | 0,08903 | 0,140 | 1.55556 | 20
ecado 7:00 | 10:00| 10:00 | 1 | 10:00 | 20,00% |12:00| 0,12425 | 0,200 | 2,22222 | 20
Desmolde szctjgsn'ec’: 0:30 | 300 | 1:00 | 1 | 1:.00 | 20,00% | 1:12 | 0,01265 | 0,020 | 0,22222 | 60
S;'ﬁggaou”ey L%?%Sn'eos 0:30 | 0:30 | 0:30 | 1 | 0:30 | 20,00% | 0:36 | 0,03766 | 0,010 | 0,11111| 107 | 10
e FEl detalle de los datos se indica en la tabla “RESULTADOS HIDRAULICOS”.
Ricardo Andrés Lituma Villa
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RESULTADOS BARREDERAS

— = — =] —
| 5 n | 0 1) = c
3 E o |8 | § £ 3 o | _3| S 2| 5
E 3 s |8 | 3 5 5 =2 |32 | 8 |Z28|88
PROCESO | DIMENSION | 2 = 3 o ° 3 @ 55 | 2% ° ER-A R
cm = ) S o o @ = 8— o, g-'c by D |20
=1 = = = 3 = 5 =9 o = o | o
3 3 3 = o o = 3 o | @
o o o = 8 N
(min) (min) (min) (min) % min H U/h U/m2 u Cajas
7X25 0:00:50 | 0:01:00 | 0:01:00 | 1 | 0:01:00 | 20,00% | 0:01:12 0,0008 240
Biselado 8X30 0:03:00 | 0:03:30 | 0:03:30 | 1 | 0:03:30 | 20,00% | 0:04:122 | 0,0009 |0,0029| 0,147 | 150
7X25 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:20 0:00:20 | 20,00% | 0:00:24 0,0003| 0,014 | 400
Secado 8,5X45 0:00:30 | 0:00:30 | 0:00:30 0:00:30 | 20,00% | 0:00:36 0,0004| 0,021 | 220
Pintad 8,5X45 0:00:15 | 0:00:40 | 0:00:30 | 1 | 0:00:30 | 20,00% | 0:00:36 | 0,00012 |0,0004| 0,021 | 160
intado
Seleccion y 8X30 0:00:10 | 0:00:20 | 0:00:20 | 1 | 0:00:20 | 20,00% | 0:00:24 | 0,00174 |0,0003| 0,014 | 210 10
empaque
e Eldetalle de los datos se indica en la tabla “RESULTADOS HIDRAULICOS’.
Ricardo Andrés Lituma Villa
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RESULTADOS FILO DE GRADAS

% ) = = @
zd | = L I 5 2 2@ c @ @ |2§ 3
| 5@ 2 o = S| 9w > 5 @ = 2 S 3 3 S22 B9
DIMENSIO | 2 3 X. 3 3 S| 33 3 S 3 S 3o 35 >0 oL
3o 3o 2 Iy S o 2o 2 o o © = oo |28
PROCESO N o o 2 o = o | 25 s o O SRS S o] ° S0 |2
o @D = = = N o o D n |®
(min) | (min) | (min) | 3 | (min) % min H U/h U/m2 u C‘;‘a
59X29 0:02:00 | 0:03:00 | 0:03:00 | 1 |0:03:00 | 20,00% |0:03:36| 0,0001 0,001 0,3503 150
Corte 59,56X29 | 0:02:00 | 0:03:00 | 0:03:00 | 1 |0:03:00| 20,00% |0:03:36 0,001 0,3404 150
59X29 0:02:00 | 0:02:00 | 0:02:00| 1 |0:02:00| 20,00% |0:02:24| 4,00E-05 | 0,00067 0,2335 100
Biselado 59,5X29 | 0:02:00 | 0:02:00 | 0:02:00 | 1 |0:02:00| 20,00% |0:02:24 0,00067 0,2269 100
Seleccién 59X29 0:00:20 | 0:00:30 | 0:00:20 | 1 |0:00:20 | 20,00% |0:00:24| 0,0005 0,00011 0,0389 150 | 20
y 59,5X29 | 0:00:20 | 0:00:30 | 0:00:20 | 1 | 0:00:20 | 20,00% |0:00:24 0,00011 0,0378 150 | 20
empaque
e El detalle de los datos se indica en la tabla “RESULTADOS HIDRAULICOS’.
Ricardo Andrés Lituma Villa
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RESULTADOS HIDRAULICOS

