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RESUMEN

Implementacion de un sistema de gestidn de calidad con base en la normativa
ISO 9001:2015 en el area de fabricacion de la empresa FRANCO GRANDA
DIMALVID CIA. LTDA.

Se aplico la investigacion cuantitativa, aplicativa y transversal para realizar un
analisis con base en la normativa ISO 9001:2015 del sistema de gestion de calidad
existente en la empresa, se realiz6 un diagnostico del macroentorno de la organizacion y

se creo la estrategia empresarial y las fichas de proceso de la planta de produccion.

Para solventar las no conformidades encontradas se procedio a crear el soporte
documental para el seguimiento, control y mejora de los procesos productivos, después
de haber disefiado el sistema de gestion de calidad para el area de fabricacion se
procedio a su implementacion mediante la divulgacién, aplicacion del SGCy la
obtencion de los indicadores de calidad correspondientes. El grado de cumplimiento del
SGC implementado se evalud con una auditoria interna y mediante la verificacion del

cumplimiento de los objetivos y la politica de calidad instaurada.

Se obtuvo como resultado un incremento en la productividad del area y en la

optimizacion de recursos.

Se concluye que la implementacion del SGC en la planta de produccion fomenté

en la empresa una estructura organizacional con un enfoque hacia la mejora continua.

Palabras Clave: Sistema de Gestion de Calidad, Mejora Continua, Auditoria
Interna, 1SO 9001:2015, Indicadores de Calidad.



ABSTRACT

Implementation of a quality management system based on the ISO 9001: 2015
standard in the manufacturing area of the company FRANCO GRANDA DIMALVID
CIA. LTDA.

Quantitative, applicative and cross-sectional research was applied to carry out an
analysis based on the 1ISO 9001: 2015 of the existing quality management system in the
company, a diagnosis of the macro-environment of the organization was made, and the

business strategy and the process sheets of the production plant were created

To solve the non-conformities found, the documentary support was created for
the monitoring, control and improvement of the production processes, after having
designed the quality management system for the manufacturing area, it was
implemented through the dissemination, application of the SGC and obtaining the
corresponding quality indicators. The degree of compliance with the implemented QMS
was evaluated with an internal audit and by verifying compliance with the objectives

and the established quality policy.

The result was an increase in the productivity of the area and in the optimization

of resources.

It is concluded that the implementation of the QMS in the production plant
fostered an organizational structure in the company with a focus on continuous

improvement.

Key Words: Quality Management System, Continuous Improvement, Internal
Audit, 1SO 9001: 2015, Quality Indicators.



Capitulo |

Introduccion

Los sistemas de gestion integrados son herramientas que facilitan el trabajo y
mejoran el rendimiento de una empresa estableciendo protocolos a seguir en una
actividad productiva, marcos globales de manufactura y renovando estrategias
empresariales (Hernandez, 2019), estos incluyen varias normativas que deben ser
cumplidas cabalmente como la norma ISO 9001:2015, norma ISO 14001:2015, la
norma 1SO 45001:2018, entre otras, este estudio se centrara en la implementacion de un
sistema de gestion de calidad con base en la norma ISO 9001:2015 en la empresa
FRANCO GRANDA DIMALVID LTDA.

A nivel mundial, las empresas manejan sistemas de gestion para garantizar cada
disciplina involucrada en la produccion o la gestion empresarial, ya sea calidad,
medioambiente y seguridad y salud ocupacional, principalmente con el objetivo de
optimizar los recursos disponibles, reducir costes, participar activamente en la
preocupacién universal de la afectacion del medio ambiente por las plantas industriales
y mejorar la organizacion de la compafiia lo cual beneficia a la empresa al ser mejor

valoradas internacionalmente frente a sus competidores (Wilson & Maizza-Neto, 2019).

Las PYME’s en Latinoamérica afrontan una poderosa combinacion de
oportunidades y desafios para acceder a grandes mercados y poder manejar los
crecientes flujos de comercio e inversion dentro de los paises que la conforman y el
resto del mundo (Wilson & Maizza-Neto, 2019), sin embargo se exige una mejora en el
desempefio empresarial mediante la implementacion de un sistema de gestion de calidad
que se basa en los procesos y es aplicable a todos los departamentos de la empresa, las
compafiias que manejan un sistema de calidad obtienen un crecimiento sostenible y

asociaciones fructiferas (Cantos Ochoa, 2019).

En el Ecuador, existe una falta de comunicacion e informacion sobre la
importancia, beneficios y competitividad que le aporta a un empresa la implementacion

de un sistema de calidad (Drosos et al., 2019).

El aporte del presente trabajo de investigacion se enfocaré en el disefio de

un sistema de gestion de calidad e implementacion de la norma 1SO 9001:2015 en el



area de produccion para mejorar la calidad de los productos obtenido y aumentar la

rentabilidad de la empresa al generar ahorro en los gastos operativos de produccion.
Objetivo General

Disefar un sistema de gestion de la calidad en la planta de produccion mediante
la normativa 1ISO 9001:2015 para disminuir las inconformidades de las partes
interesadas.

Obijetivos especificos

Crear una politica de calidad mediante la planificacion estratégica de la empresa
para evitar el retorno de productos a la fabrica

Disminuir la cantidad de reprocesos debido al proceso productivo mediante un
enfoque basado en procesos para aumentar la satisfaccion del cliente.

Redactar el manual de calidad de la empresa
Justificacion.

En la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID LTDA ubicada en la Provincia
de Pichincha, ciudad de Quito, sector Norte no existe un sistema de control de calidad,
un marco de trabajo estandarizado, ni politicas de calidad que le permitan crecer

empresarialmente y fortalecer su puesto en el mercado.

Con los problemas socioecondmicos que vive el pais, se vuelve indispensable
para la empresa crear intangibles y participar activamente en el mercado mediante la

mejora continua en sus procesos internos y la satisfaccion del cliente.

La empresa necesita un enfoque basado en procesos y mejorar su capacidad para
proporcionar productos en este caso ventanas y puertas de PVC que satisfagan los
requerimientos del cliente midiendo indicadores de aseguramiento de calidad lo cual

actualmente no se realiza.

Histéricamente la empresa se encuentra posicionada en el sector de la
construccion 30 afios, a partir de enero del 2019 la demanda de ventanas y puertas de
PVC de la empresa ha disminuido de 1464 m2 a 837m2 de enero del 2020 y 522 m2 en
enero del 2021.



Figura 1. Produccion anual del periodo 2019-2021 en m2
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Fuente: Autoria propia.

En el caso de analizar la produccion en unidades:

Figura 2. Produccidn anual del periodo 2019-2021 en unidades de ventanas y puertas

Fuente: Autoria propia
La empresa no maneja documentacion para controlar la calidad del producto
terminado y tiene un porcentaje anual de reprocesos del 6,36%, que pertenece a

producto defectuoso que salié de la planta de produccion y fue rechazado por el cliente



y devuelto a la fabrica para procesarlo por segunda vez generando costos de transporte,

costos de tiempo operativo y mano de obra adicional en la planta.

Figura 3. Porcentaje de reproceso anual en la fabricacion de ventanas y puertas

de PVC
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De la cantidad de reprocesos, se puede evidenciar en el siguiente grafico las

razones por las cuales se produjeron y los procesos en los que se debe actuar.

Figura 4. Razones de reproceso en el sistema de produccion

ARO 2020 [T]
MES (Todas) [~]
OBRA REPROCESO |-T|

Etiquetas de fila| ~ | Suma de M2

DISENO 45,48%
MEDIDAS 53,30%
ROTURA 1,22%
Total general 100,00%

Fuente: Autoria propia
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Los reprocesos en el area de produccidn generan el aumento en los costos del
area de logistica de transporte, costo de mano de obra y materiales debido a que la

instalacion del producto es in situ y lo proporciona la misma empresa.

De los competidores de la empresa Franco Granda DIMALVID en Quito,
existen dos empresas; ventanas magicas y EuroPVC que no manejan la norma
1SO09001:2015 y la empresa Romeral que si tiene implementada la normay es la

empresa que mayor competencia genera por los precios convenientes que ofertan.
Diagnostico de la empresa con relacion a la Norma 1SO 9001:2015

Se realizd un diagnostico y evaluacion de la situacién actual de la empresa en
relacion con el cumplimiento de la normativa internacional 1SO 9001:2015, se encontrd
que en la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID CIA. LTDA, no existe un sistema
de gestién de calidad y su proximidad con la normativa alcanza solo el 21%.

La metodologia de calificacion se realizé bajo los siguientes parametros; una
calificacion de 0 significa inexistencia total, calificacion de 1 significa indicios basicos
de cumplimiento, calificacion de 2 significa existencia de manera parcial, calificacion
de 3 significa existencia con aplicacion informal, calificacidn de 4 significa existencia
con aplicacion parcial y calificacion de 5 significa existencia con aplicacion normada y
estandarizada. El puntaje maximo en cada item es de 5 puntos dando un total de 710
puntos de los cuales la empresa tiene 186 puntos por lo tanto existe la necesidad de un
sistema de control de calidad, la creacion e informacion documentada y desarrollar
estrategias para cumplir con los criterios de la normativa

Se identificaron las brechas de cumplimiento en cada apartado de la norma

mediante una lista de verificacion, obteniendo los siguientes resultados.



Tabla 1.Diagndstico de la empresa en funcion de la Norma ISO 9001:2015

Suma Maximo Promedio Porcentaje
Contexto de la 18 105 0,86 17%
organizacion
Liderazgo 40 145 1,38 28%
Planificacion SGC 13 80 0,81 16%
Soporte 42 125 1,68 34%
Operaciones 67 185 1,81 36%
Evaluacion de Desempeiio 2 35 0,29 6%
Mejora 4 35 0,57 11%
Promedio general 21%

De acuerdo con la auditoria realizada se puede observar que el apartado de
operaciones tiene el mayor porcentaje de cumplimiento del 36% y la evaluacion de
desempefio tiene el menor porcentaje de cumplimiento del 6%, por lo tanto, es necesario
aplicar un sistema de gestion de calidad en todas las areas de la normativa y fomentar la
informacion documentada al ser la actividad de mayor inexistencia, se puede concluir
que la empresa no tiene una filosofia empresarial de mejora continua.

Marco teorico.
Calidad

La calidad puede ser definida como el conjunto de caracteristicas que tiene un
producto para cumplir y satisfacer las necesidades del cliente, un buen control,
seguimiento y manejo de la calidad en los sistemas diferencia a la empresa en el
mercado y logra su estabilidad (Cruz et al., 2016). Para lograr lo que se denomina
calidad total se debe enfocar los procesos en la mejora continua de calidad que son
actividades concretas y con un tiempo establecido que dirigen la empresa hacia un
cambio benéfico.

Los objetivos de la calidad buscan la completa satisfaccion de las exigencias del

cliente limitando estas acciones a aquellas que aseguren la permanencia de la empresa



en el mercado. La calidad anhela lograr la maxima productividad de la compafiia
(Jefferson et al., 2018) generando rentabilidad.

La calidad subjetiva se mide a través la percepcion y juicio del cliente y puede
ser utilizada como una estrategia organizacional y la calidad objetiva se dirige hacia en
enfoque de produccion cuyo objetivo es la eficiencia y la estandarizacion mediante
controles estadistico (Hernandez et al., 2018).

La calidad no solo hace referencia a la oferta de un producto sino también al
cumplimiento de las buenas practicas ambientales y la responsabilidad social de la

empresa con la sociedad.

Control de calidad

El control de calidad involucra métodos estadisticos, técnicas cuantitativas y el
usos de reglamentos o normativas orientadas al cumplimiento de los requisitos de
calidad (Tarillo, 2016), ademas consiste en controlar, desarrollar y garantizar la calidad
del producto tomando en cuenta la reduccion los costos de operacion y maximizando la

utilidad de la empresa.

Sistema de gestion de la calidad

Actualmente, los sistemas de gestion de calidad son una estrategia clave para
promover la competitividad empresarial mediante un enfoque de procesos
interrelacionados que tienen como meta la satisfaccion del cliente ayudando al

desarrollo y estabilidad de la organizacion (Hernandez et al., 2018).

El sistema de gestion de calidad describe un enfoque técnico para la
planificacion, ejecucion, monitoreo y mejoramiento de la calidad (Naranjo, 2019).
Asegura la eficiencia del sistema de produccién mediante la mejora de los procesos de

forma sistematica y estructurada para mantener una calidad total en el producto.
Norma 1SO 9001:2015

ISO, son la siglas para la Organizacion Internacional para la Estandarizacion,

institucion que se encarga de elaborar normativas de calidad aplicables a las industrias



de cualquier &mbito laboral (Tarillo, 2016). La norma ISO 9001 en su Gltima version del
afio 2015 es una herramienta para mejorar los procesos productivos y asegurar que los
mismos cumplan con las especificaciones de los clientes, tiene una estructura de alto
nivel para alinearse al contexto de las demas normas internacionales para los sistemas
de gestion (Atalaya, 2017).