o ) o - = Sle
zd | =4 = & | s 5 24 | 32 | c® o 3 |3
son| 28 | B2 S |g| g8 s | 58 | 5= | 23 | 33 |23 |88
=. . - o = _—.
proceso | PIMENSION| =372 52 e |ao| 23 3 23 | o8 | 89 S 32|28
cm oo o O 2 ® 25 L o O o o Qo o o
= = = = = 3 o o T |
§ (@) - - 2 w
(min) (min) (min) © (min) % min H U/h U/m2 U | Cajas
S:r's;gg;‘ey 15X15 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 1 | 0:00:05 | 20,00% | 0:00:06 | 0,01332 | 0,00134 | 0,05964 | 750 | 16

Tiempo minimo y maximo: Mayor y menor tiempo registrado durante la toma de datos.

Tiempo promedio: Término medio entre todas las tomas de tiempos realizadas.

Factor de ritmo: Valoracion a la velocidad con la que ejecuta el operador las actividades, puede ir desde deficiente a acelerado (FR=1:
Ritmo Normal).

Tiempo Normal: Tiempo en el que un operario ejecuta las actividades a un ritmo normal y sin intervenciones.

TN = FR =T promedio

Suplemento: Tiempo concedido al operador con el propdsito de compensar los retrasos e imprevistos que puedan ocurrir durante la

ejecucion. Un valor estandar considerado como suplemento es del 20%.

Tiempo Estandar: Tiempo necesario para ejecutar una accion considerando un porcentaje de suplementos o tolerancias existentes
durante la jornada.

TS =TN + (TN * % suplemento)

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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ANEXO 10. Formato para latoma de pesos y espesores de los productos

GRUVAN

REGISTRO DE PESOS

Fecha:
EXPRESA TUS SUEROS MOSAICOS
NUMERO DE
coDIGO NOMBRE DIA MUESTRAS FECHA PESO M1 PESO M2 PESO M3 PESO M4 PROMEDIO
1
2
3
4
5
PROMEDIO FINAL:
1
2
3
4
5
PROMEDIO FINAL:
1
2
3
4
5

PROMEDIO FINAL:

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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m REGISTRO DE ESPESORES
Fecha:
MOSAICOS
MATERIA PRIMA DE NUMERO DE
copiGo NOMBRE MAYOR ESPESOR cODIGO MP DIA° MUESTRAS FECHA PESOM1 PESOM2  PESOM3  PESOM4 PROMEDIO
1
2
3
4
5
PROMEDIO FINAL:
1
2
3
4
5
PROMEDIO FINAL:
1
2
3
4
5
PROMEDIO FINAL:

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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CruAx

EXPRESA TUS SUENOS

REGISTRO DE PESOS

BARREDERAS, FILO DE GRADAS Y PIEZAS ESPECIALES

Fecha:

. NUMERO DE PESO PIEZA %
cobiGo NOMBRE FECHA | PESO M1|PESO M2|PESOM3| PESO M4 PROMEDIO |UNIDADES| PESO
- - MUESTRAS - . . . - . . TOTA! | DESPERDICI®
Ricardo Andrés Lituma Villa
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ANEXO 11. Formatos de evaluaciones propuestas para evaluacion del personal

EVALUACION AL PERSONAL OPERATIVO
PLANTA DE MOSAICOS Y PIEZAS ESPECIALES

Cédigo:

Fecha:

Revision:

GF-MS-008
2021-12-29
1

Evaluado:

Centro de trabajo:

Calificacién

Fecha:

Evaluador:

Ricardo Andrés Lituma Villa

Criterio de evaluacion N.A. 1 2 3 4 Observaciones

Usa adecuadamente el equipo de proteccion personal

Se asegura de contar con los recursos necesarios para iniciar su trabajo

Verifica y opera adecuadamente los equipos e instrumentos de trabajo

Identifica y comunica oportunamente defectos en el proceso y/o producto

Mantiene limpia y ordenada su area de trabajo (correcta gestion de desechos)

Registra correctamente datos del proceso y/o producto

Total Resultado esperado
24-[4*Cantidad N.A)
. Excelente 90-100%
Porcentaje de
Muy bueno 75-90%
resultado
Regular 50-75%
(Total/Resultado esperado)*100 Malo 0-50%
Oportunidades de mejora identificadas por el evaluado:
Observaciones generales de evaluacién:
Realizado por: Revisado por:
Supervisor de produccidn Jefe de produccién
- 168 -
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ANEXO 12. Lista maestra de productos (La informacién es propiedad de la empresa, se hatomado un extracto de todos los

productos y se haretirado lainformacion privada de la misma)

LISTA MAESTRA DE PRODUCTOS
CAJAS
CODIGO DESCRIPCION TIPO PATRON FORMATO | LONGITUD | ANCHO | ALTURA UNIDADES POR CAJA
MS POR CAJA PALET
BARREDERA 9.5X60 ROBLE
PORCELANATO BARREDERA - 9.5X60 24
BARREDERA 8.5X45
FRESNO CERAMICA BARREDERA - 8.5X45 48

Ricardo Andrés Lituma Villa
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ANEXO 13. Formatos para los ensayos de liberacion de producto

P Cédigo: GF-MS-003
GR@’IAN LIBERACION: PRODUCTO TERMINADO  |..,.. 2021-12-29
(Determinacién de longitud y ancho) Revisién: 1
FECHA DE PRODUCCION FECHA DE MUESTREO HORA MUESTREO FECHA DE ENSAYO N°RPT TURNO
INFORMACION DEL PRODUCTO
TIPO DE PRODUCTO oP N° cODIGO DESCRIPCION PATBON
(mosaicos)
DIMENSION AREA (mm?)
NOMINAL (cm) DE FABRICACION (mm) (Largo*Ancho) de fabricacién
Largo
Ancho
DETERMINACION DE LA LONGITUD Y ANCHO
Para dimensién LADO LARGO +1.5 mm
REQUISHY) Para dimensién LADO CORTO +0.4 mm
Area, A Tamarfio de muestra
A <80 000 mm”’ 10
IS 80 000 mm” < A < 160 000 mm’ 7
A>160 000 mm* 5

Numero de muestra

LADO

4 5 6 7 8

9 10

Lado A largo, mm

Lado B ancho, mm

Lado C largo, mm

Lado D ancho, mm

CUADRADO

Promedio, mm
(Lado A + Lado B + Lado C + Lado D)/4

Desviaciéon, mm
(Promedio)-(Dimensién de fabricacién)

Desviacion, %
(Desviaciéon, mm)*100 / (Dimensién de fabricacion)

RECTANGULAR

Promedio lado largo, mm
(Lado A +Lado C)/2

Promedio lado ancho, mm
(Lado B + Lado D)/2

Desviacion lado largo, mm
(Promedio lado largo)-(Dimensién de fabricacién largo)

Desviacion lado corto, mm
(Promedio lado corto)-(Dimensién de fabricacién ancho)

Desviacion lado largo, %

(Desviacion lado largo, mm)*100 / (Dimensién de fabricacion
largo)

Desviacion lado corto, %
(Desviacion lado corto, mm)*100 / (Dimensién de fabricacion
ancho)

RESULTADOS

EQUIPO

CODIGO

LUGAR DE ENSAYO

RESULTADO

CUMPLE/ NOCUMPLE

OBSERVACIONES

Planta de produccidn

Planta de produccion

OBSERVACIONES

Realizado por:

Revisado por:

Inspector de calidad

Jefe de produccion

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas

-170 -



UCUENCA

< Cddigo: GF-MS-002
‘ LIBERACION: PRODUCTO TERMINADO forps 2021-12.29
(Determinacién de la calidad de la superficie) Revision: 1
FECHA DE PRODUCCION FECHA DE MUESTREO HORA DE MUESTREO FECHA DE ENSAYO N°RPT TURNO
INFORMACION DEL PRODUCTO
FORMATO
TIPO DE PRODUCTO opP N° cODIGO DESCRIPCION PATR.éN
(mosaicos) cm
E
CALIDAD DE LA SUPERFICIE
REQUISITO Un ml'rl\imo de 95% de Ias‘ piezas deben estar libres de defectos visibles que pueden perjudicar la apariencia
de un area mayor de las piezas.
Se debe ensayar al menos 1 m?
Mosaicos: 24 unidades
8x30: 42 unidades
8.5x45: 26 unidades
TAMARNO DE LA MUESTRA Barrederas: 9x46.6: 24 unidades
9.5x60:20 unidades
9.5x120: 10 unidades
Filo de gradas: 24 unidades
Piezas especiales: 48 unidades

SELECCIONADOR:

SUPERVISOR:

Muestreo N°1 Muestreo N°2 Muestreo N°3 TAMARNO DE
N° DE LOTE MUESTRA TOTAL
N° CAJAS
TAMARNO DE LA MUESTRA
NOMBRE DEL DEFECTO NUMERO DE PIEZAS CON | NUMERO DE PIEZAS CON| NUMERO DE PIEZAS | TOTAL PIEZAS CON
DEFECTO DEFECTO CON DEFECTO DEFECTO
1 Superficie rayada
2 Despostillado
3 Fisura
4 Despuntes
5 Error en patron de armado
6 Chips despegados
7 Corte defectuoso
8 Biselado defectuoso
9 Defectos en el ranurado
10 [Filos biselados quemados
11 |Gotas/chorreado de pintura
12 |Contaminacion en el pintado
13 |Defectos de pintado
14
15
TOTAL
RESULTADOS
% PIEZAS CON DEFECTO % DE PIEZAS SIN DEFECTO
(TOTAL PIEZAS CON DEFECTO / TAMANODEMUESTRA TOTAL)*100 100- (%INCUMPLIMIENTO)
NUMERO DE
RESULTADO RESULTADO GLOBAL NOTIFICADO A PRODUCCION
MUESTREO CUMPLE/ NOCUMPLE CUMPLE/ NOCUMPLE

1

2

3 Firma

OBSERVACIONES

Realizado por:

Revisado por:

Inspector de calidad

Jefe de produccion

Ricardo Andrés Lituma Villa
Jonnathan Rodrigo Vera Salinas
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~ Cédigo  GF-MS-004
GR@/IAN LIBERACION: PRODUCTO TERMINADO |...... 20011229
(Determinacion de la adherencia de pintura) L,
Revision 1
FECHA DE PRODUCCION FECHA DE MUESTREO | HORA DE MUESTREO | FECHA DE ENSAYO | N°RPT TURNO
INFORMACION DEL PRODUCTO
TIPO DE PRODUCTJ CODIGO opP N° DESCRIPCION FORMATO
cm
Barrederas | X |

DETERMINACION DE LA ADHERENCIA DE LA PINTURA A LA SUPERFICIE

REQUISITO Minimo Tipo Il - Segun criterio de aceptacién
CRITERIO DE CLASIFICACION
CLASIFICACION DESCRIPCION CONSIDERACIONES
Tipo | No se desprende la pintura. Producto liberado.
Tipo Il Poco desprendimiento de pintura. Clasificar segun el criterio de aceptacién.
. o X L. = Producto retenido, notificar inmediatamente a
Tipo I El desprendimiento de pintura es facilmente visible. L,
produccién.
MUESTREO CRITERIO DE ACEPTACION PARA TIPO II
TAM'?JNE’ dDE LOIE TAMANO DE MUESTRA Numero de piezas con defecto para rechazar el lote
nidades
51-280 5 2
281-500 8 3
501-1200 13 4
21201 20 6
- UMERO DE PIEZ DEFE
TAMANO DE LA MUESTRA CLASIFICACION NUMERO ‘PI4 AS CON. FECTO LTy
Desprendimiento de pintura CUMPLE/ NOCUMPLE
TIPO | No aplica
TIPO 1l
TIPO Il
OBSERVACIONES