Un sistema de gestion de calidad con base en la norma ISO 9001:2015 facilita el
camino hacia la mejora continua proporcionando una base hacia la gestidn total de
calidad (TQM) (Cruz et al., 2016), define las politicas, objetivos y procesos de calidad
y como deben ser gestionados y controlados.

Se basa en siete principios:

El enfoque al cliente

El liderazgo

- El compromiso de las personas
- El enfoque en procesos

- Lamejora

- Latoma de decisiones basada en las evidencias

Y la gestion de relaciones
Diagrama de Deming

El ciclo de Deming o también llamado método PHVA es una estrategia de
mejora continua aplicable a los procesos para que sean mas eficientes y efectivos,
consta de cuatro pasos en un procedimiento ciclico que busca la perfeccion (Velasco,
2014).

1. Planificar: organizar las actividades, ;qué se debe hacer? y ;cémo hacerlo?,

estudiar su viabilidad y situacion inicial.

2. Hacer: Realizar las tareas, ejecutar un plan piloto y orientar al personal como

realizar las actividades para que su aporte sea significativo

3. Verificar: Comprobar y medir los logros obtenidos



4. Actuar: Analizar los resultados, revisar nuevas mejoras, implementar la

estandarizacion de procesos.

Figura 5. Diagrama PHVA
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Planificar Hacer

Planificacidn
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Fuente: 1SO. (2015). 1SO 9001:2015.

Diagramas de Flujo

Es un esquema que representa un algoritmo grafico de pasos o procesos a seguir
para alcanzar una solucion, tiene un inicio y un fin (Torres, 2020). El lenguaje de
programacion es simple y directo, utiliza simbolos y tiene un orden I6gico que permite

cumplir con el objetivo del proceso.

El diagrama de flujo permite una mejor gestién empresarial al visualizar el flujo
de datos y mejorar los procesos ya sean administrativos, estratégicos, de produccion,

entre otros.

Hojas de verificacion

Tambien llamada check list es una herramienta de calidad que consta de un
formato fisico o digital utilizado para recolectar datos de forma estructurada mediante la

observacion y verificacion de un proceso especifico (Betancourt, 2016).

Existen tres tipos de hojas de verificacion; hoja para registro de datos, check list
y hoja de localizacién, dependiendo del proceso tiene como funcién cuantificar los
defectos por producto, defectos por localizacidn, defectos por causa o realizar un

seguimiento de las actividades de un proceso (Betancourt, 2016).



Para realizar una hoja de verificacion se debe tener en cuenta los siguientes

parametros; ¢qué?, ;por qué?, ;cuando?, ;donde?, ;quién?, ;como?, y ¢cuanto?

Figura 6. Hojas de verificacion

Diligenciado por Juan Fernando Orozco Total por tipo de reparacion
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Fuente: Betancourt, D. (2016). La lista de chequeo o verificacion como herramienta de
la calidad. https://www.ingenioempresa.com/lista-de-chequeo/

Diagramas de Pareto

Constituyen una representacion grafica en forma de barras que permite un
analisis estadistico de variables y localizar las no conformidades y sus causas (Canchari,
2018), los datos estan clasificados de mayo a menor frecuencia permitiendo asignar un
orden de prioridades, este diagrama facilita el estudio de fallas en las industrias

Figura 7. Diagramas de Pareto
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Fuente: Canchari, R. (2018). Aplicacion del ciclo de deming para mejorar la
productividad en el area de produccién, empresa CONCREMAX S.A. Lurin,
2018. Repositorio Institucional - UCV.
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/38169



Informaciéon documentada

La norma exige la siguiente documentacion para su implementacion y
seguimiento, esta de ser clara y legible ademas de estar identificada con un formato
estandar, estos documentos estan divididos en los requeridos por la normay la

documentacion que necesita la organizacion.

La informacion documentada son los datos necesarios para que la organizacién

asegure la eficacia y eficiencia de sus procesos (1SO, 2015).
- Manual de calidad
- Politicas de calidad
- Objetivos de calidad
- Fichas de procesos
- Diagramas de tortuga (SIPOC)
- Levantamiento de procedimientos y realizacion de los manuales
- Instructivos de trabajo

- Planes de calidad y auditoria



Capitulo 11

Metodologia

La presente investigacion es de tipo aplicada o empirica debido a que se tiene
como objetivo resolver un problema practico e intervenir en situaciones de mejora
ademas busca generar conocimiento con una aplicacion directa en el sector productivo.
Este tipo de investigacion se fundamenta en el “saber y hacer”, “conocimiento y
practica” (Vargas, 2009) por lo tanto se crean los formatos de informacion documentada
de acuerdo a la normativa 1SO 9001:2015.

También es necesario recalcar que se basa en una investigacion de tipo
documental debido a que utiliza técnicas como la recoleccion de datos, la revision
bibliografica y métodos de procesamiento y almacenamiento de informacion (Tancara,
1993), los cuales fueron obtenidos de la informacion de la empresa de los ultimos cinco
afnos.

El estudio se define como tipo descriptivo puesto que explica las caracteristicas
del objeto de estudio, crea preguntas para brindar informacion relativa al problema de
investigacion ¢qué?, ;como?, ;cuando? y ;donde? permitiendo analizar la eficacia de la
implementacion del sistema, usa técnicas de observacion y encuestas.

El disefio de investigacion es de tipo transversal, permite estudiar el fendmeno
dentro de un periodo de tiempo definido, este estudio es observacional y tiene un
caracter estadistico, no manipula las variables ni establece causalidad (Ayala, 2021). El
periodo definido para el estudio fue desde abril 2021-agosto 2021.

La investigacion no es experimental, debido que en el estudio no se manipulan
variables y no se obtienen datos mediante la experimentacion, sino que se observo los

fendmenos en su ambiente natural y se analizaron para extraer conclusiones definitivas.



El estudio utilizé como referencia la Norma 1SO 9001:2015 para la gestion de
calidad de la empresa, analizando cada clausula de la normativa y ambientandola al giro
de negocio de la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID CIA. LTDA.

En la redaccion del contexto de la organizacion se trabajo en conjunto con el
area de Talento Humano y el jefe financiero, recabando informacién de los indicadores
de gestidn de todas las areas de la empresa de los ultimos afios, con esta informacion se
tuvo una reunion con la alta direccion para proponer un plan estratégico y el mapeo de
procesos.

Para definir la politica de calidad se realizé un andlisis de la produccion
mensual, se realizé el catdlogo de los productos que ofrece la empresa y sus
caracteristicas esenciales, se detallo las fichas de proceso del area de produccién y se
propuso los indicadores que mediran la eficacia del control de calidad en la planta de
produccion mediante la evaluacion de la satisfaccion del cliente, la cantidad de
productos defectuosos y los tiempos de produccion.

Ademas, a nivel operativo se implementé la metodologia 5°s en el area de
produccion mediante la capacitacion del personal en esta herramienta de control de
calidad y la aplicacion programada de la misma, se modificé el plan maestro de
produccion para disminuir la brecha existente con la normativa ISO 9001:2015.

Se cred la lista maestra de informacion documentada, donde se establecieron los
formatos de control y seguimiento de calidad de la planta de produccion basandose en la
informacion requerida por la normativa. Se valoré los cambios obtenidos en los
indicadores de gestién mensual de la planta después de la implementacion del sistema
de gestion de calidad mediante el uso de histogramas y la cuantificacion de las unidades
devueltas a la fabrica después de la aplicacion del registro de inspeccién de producto

terminado.



Capitulo 111

Disefio del sistema de gestion de calidad
Contexto de la organizacion.
La empresa

FRANCO GRANDA DIMALVID CIA. LTDA. es una empresa constituida el
21 de octubre de 1991, su giro de negocio se encuentra dentro del sector de la
construccion y se dedica a la fabricacion de ventanas y puertas en PVC, actualmente
cuenta con 41 empleados.

Tabla 2. Informacion de la empresa

Nombre Comercial: DIMALVID CIA. LTDA.

Razon Social: FRANCO GRANDA DIMALVID CIA. LTDA.

RUC: 1792541476001

Representante Legal: Franco Ortiz Wilson Augusto

Direccién Matriz: Calle 1 N62-151 y Legarda

Showroom: Av. Interoceanica OE6-73 y Gonzales Suarez. Edificio

Picadilly, planta baja.

Fuente: Autoria Propia

La alta direccién esta conformada por Wilson Franco quién tiene el cargo de Gerente
General.

Plan estratégico
Misién

Tenemos el gran compromiso tecnoldgico e innovador ligado perfectamente a un
gran equipo humano calificado que llevamos como prioridad fundamental el servicio,
pues estamos convencidos que la calidad va mas alla de fabricar y comercializar las
mejores ventanas de PVC y Aluminio de nuestro pais.
Vision

Buscamos con tenacidad la satisfaccion de nuestros clientes, nuestro éxito como
empresa y mantener nuestro reconocimiento y consolidacién en el mercado ecuatoriano

como una de las empresas mas importantes del sector de las ventanas. Mantener la



tecnologia de punta usando materias primas de gran calidad y sobre todo un gran equipo
humano calificado, comprometido y calido seran nuestras claves de éxito.
FODA

Se realiz6 un analisis FODA con el objetivo de identificar las fuerzas y
debilidades de la organizacion y relacionarlas con sus oportunidades y amenazas, se
identificaron los factores externos e internos que condicionan al éxito o fracaso a la
empresa. Esta herramienta permite evaluar el grado de competitividad de la empresa.

Figura 8. FODA empresarial.
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Fuente: Autoria propia

Organigrama empresarial



Figura 9. Organigrama empresarial
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Mapeo de procesos

En la empresa FRANDO GRANDA DIMALVID CIA. LTDA. Se identifica los
procesos y funciones de la organizacion mediante la realizacion del mapa de procesos,
sus interacciones y secuencias para encaminarse hacia la mejora continua de sus
procesos y obtener productos de alta calidad. Se establece el sistema de gestion de la
calidad en funcién de los requisitos establecidos en la norma ISO 9001:2015. A
continuacion, se indica el esquema correspondiente.

Figura 10. Mapeo de Procesos

Procasos : Gestion Administrativa
Gestion Garencial Gaeslion de Calidad Financlera
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Fuente: Autoria propia

Requisitos de Clientes y Partes Interesadas
Satisfaccion del Cliente

Identificacion de procesos y responsabilidades:

Se definen los responsables en cada proceso y los subprocesos involucrados en el area.



Tabla 3. Identificacion de procesos y responsabilidades

Nombre del Tipo Responsable Otro Subprocesos Involucrados
proceso Puesto
1. Estratégico  Gerente Anélisis del
General Contexto de la
Gestion empresa
gerencial Politica y Objetivos
de Calidad
2. Estratégico  Responsable Control de Asistente
Gestion de SGC Documentos y
calidad Registros
Auditoria Interna
Implementacion de
la normativa
3. Estratégico  Jefe Tesoreria Contadora
Gestion financiero Estados Financieros
administrativa Contabilidad
financiera Impuestos
4, Valor Gerente Gerente  Ventas Comercial 1
Gestion comercial general  Atencion al Cliente  Comercial 2
comercial
Marketing
5. Valor Supervisor Manejo de bodega  Ayudante de
Gestion de de bodega bodega
bodega Inventario
Gestion de compras
Despacho de
material
6. Valor Coordinador Cotizaciones Asistente
Presupuestos de Pedidos de material
presupuestos Analisis de precios
7. Valor Jefe de Fabricacién Asistente
Produccion produccién Control de calidad
Despacho de
producto terminado
8. Valor Supervisora Instalacion de Fiscalizador de
Logistica de logistica producto obra
Manejo de logistica
Reportes de obra
Organizacion de
recursos
9. Apoyo Coordinador Seleccion de
Gestion de de talento personal
talento humano Seguridad
humano ocupacional
Nomina
Capacitacion
4, Apoyo Asistente Redes Sociales
Informética informatico Sistema

Comunicacion




Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Debido a su impacto o efecto potencial en la compafiia se analizan las partes

interesadas que pertenecen al sistema de gestion de calidad y los requerimientos para

satisfacer sus necesidades.