Realizado por:

Revisado por:

Inspector de calidad

Jefe de produccién

Ricardo Andrés Lituma Villa
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ANEXO 14. Formato del informe de ensayos para laliberacién de productos

L, Cédigo: GF-MS-001
LIBERACION: PRODUCTO TERMINADO Fecha: 2021-12-29
Revision: 1
FECHA DE PRODUCCION FECHA DE MUESTREO HORA MUESTREO FECHA DE ENSAYO N°RPT TURNO
INFORMACION DEL PRODUCTO
PATRON FORMATO
oP N° cODIGO DESCRIPCION LOTE )
(mosaicos) cm
|~ |
RESULTADOS
CALIDAD DE LA SUPERFICIE
REQUISITO Un mirjimo de 95% de las ?iezas deben estar libres de defectos visibles que pueden perjudicar la apariencia
de un drea mayor de las piezas.

% PIEZAS CON DEFECTOS

% PIEZAS SIN DEFECTO |

DETERMINACION DE LA LONGITUD Y ANCHO

Para dimensién nominal <15 cm +0.4 mm
REQUISITO
Para dimensién nominal > 15 cm +0.4 mm | +03%
Maxima variacién medida
RECTANGULAR
CUADRADO
LADO LARGO LADO CORTO

Promedio, mm

Desviacién, mm

Desviacién, %

DETERMINACION DE LA ADHERENCIA DE LA PINTURA A LA SUPERFICIE

CLASIFICACION

DESCRIPCION

CONSIDERACIONES

produccién.

Tipo | No se desprende la pintura. Producto liberado.

Tipo Il Poco desprendimiento de pintura. Clasificar segun el criterio de aceptacion.

. o . L. . Producto retenido, notificar inmediatamente a
Tipo Il El desprendimiento de pintura es facilmente visible.

TAMANO DE LA MUESTRA

CLASIFICACION

NUMERO DE PIEZAS CON DEFECTO
Desprendimiento de pintura

TIPO |

No aplica

TIPO Il

TIPO 1l

RESULTADOS

ENSAYO

RESULTADO

CUMPLE / NO CUMPLE

RESULTADO GLOBAL
CUMPLE / NO CUMPLE

CALIDAD DE LA SUPERFICIE

DETERMINACION DE LA LONGITUD Y ANCHO

DETERMINACION DE LA ADHERENCIA DE LA PINTURA A LA SUPERFICIE

OBSERVACIONES

Realizado por:

Revisado por:

Inspector de calidad

Jefe de produccion
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Anexo 15: Reporte de resultados de la situacion final de la planta

REPORTE DE RESULTADOS DE LEVANTAMIENTO DE INFORMACION
EMPRESA: GRAIMAN Cia. Ltda.
SECCION: Planta de fabricacién de mosaicos y piezas especiales GRAIMAN
LUGAR DE In Situ
APLICACION: Panamericana Norte km 4 ¥, Cuenca-Ecuador
FECHA: 07 de marzo del 2022
DURACION: 2 dias
OBJETIVOS
GENERAL Des_crlblr el estado ac_tual de la .Qlanta de mosaicos una vez se ha
finalizado con el estudio en cuestion.
a) Recolectar informacion de la planta de mosaicos referente al control
de calidad del producto terminado y al control del proceso.
) b) Determinar el grado de cumplimiento de control del producto y
ESPECIFICOS: |proceso de la planta de mosaicos en base a criterios aplicables de la
norma ISO 9001:2015.
¢) Comparar la situacion inicial en la que se encontraba la planta con
la situacion actual en base a todas las actividades llevadas a cabo.
. Sistema de control de calidad de la planta de mosaicos de la
ALCANCE: empresa GRAIMAN
PO DE Documental
REVISION: ocumenta
CRITERIO DE .
CONTROL: Clausula 8 y 10 de la Norma ISO 9001:2015
a) Los numerales 4, 5, 6, 7, 9 y 10.3 de la norma se ven cubiertos
en la certificacion ISO 9001 de GRAIMAN que al anexarse la planta
CRITERIOS . L, -
NO de Mosaicos al alcance de la certificacion aplicara a los puntos que ya
APLICABLES |S€ tienen considerados en el SGC GRAIMAN.
b) El numeral 8.3 de la norma ISO 9001 no aplica segun la certificacion
de la empresa.
. Lituma Villa Ricardo Andrés
EQUIPC: Vera Salinas Jonnathan Rodrigo
| AREA: | Planta de Mosaicos |
PLANIFICACION LLEVADA A CABO
a) La reunion se llevé a cabo de manera virtual a las 11:00 am
el dia 18 de agosto.
b) En la reunion estuvieron presentes:
APERTURA Ing. David Vazquez- jefe de produccién de mosaicos y piezas