Tabla 4. Partes interesadas y sus requisitos

Parte Tipo Requisito/Exigencia Expectativa
Interesada
Accionistas Interno Rentabilidad, posicion Compromiso con la
consolidada, cumplimiento  dotacion de recursos
de requisitos legales hacia la empresa
Clientes Interno Precios accesibles, Lead Fidelidad,
time reducido, garantia de la cumplimiento de
calidad del producto, acuerdos de pago
respuestas rapidas
Empleados Interno Pagos a tiempo Cumplimiento
eficiente y eficaz de
su trabajo,
compromiso con la
empresa y aporte a la
mejora continua
Proveedores Externo Alianzas comerciales, Disponibilidad de
cumplimiento en pagos, insumos, precios
fidelidad estables, tiempos de
entrega de producto
reducidos
Gobierno Externo Impuestos, cumplir con los  Gestiones oportunas,

requerimientos legales y
normativas

apoyo
socioeconémico

Fuente: Autoria propia

Area de Produccion

La planta de produccion de la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID CIA.

LTDA se encuentra ubicada en la matriz de la empresa, tiene como funcion la

fabricacidn de ventanas y puertas de PVC.

La fabrica se encuentra dividida en cinco areas las cuales son:

Area de corte

Area de armado
Area de bordeo

arONOE

Area de soldadura
Area de limpieza



Plan estratégico del area de produccion
Vision

Ser una planta de produccion eficiente y eficaz al satisfacer los requerimientos
de las partes interesadas con la optimizacion de recursos, Lead time oportuno, mejora
continua, asistencia técnica y calidad en el servicio mediante el trabajo en equipo, la
innovacion tecnoldgica y garantia en la calidad del producto.
Mision

Ser una fabrica lider en la produccion de ventanas y puertas de PVC trabajando
con una produccion rentable, sostenible y responsable, elaborando productos de calidad

y optimizando los procesos productivos.

Valores empresariales

Compromiso: Satisfacer las necesidades del cliente y superar sus
expectativas con eficiencia y calidad

- Integridad: Mantener la confidencialidad de nuestro proceso productivo
- Respeto: Reconocer y aceptar las cualidades de nuestros comparieros y

reconocer sus derechos.

Colaboracion: Trabajar en equipo para cumplir con el plan estratégico.
FODA del &rea de produccion

Se realizd un analisis FODA para la planta de produccion con el objetivo de
identificar las fuerzas, debilidades, oportunidades y amenazas que existen en el area 'y

proporcionar conocimiento sobre el estado del objeto de estudio.



Figura 11. FODA del drea de produccion
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Fuente: Autoria propia

Una vez, definido el FODA del &rea de produccion se procede a realizar una
matriz de estrategias para abordar las debilidades y amenazas existentes en la plata de

produccion.



Figura 12. Matriz de estrategias
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funcionamiento 4. Produccién por lotes
5. Produccién con optimizacion de materia prima 5. Infraestructura insuficiente

FACTORES EXTERNOS e an .
€. Comunicacion fluida

OPORTUMIDADES [O) ESTRATEGIA (FO) ESTRATEGIA (DO)

1. Aprovechamiento de las | = Al fabricar productos con materigles de mejores | =  Implementar maquinaria  automatizada para
maguinas CNC y KABAN prestaciones en el ambito de la ventaneria, logramas programar la fabricacian por lotes de productos, para

2. Desarrollo de NUEVDs innovar el mercado con productos exclusivos y lo cual se debe mantener una mejora continua al
procedimientos de fabricacion personalizados. actualizar las prestaciones de la maquinaria {CNC y

3. Mejora continua en los| = La optimizacion de recursos y aprovechamiento de la KABAN).
procesos maguinaria, permite mantener un plan de mantenimiento | = Para innovar en el mercado es de gran importancia

4, Innovacidn en el segmento del eficiente y un desarrcllo de produccion continug. establecer las prestacionss de  los  productos
mercado = El ambiente laboral es clave en la programacion de fabricados, para alcanzar una mayor demanda en el

produccion y se complementa con el desarrollo y sector inmebiliario (de la construccidn).

optimizacion de materia prima, para brindar una mejora | = Redimensionar la  infraestructura acorde a las

continua 3695 necesidades de produccion, para mantener la mejora
continua de los procesos y la comunicacion entre las
dreas sea de forma eficiente y eficaz.

AMENAZAS [A) ESTRATEGIA (FA) ESTRATEGIA (DA)

1 Competencia fuerte con | * Posicionar en el mercado nacional |s implementacidn de | = Meajorar las prestaciones a los clientes por medio de
empresas de ventanearia de nuevos materisles de ventaneria con  mejores incrementar la capacidad de produccidn para tener
aluminio prestaciones y con excelentes acabados precios competitivos en el mercado nacienal

2 Incremento en el precio de la | = Promover el mercado nacional en la fabricacion de 1z [ *  Incrementar el nimero de proveedores para tener
materia prima materia prima y desarrolle en nuevos materiales del mayor stock de materia prima, asi como competencia

3. Cambios de proveedores por sector de la construccion. de precios para productos en PVC
precios *  Expandir el sector de |z ventaneria con material PYC & | = Mantener un proceso productivo adecuado con una

4 Disminucion de ventas incrementar la oferta con clientela que busca productos distribucion de puestos de trabajo correcta y

exclusivos y  personalizados al  ofrecer

competitivos.

productos

mediante documentos de produccion que permita
identificar las operaciones realizadas y su tiempo de
produccion.

Fuente: Autoria propia

Organigrama del area de produccion

La organizacion de la planta de produccién esta estructurada jerarquicamente en

forma vertical, donde las lineas representan la comunicacion con sus jefes inmediatos y

responsabilidades, ademas indica objetivamente el rango del personal.




Figura 13. Organigrama del drea de produccion
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Fuente: Autoria propia

Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas
Debido a su impacto o efecto potencial en la planta de produccion se analizan las
partes interesadas que pertenecen al sistema de gestion de calidad y los requerimientos

para satisfacer sus necesidades.



Tabla 5. Andlisis de las partes interesadas en el drea de produccion

Parte Tipo Descripcion Requisito/ Expectativa

Interesada Exigencia

Comerciales Interno  Persona que Cumplimientoen  Ordenes de
genera la orden fechas de entrega, trabajo de
de trabajo con las garantiaen la produccion con
especificaciones  calidad del especificaciones
del cliente producto correctas

Clientes Externo Persona que Tiempo de Medidas y
adquiere el entrega del disefios de
producto producto ventanas

terminado correctos

reducido, garantia
en la calidad del

producto
Bodega Interno  Persona que Listado de Materia prima
provee a la materiales en los tiempos
fabrica del correcto y solicitados y sin
material para la completo, defectos
fabricaciéon del disponibilidad
producto econdmica para
compra de
insumos
Alta Direccion Interno  Gerente General ~ Producto Colaboracion y
terminado de aprovisionar de
excelente calidad herramientas al

area.

Fuente: Autoria propia

Determinacion del alcance del Sistema de Gestion de Calidad

El sistema de gestion de la calidad de DIMALVID, se aplica a la fabricacion y
comercializacién de ventanas y puertas de Aluminio y PVC. Los requisitos establecidos
en el apartado 8.3 correspondiente al Disefio y desarrollo de los productos y servicios de
la norma ISO 9001:2015, por lo tanto, no se aplican en el alcance del sistema de gestion
de la calidad debido a que la empresa no realiza esta actividad, debido a que los disefios

de los productos son proporcionados por el cliente.

Se ha creado un catalogo de los productos que ofrece la empresa, los cuales
pueden ser modificados en sus dimensiones a gusto del cliente, de igual forma puede

seleccionar el color y la gama del producto ya sea Premium o estandar.



Tabla 6. Catdlogo de productos

Ventana fija

Ventana fija con travesafios Ventana proyectable

1000

3000

500

1342 0 1316 0 1342 | \
4000 : 1000

Descripcion
Ventana fija en PVC con marco exterior,
soldada en sus 4 vertices.

Descripcion Descripcion
Ventana fija en PVC con marco exterior y Ventana proyectable de dos cuerpos, marco y
travesafios, soldada en sus 4 vértices y una hoja con apertura exterior, soldada en sus

atornillado en las uniones. 4 vértices.
Color Color Color
Lineas Lineas Lineas
e TECNOCOM e TECNOCOM e TECNOCOM
e DECEUNINCK e DECEUNINCK e DECEUNINCK
o FIRAT o FIRAT o FIRAT




Tabla 7. Catdlogo de productos (Continuacion)

Ventana fija y proyectable Ventana corrediza

500 | 500

500 ' 1000 | : oo

Descripcion Descripcion
Ventana fija y proyectable de tres cuerpos, 2 marcos y una hojacon Ventana corrediza balconera (dos guias) de tres cuerpos, 1 marco y 2 hojas
apertura exterior o interior, soldada en sus 4 vértices. con desplazamiento horizontal, soldada en sus 4 vértices.
Color Color
Lineas Lineas
¢ TECNOCOM e TECNOCOM
e DECEUNINCK e DECEUNINCK

o FIRAT o FIRAT




Tabla 8. Catdlogo de productos (Continuacion)

Puerta corrediza Puerta batiente

Puerta colgante

2500

1030 | %40 | 1030 ——
1 000 | —1200————

—— 1024 Ec‘]oi 976 ——

Descripcion Descripcion

Descripcion

Puerta corrediza balconera (3 guias) de cuatro Puerta batiente de dos cuerpos, un marcoy una Puerta colgante corrediza (2 guias) de tres
cuerpos, 1 marco, 1 hoja fija y 2 hojas con hojacon apertura exterior o interior, soldada en cuerpos, 1 marco y 2 hojas con desplazamiento

desplazamiento horizontal, soldada en sus 4 sus 4 vértices. horizontal.
veértices.
Color Color Color
Lineas Lineas Lineas
e TECNOCOM e TECNOCOM ¢ TECNOCOM
e DECEUNINCK e DECEUNINCK e DECEUNINCK

e FIRAT e FIRAT e FIRAT




Sistema de Gestion de calidad y sus procesos

El enfoque basado en procesos permite organizar y gestionar las actividades de
trabajo que dan lugar a la cadena de valor de la organizacion y al cliente, esta

integracion de procesos es vertical y con una comunicacion transversal.

Figura 14. Secuencia e interaccion de los procesos
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Fuente: Autoria propia
Para medir la eficacia de los procesos mencionados se crean indicadores de

gestion y control, como se indican a continuacién



Tabla 9. Indicadores de eficacia de los procesos involucrados en el drea de produccion

Proceso Indicador Formula Variables ¢Qué mide? Meta Frecuencia
Produccion indice de Vr Vf: area de ventanas Porcentaje de piezas 95% Mensual
productividad P = R_u *100 fabricadas fabricadas en relacion
Ru: recursos utilizados con los recursos
utilizados
Responsabilidad  Indice de _ Ima Pma: Procesos con metas Porcentaje de procesos 95% Semestral
de la direccién metas Ma = Pt * 100 alcanzadas en los cuales se
alcanzadas Pt: Procesos totales alcanzaron los objetivos
de calidad
Administracion  indice de Cq = The x Ty Thc: total de horas de Proporcion de horasde 20 Semestral
de Recursos capacitacion a= T, capacitacion capacitacion que se le h/persona
Ta: total de asistentes brindo al empleado
Tp: total del personal
Medicion, indice de R = Vez 100 Vrz: ventanas rechazadas Porcentaje de piezas que  <5% Mensual
analisis y mejora rechazos o Vy Vf. ventanas fabricadas generan reprocesos
Optimizacion de  Indice de My Mu: Material devuelto Porcentaje de material >10% Mensual
Material optimizacion Op = _p *100 Mp: Material presupuestado  devuelto con relacion al
material presupuestado
en perfiles de PVC
Compras indice de Co = €4 100 Cc= Material correcto y Porcentaje de material 95% Mensual
Materia Prima material e completo entregado a tiempo, con
Ci= Material correcto y la calidad requerida y la
completo cantidad solicitada
Mantenimiento  Indice de Tor Tar: total de actividades Porcentaje de actividades 95% Trimestral
. Mant = — * 100 . .
cumplimiento T realizadas de mantenimiento

del programa
de
mantenimiento

Tap: total de actividades
programadas

realizado




La organizacion ha determinado los procesos necesarios dentro del area de

produccion para el sistema de gestion de calidad mediante el siguiente formato de

proceso, teniendo en cuenta que existen cinco subareas involucradas para las cuales sea

especificado sus entradas, salidas esperadas, secuencia de actividades, utilizacién de

recursos, riesgos e indicadores de mejora.

7A DIMALVID. | FICHADE PROCESO | Revisién: 00
Vo auans pava cot to e PRODUCCION Emision: 08/04/2021
FP-07-01 Referencia: 1SO 9001:2015 | Modificacion: 08/04/2021

1. Caracterizacion

OLAERE L A e Gestion de Operaciones
SUBPROCESO
NOMBRE DEL PROCESO Gestidn de la PROPIETARIO DEL Jefe de
PADRE Produccion PROCESO Produccion

MISION, OBJETIVOS Y FINALIDAD DEL PROCESO

La presente ficha de proceso tiene como finalidad determinar la manera adecuada y segura
de ejecutar, supervisar y examinar el proceso productivo total acorde a la necesidad de los
procesos consecutivos y las prestaciones hacia los clientes, asi como para establecer la
planificacién de la produccidn y prestacion de servicio de la organizacion.

ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL PROCESO

FABRICACION DE PRODUCTOS

=Recepcién de orden de produccion -
(Orden de produccion)

=Planificacidn de la fabricacion del producto
— (Planificacion de la produccion)

=Preservacién de la propiedad del cliente
(Material, accesorios e insumos)
(Recepcion de bodega)

=Fabricacion

=Controles y actividades controladas (Hojas
de proceso)

CONTROL DE CALIDAD
=Recepcién de érdenes de trabajo

=Planificacion del despacho el producto
terminado

=|dentificacién y trazabilidad

=Control de cambios

=Liberacién de productos (Check list —

Auditoria)

=Control de salidas no conformes (Registro de
PNC)

=Preservacion del producto (Almacenaje)

ENTRADAS

SALIDAS

Ordenes de trabajo

Plan maestro de produccion

R-04-06 Listas de materiales

R-04-07 Listas de Maquinaria y Equipos

=Productos conformes

=Producto no conforme

®*Orden de trabajo (Completa, firmada y
aprobada)

RECURSOS

AFECTADOS

Puestos implicados

Infraestructura y Recursos

= Alta Direccion
= Jefe de Produccion
=Qperarios de fabrica

=|nstalaciones de fabricacién
= Maquinaria
=Equipos de medicidn

= Materia prima




INFORMACION DOCUMENTADA APLICABLE

Documentos

Registros

=MANUAL DEL sistema de gestion de
calidad

*PRO5 GESTION DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS

="FP0O9 GESTI’PN DE OPERACIONES

=R-05-01 PLANIFICACION DE LA
PRODUCCION

=R-05-02 ORDEN DE TRABAJO

=R-05-05 REGISTRO DE INSPECCION DE
PRODUCTO TERMINADO

=R-05-06 CONTROL DE PARAMETROS DE
SOLDADURA

=R-05-08 CONTROL DE PINTURA

=R-05-09 CONTROL DE CAMBIOS

=R-05-10 REPORTE DE PRODUCTO/SERVICIO
NO CONFORME

=R-05-11 PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

=R-05-12 LISTADO DE INFRAESTRUCTURAS

=R-05-13 HISTORIAL DEL EQUIPO

Indicadores

Riesgos

®|ndicador de n? de no conformidades
relacionadas con la produccién
*indice de productividad

=Parada de produccion por no disponibilidad
de stock de materia prima

=Parada de produccidn
maquinaria

= |nsatisfaccion del cliente por falla en el
control de calidad

por falla de

2. Diagrama de flujo
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3. Procedimiento

Tabla 10. Actividades del drea de produccion

ACTIVIDADES Fabricacidon de Ventanas y Puertas de PVC
Nro. | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
1 Recepcion de | Para la fabricacion de productos debera ingresas la | Jefe de

ordenes de
trabajo

R-07-02 Orden de Trabajo al Departamento de
produccion.

En la R-07-02 Orden de Trabajo se encuentra toda la
informacién necesaria para la produccidn.

Este documento, debe incluye, como minimo:

= Datos del proyecto y cddigo de obra

= Material y color del producto

=  Descripciéon detallada

= |nformacidon para bodega y logistica

Produccion

2 Planificacion | Las R-05-02 Orden de Trabajo que han ingresado al | Jefe de
dela proceso de produccion son analizadas respectos a | Produccién
produccién los siguientes puntos:

= Requisitos del pedido.

= Recursos necesarios (Personal, infraestructuras,
econdémicos)

= Planificacion de las salidas segin fecha de
entrega

= Controles que se van a establecery en qué parte
del proceso de fabricacion

Con toda esta informacion, se establecera la

planificacién que debera cumplirse. Quedara

registrado en el documento R-07-01 Planificacion

de la de Produccién, el cual fue socializado a los

involucrados mediante un enlace en linea

Todos los dias antes de comenzar la produccion, el

responsable del drea se debe reunir con todos los

operarios de fabrica para comunicarles la

planificacién del dia de acuerdo con las 6rdenes de

trabajo en proceso.

3 Produccién Una vez que el R-05-01 Plan de Produccion ha sido | Jefe de

realizado, los Operadores realizan las actividades
productivas siguiendo las instrucciones establecidas
en la orden de trabajo.

Se debe asegurar cumplir todos los controles de
seguridad y de calidad de los productos de tal forma
que se cumpla con la planificacion.

El personal de producciéon es abastecido por la
Bodega (insumos directos e indirectos).

Produccion




Controles y
actividades
controladas

La organizacién, con el fin de detectar posibles
problemas en el proceso antes de que éste termine
y asi garantizar la calidad del producto/servicio
entregado al cliente, ha establecido una serie de
puntos de control antes, durante y al final del
proceso.
En cuanto a las actividades controladas, la
organizacién ha determinado controlar:
= El uso de infraestructuras adecuadas — R-05-07
Plan de mantenimiento preventivo
= Ladisposicién de personal cualificado — R-06-01
Perfiles de competencias, Capacitacion de
Soldadores
= La validacién periédica de la capacidad para
alcanzar lo planificado — R-05-01 Planificacion
de la Produccién
= Controles de procesos para evitar errores
humanos:
o R-05-07 Orden de produccion
o R-05-07 Plan maestro de produccion
o R-05-06 Control de Parametros de
procesos de soldadura
o R-05-08 Control de Pintura

Jefe de
Produccion

Identificacion
y trazabilidad

La organizacién ha definido sus controles de
trazabilidad a través de:

=  Orden de trabajo
= Marcacion directa en los perfiles de PVC

Gracias a estos métodos, la organizacién puede:

=  Conocer el origen de los materiales y los
componentes de la plataforma.

= Conocer la historia del proceso aplicado a
un producto.

Operadores
Jefe de
Produccidn

Control de
cambios

En el momento que sea necesario realizar cambios
en los requisitos de entrada a produccion el
responsable de Produccidn:

= Revisardy validard los cambios propuestos

= |mplementaran los controles necesarios
para asegurarse de que el producto final
sigue conforme a los requisitos iniciales

=  Aprobara los cambios.

= Colocard controles

= Realizard el seguimiento

= Documentara todo el proceso en el registro
R-05-09 CONTROL DE CAMBIOS

Responsable
de Produccién




7 Control de
salidas no
conformes

Una vez que finaliza la produccidn, se realiza un
control de calidad para detectar las posibles salidas
No Conformes. Para esto se utiliza el R-07-10
Registro de inspeccion de Producto Terminado

Si resultado de esta inspeccion se evidencia alguna
falta a alguno de los requisitos o caracteristicas del
producto o servicio, inmediatamente se colocara un
letrero color amarillo en la plataforma. Este letrero
Tiene la leyenda: PRODUCTO NO CONFORME EN
REPROCESO. Este producto en ninguna
circunstancia podra salir de la planta de trabajo.

El responsable de produccién/prestacion de servicio
deberad iniciar una investigacién para determinar las
causas de la salida no conforme.

Responsable
de produccién

8 Almacenaje

La organizacién, para asegurarse de que el
producto/servicio final llega en éptimas condiciones
hasta el cliente, dispone de:

= Zonas que para preserven el producto

=  Embalajes acordes con los productos

Responsable
de produccion

Revisado por:

Aprobado por: Elaborado por:

Fecha:

Fecha: Fecha:

CONTROL DE CAMBIOS

FECHA REVISION MODIFICACIONES RESPECTO A LA REVISION

DE
EMISION

ANTERIOR

Fuente: Autoria propia




Liderazgo

La alta direccion asume el compromiso de mantener y mejorar de manera
continua el sistema de gestion de calidad mediante la comunicacion y concientizacion a
todo el personal de la empresa, ademas establecer una politica de calidad clara y real, se
compromete a proporcionar los recursos necesarios para cumplir con los objetivos de
calidad planteados con el prop6sito de tener un enfoque hacia el cliente y satisfacer sus
necesidades.
Politica de Calidad

Mejorar continuamente los procesos de manufactura a través del manejo y
control de estandares de calidad, capacitacion permanente de personal, agilidad y
seguridad en las operaciones y trabajando con un sistema de gestion basado en procesos
para impulsar una cultura de calidad que satisfaga las necesidades de nuestros clientes

internos y externos.

Comunicacion de la politica de calidad

La politica de calidad definida para la planta de produccion se comunicaré a todo
el personal mediante una conferencia sobre las metas alcanzadas con la implementacion
de las estrategias de mejora continua y se colocara el documento fisico en la cartelera de

la empresa.
Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion

Las responsabilidades y autoridades fueron definidas mediante el organigrama
empresarial y las hojas de procesos de cada subarea de la plata de produccion donde se
asegura la integridad del sistema de gestion de calidad
Planificacion

Acciones para abordar riesgos y oportunidades



Tabla 11. Matriz de Riesgos

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS

Proceso Subproceso Riesgo Asociado a cada proceso Probabilidad | Impacto leasgo Vulnerabilidad Rle.sgo
Intrinseco Residual

PRODUCCION | CORTE Falta de stock de materia prima (perfiles de PVC) Probable Mayor 0,6 9,6

PRODUCCION | CORTE Solicitud de producto fuera de especificaciones Probable | Moderado 0,2 2,4

PRODUCCION | CORTE Parada de produccidn por falla de las maquinas Improbable Mayor 8 0,4 3,2
Falta de stock de materia prima (Refuerzos y

PRODUCCION SOLDADURA herrajes) Improbable | Moderado 6 0,2 1,2

PRODUCCION | SOLDADURA Parada de produccién por falla de las maquinas Improbable Menor 4 0,6 2,4

PRODUCCION | ARMADO Parada de produccidn por falla de las maquinas Improbable | Menor 4 0,6 2,4

PRODUCCION | BORDEO Parada de produccidn por falla de las maquinas Improbable | Menor 4 0,6 2,4
Producto inconforme por fallas en el proceso Probable Mavor

PRODUCCION | CONTROL DE CALIDAD | productivo 4

PRODUCCION | CONTROL DE CALIDAD | Insatisfaccidn del cliente Moderado Mayor

PRODUCCION | CONTROL DE CALIDAD | Aumento de los costos operativos de logistica Probable | Moderado

PRODUCCION | ADMINISTRATIVO La planta de produccién no tenga la capacidad Improbable | Menor
para hacer frente a los pedidos del cliente

PRODUCCION | ADMINISTRATIVO Ausencia de personal Probable Menor 8 0,6 4,8

PRODUCCION | ADMINISTRATIVO Paros productivos por factores externos; robos, | |\ opaple | Menor 4 0,6 2,4
corte de energia eléctrica, pandemia, entre otros.

GESTION GENERACION DE El stock de la organizacidn no sea real y se vendan Probable | Moderado 0,6 72

COMERCIAL | ORDEN DE TRABAJO | referencias en plazos imposibles de cumplir

GESTION GENERACION DE Los comerciales no sepan qué es lo que estan Probable Menor 3 0,6 4,8

COMERCIAL

ORDEN DE TRABAJO

vendiendo




Se realizé el andlisis de riesgos presentes en el proceso de fabricacion y se tomd
en cuenta los riesgos del area de gestion comercial que puedan afectar directamente a la
produccion para poder integrar e implementar acciones de mejora y prevencién en los
procesos, se analizo la probabilidad de suceso, el impacto dentro del proceso, si las
controles y acciones correctivas tienen un efecto deseado o insuficiente para mitigar los
riesgos y el riesgo residual sobre el que se tiene que actuar.

Se cred una matriz de analisis de riesgos de acuerdo con el siguiente esquema:

Tabla 12. Denominacion de riesgo residual

Resultado formula Denominacion del Riesgo Residual (RR)

Entre 10y 15 CRITICO
Entre3y5 MODERADO
Entrely3 BAJO

Fuente: Autoria propia
Con el cual se identificaron los riesgos sobre los cuales debemos tomar medidas

y focalizar esfuerzos segun los niveles de tolerancia a riesgos fijados por la empresa.

Objetivos de calidad
Para cumplir con el desempefio y control del Sistema de Gestion de Calidad, se
han establecido los siguientes objetivos de calidad:
- Implementar y mantener el sistema de gestidn de calidad con base en la
norma 1SO 9001:2015

- Alcanzar una tasa de noventa por ciento de satisfaccion de nuestros clientes.