especiales
Andrés Lituma- Miembro del equipo de trabajo
Jonnathan Vera- Miembro del equipo de trabajo
c) No se llevé a cabo ningin cambio en lo planificado.

Ricardo Andrés Lituma Villa
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a) La entrevista se llevo a cabo de manera virtual.

b) Se procedio a realizar las preguntas planificadas al Ing. David
Vazquez.

DESARROLLO C) S_e_ registré cada una de I_as respuegtasrobtenidas y sc_e,procedié a
clasificar como No conformidad, Desviacion y Observacion.

d) La reunion finalizé a la 1:00 pm

e) Alas 1:00 pm el dia 04 de marzo se reunio el equipo para
interpretar los resultados obtenidos y preparar el reporte.

CLAUSURA a) Se preparo el informe con los resultados y se presento en la
planta el dia 07 de marzo.

RESUMEN GENERAL DE RESULTADOS

Preguntas que presentan cumplimiento 27 OB 3
. - NC 0
Preguntas que presentan incumplimiento 6 DE 6
Cantidad total de preguntas 33
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO FINAL
INCUMPLIMIENTO;
18,18%
HALLAZGOS ENCONTRADOS AL FINALIZAR EL
ESTUDIO DESVIACIONES;
NO 18,18%
CONFORMIDAD,
0%
OBSERVACIONES;
9,09%
HALLAZGOS
SOLUCIONADOS;
72,73%
NO CONFORMIDAD DESVIACIONES
OBSERVACIONES HALLAZGOS SOLUCIONADOS
RESULTADOS
: =
CLAUSULADE | z | CUMPLE/
LA 3 NO EVIDENCIA H;:_P&?GEO
NORMA W CUMPLE
o
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8.1 Planificaciéon
y
control
operacional

Cumple

- Caracterizacion de procesos.

- Manual de la planta de Mosaicos.

- Manual de calidad corporativo de la
empresa.

Cumple

- Fichas de productos.

- Lista maestra de productos.

- Procedimiento de Liberacion y muestreo
de producto terminado.

Cumple

- Manual de Calidad corporativo de la
empresa.

- Diagramas de proceso.

- Procedimientos de trabajo.

Cumple

- Procedimientos de trabajo.
- Diagramas de proceso con puntos
criticos de control.

Cumple

- Procedimiento de recepcion de materia
prima.

Cumple

- Liberacion de producto terminado.
- Fichas de proceso.

Cumple

- Procedimiento de ensayos de control de
proceso.

- Procedimiento de muestreo y ensayos al
producto terminado.

Cumple

- Formatos de liberacién y de registros en
proceso.

Cumple

- Programa de produccion.

Observacioén

8.2. Requisitos
para los
productos y
servicios

Cumple

- Catalogo de producto.

No cumple

- Los registros de los reclamos ingresados
son coordinados por el Dpto. de asistencia
técnica.

Desviacion

Cumple

- La normativa usada se ha adaptado de la
normativa de baldosas ceramicas.