- Disminuir el porcentaje de incumplimiento de la planta de produccion al
cinco por ciento.

- Cumplir con el plan de capacitacién anual de los operarios.



Los objetivos de calidad seran cuantificados respecto a los siguientes

parametros, lo cual nos permitira conocer el estado de la planta de produccién y sus

acciones de mejora.

Tabla 13. Indicadores de los objetivos de calidad

Nombre Formula Variables Indicador Objetivo  Frecuencia
indice de Oc Oc: ordenes  Mide el 95% Mensual
cumplimiento 1€ = 57 * 100 e ranajo cumplimiento
completas en él envid de
Ot: ordenes la orden de
de trabajo trabajo
totales
Indice de I = Fp <100 Fp: fecha Mide el 90% Mensual
entregas a " Ft planificada porcentaje de
tiempo Ft=fecha oOrdenes de
terminada trabajo
terminadas a
tiempo
Indice de I = Pa 100 Pa: producto  Mide el 97% Mensual
calidad “=ps" aceptado porcentaje de
Ps: producto  producto que
solicitado fue aceptado
Indice de satisfaccion del cliente 90% Trimestral
Calidad del  Cp Pl:preguntal Mide la 36%
producto _P+ P AP+ P P4:pregunta 4 satisfaccion
144 P7: pregunta7? el cliente
P10: pregunta
10
Fecha de Fe P2: pregunta2 Mide la 27%
entrega P, + Ps + Pg  PS:preguntad satisfaccion
= 108 P8: pregunta8 (el cliente
Atencional  Ac P3:pregunta3 Mide la 27%
cliente P; + Pg+ Py P6:pregunta6  satisfaccion
= 108 P9: pregunta 9  de] cliente

Fuente: Autoria propia



Apoyo
Recursos humanos

La empresa proporciona el personal necesario para el control de los procesos
segun lo establecido en el apartado 5.3, para la implementacion del sistema de calidad.
Para ello, actualmente en la planta de produccion laboran 6 operarios y en la totalidad
de la empresa 44 trabajadores. La empresa es consciente de la decisiva importancia que
supone contar con el equipo humano necesario para la implementacion del sistema de
calidad. El personal seleccionado debe responder de manera eficiente a las
responsabilidades que se le otorgan, las cuales estaran definidas dentro del SGC. Para
ello se han definido las responsabilidades y roles de cada puesto de trabajo y las
competencias que debe tener el trabajador para cumplir eficazmente su cargo y asegurar

la calidad en el proceso productivo.
Infraestructura

La empresa FRANCO GRANDA DIMALVID CIA. LTDA proporciona las
instalaciones y ha designado a la planta de produccidn el espacio de trabajo, equipos y
los servicios necesarios para la realizacion de cada una de sus actividades, los mismos

que se encuentran en buen estado y se pueden visualizar a continuacion:

Figura 15. LayOut de maquinaria
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Figura 16. LayOut de las dreas de la planta de produccion
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Ambiente para la elaboracion de procesos

Se ha identificado y gestionado los factores fisicos y humanos del entorno de trabajo
necesarios para la ejecucion del trabajo diario para cada uno de los procesos de manera que tanto
el personal como los clientes tengan un ambiente de trabajo adecuado.

Esta medicion del clima organizacional se realiz6 mediante una encuesta de 25 preguntas,
las cuales se ambientaron a medir 5 ramas principales del entorno laboral, los resultados obtenidos

Se muestran a continuacion:

Figura 187. Resultado del factor liderazgo en el ambiente laboral

LIDERAZGO

= 10% " 0%

" 23%
= Totalmente en desacuerdo
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Figura 178. Resultado del factor relaciones interpersonales en el ambiente laboral
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Fuente: Autoria propia



Figura 19. Resultado del factor participacion en el ambiente laboral
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Figura 20. Resultado del factor comunicacion en el ambiente laboral
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Figura 21. Resultado del factor reconocimiento en el ambiente laboral
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Como se puede observar en las gréficas, las preguntas de evaluacion del liderazgo, las
relaciones interpersonales, participacion y comunicacion el personal de fabrica indico estar de
acuerdo que existe un clima organizacional muy bueno en su area de trabajo, sin embargo, en la
pregunta de evaluacion de su reconocimiento se evidencia una carencia y discrepancia entre los
encuestados por lo cual se debe realizar un plan de mejora en este factor, que puede incluir un

reconocimiento fisico tipo diploma o entrega de premios.
El formato de encuesta a realizar se encuentra en el Anexo B

La empresa tiene para su seguridad propia y de sus empleados un plan de emergencia
industrial ademas cuenta con un plan de contingencia aprobado por el Cuerpo de Bomberos de la
ciudad de Quito.

Recursos de seguimiento y medicion

FRANCO GRANDA DIMALVID CIA LTDA aplicara los métodos apropiados para el
seguimiento de los procesos del sistema de gestion de la calidad. De no llegar a cumplirse los
objetivos planteados se tomaran acciones correctivas para asegurar la calidad del producto

fabricado.
Trazabilidad de las mediciones

La empresa aplica métodos apropiados para evaluar las caracteristicas de los productos
fabricados que son verificados en el rango de tiempo establecidos y registrados en la informacién
documentada en el anexo B para su trazabilidad posterior.
Conocimientos de la organizacion

Los conocimientos necesarios para la operacion de sus procesos se encuentran descritos en
el manual de procedimientos de la planta de produccion y los formatos de registro de procesos se
los puede observar en el anexo B. Esta informacion interna de la empresa se encuentra a
disponibilidad de los empleados y su manejo y actualizacién esta a cargo del responsable del
sistema de gestion de calidad. La informacion externa que maneja la planta de produccion es la
normativa 1SO 9001:2015 y los catalogos de perfileria de TECNOCOM y DECEUNINCK que

estan en posesion del jefe de produccion y el gerente general



Competencias

Se debe asegurar que el equipo de trabajo sea competente brindandoles capacitaciones
regulares y determinando las aptitudes necesarias para realizar las actividades de su puesto de
trabajo debido a que el desempefio del personal afecta directamente a la eficacia del SGC, para lo

cual se realizo la descripcion y perfil de cada puesto de trabajo en la planta de produccién.



Departamento de Produccion

74 DIMALVID.

DESCRIPCION Y PERFIL DEL PUESTO

1. DATOS DE IDENTIFICACION

|Denominacién:

Jefe de Produccion

INivel: Ejecutivo

|
|
|Unidad o Proceso:| Produccién/SGC

Asistente de Vidrieriay Despacho, Asistente de Control de Calidad,
Asistente de Fabricacion, personal de las areas de fabrica
Ayudante de Vidrieria, Ayudante de Fabrica.

Supervisa a:

|Reporta a: Gerente General

2. MISION

Planificar, organizar, dirigir y controlar los procedimientos de produccién y fabricacion,
ajustes y mejoras puntuales, garantizando el 6ptimo desempefio de los planes de produccién
con un eficiente manejo de recursos dentro de los estandares de productividad, calidad y
tiempos determinados. Ademas, contribuyendo en la innovaciony el disefio de productos.

3. ACTIVIDADES ESENCIALES

5. INSTRUCCION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Instruccion:

Area de Conocimiento:

Titulo de Tercer Nivel

Ing.- Mecénico, Industrial o afines

6.EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

7. CONOCIMIENTOS ACADEMICOS

En puestos similares

Entre dos a cuatro afios

Equipamiento Industrial, AutoCAD Avanzado, SolidWorks,

8.DESTREZAS TECNICAS

Controlar los procesos de produccion y fabricacién de materiales que seran colocados en
los proyectos y obras asignadas.

Obras y Proyectos

Controlar la calidad de productos fabricados y que cumplan con los requerimientos del
cliente, ser el responsable del SGC.

Sistema de PVVC y aluminio herrajes

Manejo de recursos humanos

9. COMPETENCIAS

ORGANIZACIONALES

Compromiso en la calidad de trabajo (A)

Generar estrategias que permita mejorar el trabajo y los procesos en el area, tomando en
cuenta tiempos de fabricacion y entregas del producto.

Lectura de planos y ordenes de trabajo

Coordinar el corte de vidrio para la elaboracién de pedidos que seran utilizados en
distintas obras y proyectos.

Analisis de precios unitarios

Trabajo en Equipo

Adaptabilidad a los cambios del entorno (B)

Innovacion y creatividad (B)

4. ACTIVIDADES SECUNDARIAS

AutoCAD

Cumpliry vigilar la aplicacién de la normativay programas de salud y seguridad
ocupacional.

Normativa SSO vigente y de construccion

Deteccion de Averias

Resistencia de materiales

Elaborar solicitudes de materiales en bodega para dar paso a la fabricacion de los
productos de las diferentes obras y proyectos.

Materiales de construccion

Inspeccion de producto

Coordinar con los ejecutivos comerciales y fiscalizador la fecha de envi6 de obras
terminadas.

Metrologia

Planificar con el operario de mantenimiento fechas de revisién y chequeo de equipos,

Logistica

herramientas y maquinaria.

Dibujo Mecanico

Analisis de operaciones

Integridad (B)

ESPECIFICAS GERENCIALES

Conduccion de Personas (C)

Liderazgo para el Cambio(C)

ESPECIFICAS POR AREA

Conocimientos técnicos (B)

Cierre de acuerdos (C)

Reportar al Gerente General avances o irregularidades presentes en la fabricacion.

Planeacion y control de produccién

Organizar y supervisar al personal de fabrica, la ejecuciony avance en la fabricacion de
productos.

Gestion de Calidad

Tolerancia a la presion de trabajo (B)

Operacién y Control

Habilidades mediaticas (C)




Toma de conciencia

La compafiia FRANCO GRANDA DIMALVID CIA LTDA es consciente de la
importancia que tiene impartir las actividades que contribuyen a alcanzar los logros en
referencia a los objetivos de calidad y politica de calidad establecidos en la norma. Para

ello se encargara que el personal a su cargo tome conciencia de:
- Objetivos de calidad, su contribucion y eficiencia

- Politica de calidad

- Implicaciones del incumplimiento de los requisitos del SGC
Comunicacion

La empresa garantizara la comunicacion entre los diferentes niveles y funciones
de la empresa para lo cual el encargado de cada area debera estar en constante
comunicacion con el personal a su cargo. Toda la informacion referente al sistema de
gestién de calidad estara disponible para que todos los trabajadores de la empresa

tengan acceso a ella de forma digital y en las carteleras.
Informacion documentada

La informacion documentada en la empresa establecida por la norma ISO
9001:2015 es aquella documentacion que la empresa determina como necesaria para
garantizar la eficiencia del SGC. Se crearon los formatos para el seguimiento y control
de la misma los cuales se encuentran en los anexos junto a la lista maestra de

documentacion.
Creacion y actualizacion
Este manual esta redactado de forma clara y concisa y debe ser actualizado

anualmente por el responsable del SGC y aprobado el gerente general.

Control de la informacion documentada
Si existen cambios o modificaciones en el manual de calidad o cualquier formato
perteneciente al listado de informacién documentada se debe cambiar el nimero de

revision y actualizar el registro correspondiente.



La informacion documentada es responsabilidad del responsable del SGC y las
copias procedentes de esta para mantener la confidencialidad de los procesos y técnicas
de fabricacion de la planta.

Operacion
Planificacion y control operacional

Para la aplicacion e implementacion del sistema de gestion la empresa debe

considerar los siguientes aspectos:
- Objetivos de la calidad de los productos
- Establecer los procesos y documentacion necesarios
- Proporcionar los recursos e instalaciones especificas para cada producto

- Presentar la informacion documentada necesaria para proporcionar confianza en

conformidad a los procesos y productos.

Para el cumplimiento de este control operacional se han realizado las fichas de procesos

para cada proceso operativo de la planta que se encuentran en el anexo B.
Requisitos para los productos y servicios
Comunicacion con el cliente

La comunicacion con el cliente es fundamental para garantizar un servicio
satisfactorio por lo tanto la empresa ha establecido vias de comunicacion con los
clientes con la fincalidad de obtener la informacion necesaria para mejorar sus

productos mediante:
- Proporcionar informacion relativa de los productos
- Obtener retroalimentacion de los clientes acerca de los productos entregados,

- Establecer los requisitos necesarios para las acciones de contingencia cuando

sea pertinente



Determinacion de los requisitos para los productos y servicios
Para ofrecer los productos a los clientes y determinar los requisitos que debe
cumplir el producto terminado se ha creado el catalogo de productos que se puede

observar en la tabla 6.

Cambios en los requisitos para los productos y servicios
La organizacion debe revisar y evaluar los cambios solicitados en los productos y

generar la informacion documentada pertinente previo a su implementacion.

Control de los procesos, productos y servicios suministrados externamente

Para asegurar que los procesos productivos, los productos y servicios
suministrados externamente sean conforme a los requisitos se determinaron controles
que deben ser aplicados a las contrataciones externas, en el caso de la empresa
FRANCO GRANDA DIMALVID los procesos externos son la fabricacion de ventanas

de aluminio.

El proceso de contratacion de externos lo realiza el area de Bodega por lo tanto
solo se realiza una descripcion general y no se profundiza debido a que no pertenece al

sistema de gestion de calidad de la planta de produccion.
Produccion y provision de servicios

Control de la produccion y de la provision del servicio

Para el control de la produccidn se utiliza el plan maestro de produccion, las

ordenes de trabajo y los formatos correspondientes del anexo B.

La planta de produccion trabaja mediante una produccién por lotes y una
produccion make to order, ademas se debe dar seguimiento a la metodologia 5°s

implementada.

Se manejaran mensualmente los indicadores mencionados en la tabla 9 y tabla
13 para el control de la produccion y su mejora continua.

Identificacién y trazabilidad

El producto terminado debe estar bien identificado mediante el formato de

etiquetado especificado en la ficha de proceso del &rea de corte que se encuentra en el



anexo B para la salida al despacho en los camiones, ademas debe contar con la
respectiva guia de remision en donde se menciona el chofer, la placa del camion, la
cantidad de producto, la orden de trabajo a la cual pertenece y la direccion de envio para

su posterior trazabilidad.
Preservacion

La empresa ha mejorado el area de despacho para mantener la calidad el
producto en el almacenamiento hasta la fecha de entrega al cliente mediante la

colocacién de espuma en las paredes y tablones de nivel en el piso de la rampa.

Liberacion de productos y servicios

La liberacion del producto se realizard después de haber llenado el registro de

inspeccioén de producto terminado que se encuentra en el Anexo B.
Control de salidas no conformes

La empresa toma las acciones adecuadas basandose en la naturaleza de la no
conformidad y en su efecto sobre la conformidad de los productos y servicios,
aplicandose del mismo modo a los productos y servicios no conformes detectados
después de la entrega de los productos, durante o después de la provision de los
servicios. En la empresa se tratan las salidas no conformes de una o0 mas de las

siguientes maneras:
- Correccion

- Separacion, contencion, devolucion o suspension de provision de productos y

servicios.
- Informacién al cliente

- Obtencion de autorizacion para su aceptacion bajo concesion



Evaluacion del desempefio
Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion

Se evaluara el desempefio del Sistema de Gestion de Calidad con la informacion
documentada y los indicadores de la planta de produccién definidos anteriormente en la

tabla 9 y tabla 13 mediante una reunién con la alta direccion.
Satisfaccion del cliente

La comunicacion con el cliente es fundamental para lo cual se ha establecido un
formato de encuesta que permite conocer la satisfaccion y requerimientos del cliente de
la planta de produccion. Ademas, se han establecidos vias de comunicacion a los
clientes para proporcionar informacion relativa a los productos y obtener

retroalimentacion.

Los resultados de la encuesta realizada indicaron que la apreciacion del cliente
de la planta de produccion sobre la calidad del producto y la atencion a sus

requerimientos es muy buena.

Figura 22. Resultados de la encuesta de satisfaccion del cliente

@ Excelente
@ Muy buena
Buena
@® Regular

® Mala

Para realizar el seguimiento de las percepciones de los clientes y su grado de

satisfaccion a sus necesidades se utilizara la encuesta definida en los anexos.



Auditoria Interna

Las auditorias internas se efectuaran a intervalos planificados para proporcionar
informacion acerca del Sistema de Gestion de Calidad en conformidad con el formato
de cumplimiento de requisitos de la empresa en base a la norma 1SO9001:2015 en el
anexo A.

Para la realizacion de las auditorias se procede de la siguiente manera:

- Se planifica, establece, implementa y mantiene el programa de auditoria que
incluye la frecuencia, los métodos, las responsabilidades, los requisitos de
planificacion y la elaboracion de informes, que debe tener en consideracion la

importancia de los procesos involucrados.
- Se definen los criterios y el alcance de la auditoria.
- Se seleccionan los auditores que realizaran las auditorias

- Realizar y tomar las acciones correctivas sobre las no conformidades en un

tiempo determinado

- Conservar la informacion documentada como evidencia de la implementacion

del programa de auditoria y de los resultados de las auditorias.
Revision por la direccion
Mejora
No conformidad y accién correctiva

Ante la ocurrencia de una no conformidad en los procesos productivos, el

producto terminado o una queja se debe:

- Tomar acciones para controlar la no conformidad y corregirla

- Evaluar sus causas para que no vuelva a ocurrir

- Registrar el suceso en la informacion documentada de no conformidad
Mejora continua

La planta de produccion de la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID CIA.

LTDA maneja un enfoque hacia la mejora continua por lo tanto analiza constantemente



sus procesos Yy evalla su desempefio de acuerdo con los objetivos de calidad para

alcanzar la mejorar continua.



Capitulo IV
Resultados de la implementacion

Indicadores de gestion de calidad

La empresa solicita varia informacion al area de produccion para su analisis
mensual entre ellos se encuentra la informacion del &rea de ventanas producidas en la

planta, la productividad del area y el aporte de los comerciales a la produccion. Con

base en la normativa se ha implementado indicadores adicionales para mejor la calidad

del producto terminado y un mejor control de los procesos productivos.

Figura 23. Produccion mensual.
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Figura 24. Productividad mensual
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Figura 25. Aporte de los comerciales a la produccion.
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W ELIANA ARIZA
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M JAVIER BARAHONA

Fuente Autoria propia

Los siguientes indicadores fueron definidos cumpliendo con la normativa, el
parametro diagndstico fue medido al inicio del estudio para conocer la situacién real de
la empresa, el parametro inicio fue medido a finales del mes de febrero para tener un

valor que pueda ser comparado con el valor medido al finalizar la implementacion.



Figura 26. Indicadores de calidad para los procesos involucrados en la planta de produccion

Proceso Indicador ¢ Qué mide? Meta Frecuencia Diagnostico Inicio febrero  Final julio
Produccion indice de Porcentaje de piezas 95% Mensual 0.75 0.94 0.97%
productividad fabricadas en relacion

con los recursos

utilizados
Responsabilidad de  Indice de metas Porcentaje de 95% Semestral No existe 37% 95%
la direccion alcanzadas procesos en los cuales

se alcanzaron los

objetivos de calidad
Administracion de  Indice de Proporcién de horas 12 Semestral No existe Programado 4h/persona
Recursos capacitacion de capacitacion que se  h/persona

le brindo al empleado
Medicion, anlisisy  Indice de rechazos Porcentaje de piezas <5% Mensual 6.72% 3.35% 2.66%
mejora que generan

reprocesos
Optimizacién de Indice de Porcentaje de material >10% Mensual No existe 23.99% 22%
Material optimizacion devuelto con relacion

al material

presupuestado en

perfiles de PVC
Compras Materia indice de material Porcentaje de material 95% Mensual No existe Sin medir 95%
Prima entregado a tiempo,

con la calidad

requeriday la

cantidad solicitada
Mantenimiento Indice de Porcentaje de 95% Trimestral No existe Programado 50%

cumplimiento del
programa de
mantenimiento

actividades de
mantenimiento
realizado




Figura 27. Indicadores de calidad internos de la planta de produccion

Nombre Indicador Objetivo  Frecuencia Diagnéstico  Inicio Final
Febrero Julio

Indice de Mide el 95% Mensual No existe 81,1% 95.4%
cumplimiento  cumplimiento

en él envié de

la orden de

trabajo
indice de Mide el 90% Mensual No existe 86% 92%
entregas a porcentaje de
tiempo Ordenes de

trabajo

terminadas a

tiempo
Iindice de Mide el 95% Mensual 93.28% 96.65% 97.34%
calidad porcentaje de

producto que

fue aceptado
Indice de satisfaccion del cliente 90% Trimestral 72.25%
Calidad del  Mide la 36% No existe Se realiza en julio
producto satisfaccién la primera

del cliente medicion
Fecha de Mide la 27% No existe Se realiza en julio
entrega satisfaccién la primera

del cliente medicion
Atenciénal  Mide la 27% No existe Se realiza en julio
cliente satisfaccion la primera

del cliente medicion

Fuente: Autoria propia

Con la integracién del sistema de gestion de calidad se pudieron apreciar

cambios en los indicadores de gestion de calidad, los cuales lograron alcanzar los

valores propuestos en los objetivos de calidad al aplicar un plan de mejora en las no

conformidades encontradas al inicio de la implementacion:



Concepto

1.Eficacia
del SGC

Descripcion

Proceso de
administracion de
recursos: Se han
cumplido con las
necesidades de los
operarios

Conforme Responsable

Cumple Responsable

del SGC

Fecha de

cumplimiento

22/07/2021

Proceso de medicion,
analisis y mejora: en el
mes de julio de 2021, el
porcentaje de productos
reprocesados fue es del
3,44% superando la meta
programada

Cumple Responsable

del SGC

15/07/2021

Proceso de
mantenimiento: se han
realizado las actividades
segun el cronograma,
pero es necesario la
asesoria de un técnico
para mejorar el
mantenimiento completo

Cumple Responsable

del SGC

2/08/2021

2.Mejora
del

producto

Proceso de fabricacion
del producto: se ha
incrementado la
productividad al 95.4%

Cumple Responsable

del SGC

15/07/2021

3.Recursos

Apoyos para
capacitacion: se han
entregado materiales,
catalogos y existe la
disponibilidad de
informacion y
documentos para los
trabajadores de la
empresa

Cumple Responsable

del SGC

30/07/2021

Proceso de seleccion: Se
incremento una persona
en el area de fabrica
debido al aumento en el
volumen de produccion

Cumple Responsable

del SGC

22/07/2021

Fuente: Autoria propia

Verificacion del grado de implementacion

Con los resultados expuestos en el capitulo 111 de este documento y su

implementacion, con el fin de mantener el seguimiento y control de los procesos y su

cumplimiento con la normativa es necesario que: el responsable del sistema de gestion



de calidad sea el encargado de la revision de la implementacion del SGC anual junto a

la alta direccion, esta revision debe ser abierta y con la presentacion de informacion

resumida respecto a:

Tabla 14. Plan de revision anual del sistema de gestion de calidad.

Revision Anual de la Implementacion

Concepto Revision
1. Informe de Auditoria  La primera auditoria interna fue realizada en el mes
Interna de enero del 2021 de donde se parti6 para la

implementacion el SGC, donde se registraron las
inconformidades en donde lo més relevante fue la
falta de evidencias y registros lo cual fue corregido
en los meses posteriores y se pudieron solventar.

2. Satisfaccién del cliente

La satisfaccion del cliente es importante para la
empresa

Las encuestas realizadas denotan una satisfaccion
en el rango de muy bueno en relacion con la planta
de produccion y deben volver a ser evaluadas en
octubre 2021.

3. Politica de calidad

La politica implementada en la planta de
produccion de la empresa DIMALVID es adecuada
y proporciona una referencia para las demas areas
de la empresa

4. Objetivos de calidad

Calidad: La meta se ha cumplido

Entregas a tiempo: En el mes de junio se observo
una disminucion en el indicador debido al volumen
de produccion que supero la capacidad de la planta,
pero con las mejoras implementadas en la
adquisicion de recursos en el mes de julio se logro
alcanzar el objetivo y se mantiene en el mes de
agosto.

Atencion al cliente: es necesario tomar acciones
correctivas.

5. Estados de acciones

De las inconformidades encontradas, aun se debe
cerrar la inconformidad del mantenimiento de
equipos debido a que es necesario la asesoria de un
ingeniero mecanico para el manual de
mantenimientos de maquinaria.

6. Cambios al SGC

A partir del 1/09/2021, se realizaré la capacitacion a
los jefes de otras areas sobre el plan de calidad de la
planta de produccion con el fin de respetar los
procesos productivos y su calidad.

7. Recomendaciones de
Mejora

Se debe implementar un control de inventarios de
materiales, herramientas y equipos.

Se debe generar un plan de mantenimiento
adecuado para cada maquina.