Observacioén

No cumple

- Se mantienen ensayos internos en
proceso y ensayos de producto terminado,
pero no se llevan a cabo por no haber
definido un responsable.

Desviacion

Cumple

- Procedimientos de liberacion y ensayos al
producto terminado.

Cumple

- Reuniones periddicas entre jefatura y
supervisores.

Observacioén

Cumple

- ldentificacion y codificacion de
instrumentos y equipos de la planta,

No cumple

- Se cuenta con rutas de mantenimiento
preventivo para los equipos, no se dispone
de una planificacion de un cronograma de
mantenimiento.

Desviacion

8.4. Control de
los procesos,
productos y

servicios
suministrados
externamente

Cumple

- Ensayos de medicion dimensional al
principal material de ingreso (chips
importados),

- Especificaciones de orden de compra

Cumple

- Ensayos de medicién dimensional al
principal material de ingreso (chips
importados)

No cumple

- Se mantiene controles a los chips que
ingresan, pero no se emite una calificacion
al proveedor por parte de la planta.

Desviacion

Ricardo Andrés Lituma Villa
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- Lista maestra  de productos.

: Cumple - Fichas técnicas de productos.
- Matriz indicador control de rotura.
2 Cumple |- Matriz de liberacion de producto
terminado.
- Layouts de la planta.
3 Cumple - Diagramas de flujo de los procesos.

- Diagrama de los procesos con puntos
criticos de control.

- Evaluaciones trimestrales llevadas a

., 4 I I t t R
8.5. Produccion Cumple cabo por el departamento de Recursos

S Humanos
y provisién del - .
servicio - Se mantiene registros y formatos para el
5 | Cumple ingreso de resultados de ensayos vy

procedimiento de liberacion de producto

- Se mantiene identificados los lotes de
produccién y su nomenclatura en el
procedimiento de liberacion de producto
terminado.

6 | Cumple

- Aln no se define al personal necesario

: 9 Desviacion
para la ejecucion de los ensayos

7 | No cumple

- Los cambios de version y actualizacién en
8 | Cumple procedimientos evidencian la actualizacién
de los procesos de produccién.

8.6. Liberacion

de los productos | 1 | Cumple - Se cuenta con la Matriz de registro de

resultados de ensayos de liberacion.

y servicios
- El punto 13 de los procedimientos
1 | Cumple especifica el tratamiento de producto no
8.7. Control de conforme.
las salidas no - Todas las salidas se registran
conformes 2 | cumple individualmente en la matriz de registro de

liberacién de producto terminado sea
aprobados o no.

- Se cuenta con la matriz de registro de

1 | Cumple liberacién de producto terminado.

10. Mejora - Se aplican correcciones en el proceso
2 | No cumple |cuando esta fuera de especificacion, pero | Desviacion
no se mantiene un registro.

RECOMENDACIONES DE MEJORA

Verificar si el Departamento de Asistencia Técnica mantiene registro de los reclamos
realizados por el cliente.

Desarrollo de procedimiento para tratamiento de quejas y reclamos.

Profundizar en la blisqueda de normativa relativa a la producciéon de mosaicos,
barrederas y el resto de los productos elaborados.

Definir un responsable para la ejecucion de los ensayos en el proceso y producto
terminado.

Documentar las reuniones periédicas en las que se detallen los temas tratados.

Desarrollar un cronograma de mantenimiento de equipos.

Determinar un procedimiento para la calificacion de los proveedores.

Establecer formatos de registros de las acciones correctivas realizadas y sus resultados.
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Anexo 16: Evidencia fotogréfica de la situacion actual de la planta

€ [ = L olwml

: £ V:H :‘{5 z A £ 0
1™ | ™ | e |
X A V."Jﬂ'c = fideis A v:ﬁ = Nides .\y 7]
igwe T Nidie | € Nxjeic Vidid € ;
i G v.-m..e.'L n € mkm o
i) : Videa ) ® [ o B Ll A
Moldes de armado de 2 mosaicos Estantes para 2 moldes

Aplicacion del ordenamiento de pallets
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