Cumplimiento con la normativa

Para conocer el resultado de la implementacion del sistema de gestion de calidad
en la planta de produccion se realizé el diagndstico de la empresa respecto a su
acercamiento a las clausulas de la normativa, este diagndstico se realiz6 en los Gltimos
dias del mes de enero del 2021 para tener la referencia de la situacion inicial de la
empresa, a continuacion se realizé la medicion el 26 de febrero del 2021 para tener un
valor inicial comparativo y por ultimo se realizo el dia 30 de julio del 2021 al haber
cumplido los seis meses programados para la implementacién obteniendo los siguientes

datos:

Tabla 15. Cumplimiento con la Normativa 9001:2015

Mes Enero Febrero Julio

Porcentaje de Porcentaje de  Porcentaje de
cumplimiento  cumplimiento  cumplimiento

Contexto de la organizacion 17% 85% 97%
Liderazgo 28% 70% 96%
Planificacion SGC 16% 16% 95%
Soporte 34% 34% 88%
Operaciones 36% 36% 96%
Evaluacion de Desempeiio 6% 6% 94%
Mejora 11% 11% 97%
Promedio general 21% 37% 95%

Fuente; Autoria propia
Discusion

La metodologia cualitativa y cuantitativa utilizada en la implementacién del
sistema de gestion de calidad en la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID CIA
LTDA. dio como resultado un incremento en la productividad, en el indice de calidad y
una disminucion en la cantidad de reprocesos debido a un correcto seguimiento y

control de los procesos y la creacion de informacion documentada en especial las check

list de verificacion que disminuyen el riego de un error humano en la produccién.

EL diagndstico y auditoria interna de la empresa antes de la implementacion del
sistema de gestion de calidad es un paso fundamental debido a que ayuda a identificar
las fortalezas y debilidades de la empresa y dirige su disefio e implementacion hacia la
resolucion de las no conformidades, esto se puede apreciar en la implementacion del
sistema de gestion de calidad de la empresa KEYCO ASCENSORES, Ferreteria



Industrial y de Servicios Hidalgo, la empresa CARALVI que se dedica a la fabricacion
de ventanas en aluminio, entre otros, donde se puede notar un comun denominador al
realizar en primera instancia el diagndstico de la brecha de la empresa y la normativa
ISO 9001:2015.

La productividad de la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID CIA LTDA
tuvo un incremento de su productividad del 25% con la implementacion del plan de
mejora continua con base en la normativa, este valor puede ser comparado con la
productividad de la Ferreteria Industrial y de Servicios Hidalgo en donde se implementd
el sistema de gestion de calidad basado en la normativa 9001:2015 y se obtuvo un

aumento en la productividad del 28%.

Con la implementacion del SGC se redujeron los tiempos improductivos en
todas las empresas debido a que hubo un incremento positivo en el indicador de fecha
de entrega que las empresas comparten en su sistema de produccion, en el caso de la
empresa CARALVI se encontr6 que la necesidad de adquirir una maquina troqueladora
para realizar saques y perforaciones verticales en el corte de aluminio mejorando su
manejo en el apartado de la normativa de apoyo y recursos en el caso de la empresa
FRANCO GRANDA DIMALVID CIA LTDA se encontro la necesidad de modificar el
cronograma del plan preventivo de mantenimiento de las maquinas para disminuir los

tiempos muertos por puesta en marcha de las maquinas.



Capitulo V

Conclusiones

En el primer trimestre de la implementacion del sistema de gestion de calidad se
alcanzo el 65,90% de las metas y en el segundo incremento se obtuvo un 95% de
alcance en los objetivos propuestos, teniendo asi un gran avance en la eficacia del
sistema de gestion de calidad, por lo tanto, podemos decir que el SGC implementado en
la planta de produccion de la empresa FRANCO GRANDA DIMALVID es conveniente
y cumple con los requerimientos y expectativas planteadas al inicio del estudio pero ain

se pueden considerar mejoras que lo lleven a ser mas eficaz.

La implementacion del SGC en la planta de produccién fomenté en la empresa
una estructura organizacional basada en un conocimiento real de la situacion de
la compafiia y sirvié de ejemplo en el manejo de operaciones de las demaés areas

de la empresa cuyo direccionamiento se guia hacia la calidad de sus procesos.

Definir los objetivos de calidad y la politica de calidad sobre la cual se rigen los
procesos y el area de produccion permitié un direccionamiento claro y eficiente de la
organizacion mediante un seguimiento constante y la toma de decisiones oportunas

frente a desviaciones en la calidad del producto.

Se pudo observar un aumento en los indicadores de gestion de calidad y el
cumplimiento de las metas, en la productividad se obtuvo un aumento del 25%, se
cumplié con el indice de fechas de entrega y de calidad, pero en el indice de satisfaccion
del cliente no se obtuvo los resultados esperados teniendo la menor calificacion en la
atencion al cliente por lo tanto se debe realizar una reunién con los comerciales

(clientes) para dialogar sus sugerencias.

El clima laboral en la planta de produccion fue definido por los operarios como
muy bueno, pero se debe generar un plan de mejora en el reconocimiento del trabajo
individual debido a que en este parametro de la encuesta se obtuvieron valores
deficientes, es necesario el trabajo en conjunto con el area de talento humano para

solventar esta percepcion en los trabajadores.

Es necesario la contratacion de un asesor de mantenimiento para la calibracién y

manual de mantenimiento de la maquinaria de la planta de produccion.
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ANexos

Anexo A. Diagndstico de la empresa

Tabla 16. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos

/ADIMALVID.

Lista de Verificacion de requisitos

I1SO 9001:2015

Qéutanas para toda e vida

No.

Clausula

Requisitos Exigidos

Calificacion

Maximo

4,1

Comprension
de la
organizaciony
de su contexto

¢Se han determinado en la organizacién las
cuestiones externas e internas que son pertinentes
para su propdsito y su direccién estratégica?

2

éSe realiza el seguimiento y revision de la
informacion sobre estas cuestiones externas e
internas?

Comprension
de las
necesidades y
expectativas de
las partes
interesadas

éCudles son las partes pertinentes para el SGCy los
requisitos pertinentes de estas partes interesadas
para el Sistema de Gestion de Calidad?

éSe realiza el seguimiento y revisién de la
informacion sobre estas partes interesadas y sus
requisitos pertinentes con la periodicidad
adecuada?

éSe han determinado los limites y la aplicabilidad
del SGC para establecer su alcance?

éSe ha considerado al determinar el alcance las
cuestiones externas e internas, los requisitos de las
partes interesadas y sus productos o servicios?

4,2

Determinacién
del alcance del
sistema de
gestion de la
calidad

¢Se han aplicado todos los requisitos de la Norma
ISO 9001:2015 en el alcance determinado de su
Sistema de Gestion de Calidad?

éSe dispone y mantiene como informacion
documentada el alcance del SGC?

éSe ha establecido en el alcance los tipos de
productos y servicios cubiertos?

éSe han establecido, implementado y mantenido
dentro de la organizacién un sistema continuo de
mejora de la calidad segun los requisitos de la
normativa internacional?

éSe han determinado los procesos necesarios en el
Sistema de Gestidn de Calidad de la organizacion?

éSe han determinado las entradas requeridas y las
salidas esperadas de cada proceso?

¢Se han determinado las secuencias e interacciones
de los procesos?

¢Se han determinado y aplicado los criterios y
métodos necesarios para asegurar una operacion
eficaz y el control de los procesos?




Tabla 17. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No.

Clausula

Requisitos Exigidos

Calificacion

Maximo

4,3

Sistema de
gestién de la
calidad y sus
procesos

¢Se han determinado los recursos necesarios
para estos procesos?

1

5

¢éSe han asignado las responsabilidades y
autoridades correspondientes para los
procesos?

éSe han abordado los riesgos y oportunidades?

éSe han evaluado los procesos y se han
implementado los cambios necesarios para
asegurar que los procesos logren los resultados
previstos?

éSe han mejorado los procesos y el sistema de
gestion?

¢Se ha mantenido informacion documentada
para apoyar la operacién de los procesos?

éSe ha conservado la informaciéon documentada
para tener la confianza de que los procesos se
estan realizando segun lo planificado?

51

Generalidades

¢Ha asumido la alta direccién la responsabilidad
y obligacion de rendir cuentas respecto a la
eficacia del sistema de gestion de la calidad?

éSe han establecido las politicas de la calidad y
los objetivos del Sistema de Gestidn de Calidad,
compatibles con el contexto y la direccién
estratégica de la organizacion?

éSe han integrado los requisitos del sistema de
gestidn de la calidad en los procesos de negocios
de la organizaciéon?

éSe promueve el uso del enfoque a procesos y el
pensamiento basado en riesgos?

éSe han asegurado la disponibilidad de los
recursos necesarios para el sistema de gestion
de la calidad?

éSe ha comunicado la importancia de una
gestion de la calidad eficaz, conforme a los
requisitos del Sistema de Gestion de Calidad?

¢Se ha asegurado que el sistema de gestion de
la calidad logre los resultados esperados?

¢Se compromete, dirige y apoya a las personas
para contribuir con la eficacia del sistema de
gestién de la calidad?

éSe promueve la mejora del sistema de gestion
de la calidad?

éSe apoyan otros roles pertinentes de la
direccion, en otras areas de su responsabilidad?

¢Ha demostrado la alta direccidn liderazgo y
compromiso con respecto al enfoque al cliente?




Tabla 18. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No.

Clausula

Requisitos Exigidos Calificacion

Maximo

Enfoque al cliente

¢La alta direccidn ha determinado, comprende y 3
cumplen regularmente los requisitos del cliente
y los legales y reglamentarios aplicables?

5

¢Se determinan y consideran los riesgos y 2
oportunidades que afecten a la conformidad de

los productos y servicios y a la satisfaccion del

cliente?

¢Se mantiene el enfoque en el aumento de la 3
satisfaccidon del cliente?

¢éLa alta direccion ha determinado, 1
implementado y mantenido una politica de

calidad apropiada al propdsito y contexto de la
organizacion, que apoye su direccidn estratégica

5,2

Establecimiento
de la politica de
la calidad

¢Se ha proporcionado un marco de referencia 1
para establecer los objetivos de la calidad?

éSe ha incluido compromisos de cumplir con los 1
requisitos?

¢éSe ha incluido un compromiso de mejora 1
continua del sistema de gestidn de la calidad?

¢Se dispone de la politica de la calidad como 0
informacién documentada?

Comunicacion de
la politica de la
calidad

¢Ha sido la politica de la calidad comunicada, 0
entendida y aplicada dentro de la organizacién?

éEsta disponible la politica de la calidad para los 0
interesados?

éSe ha asegurado la alta direccidon de que las 4
autoridades pertinentes y las responsabilidades

sean asignadas, comunicadas y entendidas en

toda la organizacién?

éSe ha asegurado la autoridad asignada por la 0
alta direccién de que el sistema de gestién de la

calidad sea conforme con los requisitos de esta

Norma Internacional?

53

Roles,
responsabilidades
y autoridades en
la organizacion

¢éSe han asegurado de que los procesos se estdn 2
generando y proporcionando las salidas
previstas?

¢Estd la autoridad asignada por la alta direccidn 3
informando a la misma sobre el desempefio del

sistema de gestidn de la calidad y las

oportunidades de mejora disponibles?

¢Estd la autoridad asegurandose de que se 3
promueva el enfoque al cliente en toda la
organizacion?

¢Esta la autoridad asegurandose de que la 0
integridad del sistema de la gestion de la calidad

se mantiene al planificar e implementar cambios

en ésta?

¢Estd la organizacion determinando los riesgos y 1
oportunidades necesarios a fin de asegurar que

el sistema de gestidn de la calidad pueda lograr

sus resultados previstos?

éSe estan aumentando los efectos deseables? 2




Tabla 19. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No.

Clausula

Requisitos Exigidos

Calificacion

Maximo

6,1

Acciones para
abordar riesgos y
oportunidades

éSe han prevenido o reducido los efectos no
deseados?

2

5

éSe han logrado mejoras?

¢Ha planificado la organizacidn las acciones para
abordar riesgos y oportunidades?

éSe han integrado e implementado las acciones
en sus procesos del SGC?

¢Se ha evaluado la eficacia de estas acciones?

éHa establecido la organizacién objetivos de la
calidad coherentes, medibles y aplicables?

éSon los objetivos pertinentes para la
conformidad de los productos y servicios y para
el aumento de la satisfaccién del cliente?

6,2

Objetivos de la
calidad y
planificacién para
lograrlos

¢Ha sido posible realizar un seguimiento de los
objetivos establecidos?

¢Se han comunicado y actualizado los objetivos
establecidos?

¢Se mantiene informacion documentada sobre
los objetivos de la calidad?

¢éSe ha determinado como se van a lograr los
objetivos de calidad?

¢éSe han planificado los recursos requeridos, los
responsables, el tiempo y la forma de evaluacion
de resultados?

¢Ha considerado la organizacion el propdsito de
los cambios en el sistema de la gestién de la
calidad y sus consecuencias potenciales?

6,3

Planificacion de
los cambios

¢Considera la organizacién la integridad del
Sistema de Gestion de Calidad?

¢Ha considerado la organizacion la
disponibilidad de recursos para los cambios
planificados?

éHa considerado la organizacidn la asignacion o
reasignacion de responsabilidades y de
autoridades para los cambios en el SGC?

71

Generalidades

éHa considerado la organizacidn las capacidades
y limitaciones de los recursos internos
existentes para la implementacion,
mantenimiento y mejora continua del SGC?

¢éSe ha considerado qué se requiere obtener de
los proveedores externos para tal fin?

Personas

¢Ha determinado la organizacién el personal
necesario para la implementacién eficaz del
Sistema de Gestidn de Calidad, su operaciony
control de procesos?

Infraestructura

é¢Ha determinado la organizacidn la
infraestructura (edificios y servicios asociados,
equipos de software y hardware, recursos de
transporte y tecnologias de informacion y
comunicacion) necesaria para la operacion de
Sus procesos?




Tabla 20. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No.

Clausula

Requisitos Exigidos Calificacion

Maximo

Ambiente para la
operacioén de los
procesos

¢Ha determinado la organizacién el ambiente 3
social, psicoldgico y fisico necesario para la

operacién de sus procesos, a fin de lograr la

conformidad de los productos y servicios

ofertados?

5

Recursos de
seguimientoy
medicién

éSe han determinado cudles son los recursos e 2
instrumentos de seguimiento y medicién de
conformidad con los productos o servicios?

éSe conserva la informacién documentada 0
apropiada como evidencia de que los recursos

de seguimiento y medicién son idéneos para su
propdsito?

¢Los equipos de medicion de trazabilidad han 2
sido calibrados o verificados contra patrones de
mediciones internacionales o nacionales?

Trazabilidad de
mediciones

¢Los equipos de medicidn han sido identificados 3
para determinar su estado?

éSe han protegido los equipos de medicion 2
contra ajustes, danos o deterioros que pudieran
invalidar el estado de calibracion?

éHa determinado la organizacién la validez de 0
los resultados de medicidn si el equipo es

considerado no apto para su propésito, asi como

también las acciones adecuadas a tomarse?

Conocimiento de
la organizacion

éHa determinado la organizacién los 3
conocimientos necesarios que requiere para la

operacién de sus procesos y la conformidad de

los productos y servicios?

éHa determinado la organizacidn sus 1
conocimientos actuales o como acceder a
conocimientos y actualizaciones adicionales?

7,2

Competencia

éSe conserva la informacién documentada 3
apropiada como evidencia de competencia?

¢Ha determinado la organizacién la competencia 3
(educacién, formacidn o experiencia) necesaria

de las personas que trabajan para el Sistema de

Gestion de Calidad?

éSe toman las acciones pertinentes para adquirir 3
nuevas competencias y evaluar la eficacia de
esas acciones?

7,3

Toma de
conciencia

éSe asegura la organizacion de que las personas 1
a su cargo tomen conciencia de la politica de

calidad, los objetivos y las implicaciones del
incumplimiento de los requisitos del Sistema de

Gestién de Calidad?

7,4

Comunicacion

é¢Ha determinado la organizacién los planes de 3
comunicacion internos y externos pertinentes
para la gestion de la calidad?

7,5

Informacion
Documentada

éSe han incluido en el sistema de gestion de la 0
calidad de la organizacion la informacion

documentada requerida por esta Norma

Internacional?




Tabla 21. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No.

Clausula

Requisitos Exigidos

Calificacion

Maximo

¢éSe haincluido la informacidon documentada que
la organizacién considere necesaria y
pertinente?

3

5

Creaciony
actualizacién de
informacion
documentada

Al crear y actualizar la informacion
documentada de la organizacién, ¢Se ha
considerado que la identificacién, descripciones,
formatos empleados y revisiones y aprobaciones
de las mismas sean las apropiadas?

éSe ha controlado que la informacién
documentada requerida por el Sistema de
Gestion de Calidad y la Norma Internacional esté
disponible y sea iddnea para su uso; asi como
también haya sido protegida contra pérdidas de
confidencialidad, uso inadecuado o pérdida de
integridad?

Control de la
informacion
documentada

¢Ha considerado la organizacion los mecanismos
de distribucidn, acceso, recuperacion y uso de la
informacion documentada?

¢Ha considerado la organizacion los métodos de
almacenamiento y preservacion de la
informacion documentada?

éHa considerado la organizacidn los métodos
para el control de cambios, conservacién y
disposicion de la informacion documentada?

81

Planificaciény
control
operacional

éHa planificado, implementado y controlado la
organizacion los procesos necesarios para
cumplir con los requisitos para la provision de
productos y servicios, los recursos, y la
conservacion de la informaciéon documentada?

¢Ha considerado la organizacion los cambios
planificados y sus consecuencias para mitigar
efectos adversos?

éHa controlado la organizacion los procesos
contratados externamente?

¢Ha establecido la organizacién los canales de
comunicacion con el cliente necesarios para
proporcionar informacion relativa a los
productos y servicios ofertados?

8,2

Comunicacion
con el cliente

éSe ha incluido los canales para tratar las
consultas, pedidos y quejas de los clientes?

¢Se han establecido los requisitos especificos
para las acciones de contingencia?

Determinacién de
los requisitos
para los
productos y
servicios

¢Se han determinado los requisitos legales y
reglamentarios aplicables para los productos y
servicios que se ofertan a los clientes?

¢éSe ha asegurado la organizacion de que tiene la
capacidad de cumplir con los requisitos para los
productos y servicios que oferta?

éSe revisa previamente los requisitos
especificados por el cliente y los no establecidos
antes de comprometerse a suministrar el
producto y servicio ofertado?




Tabla 22. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No.

Clausula

Requisitos Exigidos

Maximo

Revision de los
requisitos para
los productos y
servicios

¢éSe revisan los requisitos legales y
reglamentarios aplicables a los productos y
servicios que se ofertan previo a la negociacion

con el cliente?

5

éSe ha asegurado la organizacion de que se
resuelvan las diferencias existentes entre los
requisitos del contrato o pedido y los
expresados previamente?

¢éSe confirman los requisitos del cliente antes de
la aceptacion de la negociacién del producto?

¢Se conserva en la organizacion la informacion
documentada respecto a los resultados de las
revisiones y/o requisitos nuevos para los
productos y servicios ofertados?

Cambios en los
requisitos para
los productos y
servicios

Si existen cambios en los requisitos de los
productos y servicios, ése asegura la
organizacion de la que la informacion
documentada pertinente sea modificada y
socializada con las personas pertinentes
respecto a los cambios?

83

Disefioy
desarrollo de
productos

éSe ha establecido, implementado y mantenido
un proceso de disefio y desarrollo adecuado
para asegurarse la provision posterior de
productos y servicios?

éSe han considerado la naturaleza, duracién y
complejidad de las actividades de disefio y

desarrollo?

éSe han considerado las etapas del proceso,
revisiones del disefio y la verificacion y
validacion del disefio y desarrollo?

Planificacion del
disefoy
desarrollo

éSe ha determinado las necesidades de recursos
internos y externos para el disefio y desarrollo
de los productos, asi como la participacién de

los clientes?

¢éSe ha determinado el nivel de control del
proceso de disefio y desarrolloy la
documentacidn informada necesarios para
demostrar el cumplimiento de los requisitos?

Entradas para el
disefioy
desarrollo

éSe han determinado los requisitos esenciales
funcionales y de desarrollo, legales y
reglamentarios; asi como los cédigos o normas
de practicas que la organizacién se ha
comprometido a implementar par los productos
y servicios disefiados y desarrollados?

éSe ha considerado las consecuencias
potenciales de fallar, y se conserva la
informacion documentada respectiva sobre las
entradas del disefo y desarrollo?

¢éSe realizan las revisiones necesarias durante las
etapas para evaluar la capacidad de los
resultados del disefio y desarrollo?




Tabla 23. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No. Clausula Requisitos Exigidos Calificacion Maximo
Controles del éSe realizan actividades de verificacion de las 0 5
disefoy salidas y de validacién para asegurarse que los
desarrollo productos y servicios resultantes satisfacen los

requisitos solicitados? ¢Se conserva la

informacién documentada de dichas

actividades?
Salidas del disefio  ¢Se ha asegurado que las salidas del disefio y 1 5
y desarrollo desarrollo cumplen con los requisitos de las

entradas, son adecuadas para los procesos

posteriores, incluyen los requisitos de

seguimiento y medicidn y especifican las

caracteristicas de los productos y servicios?
Cambio del ¢Se han identificado, revisado, controlado y 1 5
disefoy documentado los cambios hechos durante el
desarrollo disefio y desarrollo de los productos y servicios;

asi como los resultados, autorizaciones y

acciones tomadas para prevenir los impactos

adversos?

8,4 Control de los éSe ha asegurado de que los procesos, 0 5
procesos, productos y servicios suministrados
productos y externamente son conforme a los requisitos?
servicios éSe han determinado los controles a aplicar, asi 0 5
suministrados como los criterios para la evaluacién, seleccidn,
externamente seguimiento del desempefio y la reevaluacion de

los proveedores externos? ¢Se conserva la

informacion documentada respectiva?
Tipo y alcance del  ¢éSe han asegurado de que los procesos 0 5
control suministrados externamente permanecen

dentro del control de su SGC, definiéndose los

controles que se pretenden aplicar a los

proveedores externos, la eficacia de estos y la

verificacion de que los resultados obtenidos

cumplen con los requisitos?
Informacion para  ¢Se comunica adecuadamente a los 2 5
los proveedores proveedores externos de los requisitos de
externos procesos, aprobacién de productos y servicios,

métodos y procesos, la competencia, el control

y el seguimiento de sus actividades; asi como las

actividades de verificacion y validacion que les

seran aplicados?

8,5 Controldela éSe han implementado las condiciones 1 5
producciony de controladas necesarias en cuanto a
la provision del disponibilidad de informacién documentada, el
servicio uso de recursos, las actividades de seguimiento

y control, el uso de infraestructura; asi como la
validacion y revalidacion periddica de los
resultados planificados de los procesos de
produccion y de prestacion de servicios?
Identificacién y ¢éSe han identificado el estado de las salidas con 1 5

trazabilidad

respecto a los requisitos de seguimiento y
medicién; asi como la trazabilidad;
conservandose la informacién documentada
necesaria?




Tabla 24. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No. Clausula Requisitos Exigidos Calificacion Maximo

Propiedad ¢éSe ha identificado, verificado, protegido y 2 5
perteneciente a salvaguardado la propiedad de los clientes o de

los clientes o los proveedores externos mientras estan bajo el

proveedores control de la organizacidn? ¢ Se conserva la

externos informacion documentada al respecto?

Preservacién éSe preservan las salidas durante la produccién 5
y prestacion de los servicios para asegurarse de
la conformidad con los resultados?
Actividades éSe cumplen con los requisitos para las 5
posteriores a la actividades posteriores a la entrega asociada a
entrega los productos y servicios, considerando los
requisitos legales y reglamentarios, las
consecuencias potenciales, la vida util prevista
de sus productos, los requisitos del cliente; y la
retroalimentacién respectiva?
Control de los éSe han revisado y controlado los cambios para 5
cambios la produccidn o la prestacion del servicio,
asegurandose de la continuidad conforme a los
requisitos? éSe conserva la informacién
documentada?
8,6 Liberaciéndelos ¢Se hanimplementado las disposiciones 5
productos y planificadas pertinentes, en las etapas
servicios adecuadas, como control de calidad? ¢Se
conserva la informacién documentada
respectiva?
8,7 Control de las éSe identifican las salidas no conformes y se 5
salidas no toman las medidas correspondientes como la
conformes correccion, separacién o devolucion de
provision del producto; o la aceptacion bajo
concesion? ¢Se conserva la informacidn al
respecto?
9,1 Seguimiento, éSe han determinado los métodos de 5
medicion, analisis  seguimiento, medicidn, analisis y evaluacién
y evaluacion para asegurar resultados validos; asi como en
tiempo en que deben ser realizados y cuando se
deben evaluar? ¢éSe conserva la informacién
documentada al respecto?
Satisfaccion del ¢Se ha realizado el seguimiento y revision de la 5
cliente informacion respecto a las percepciones de los
clientes del grado de cumplimiento de sus
necesidades y expectativas?
Analisis y ¢Se han analizado y evaluado los datos 5
evaluacion obtenidos respecto a conformidad del producto

y servicio, el grado de satisfaccion del cliente, el
desempefio y eficacia del Sistema de Gestion de
Calidad, el desempefio de los proveedores
externos; y la necesidad de mejoras del Sistema
de Gestidén de Calidad?




Tabla 25. Anexo A. Lista de Verificacion de Requisitos (Continuacion)

No. Clausula

Requisitos Exigidos

Calificacion

Maximo

9,2 Auditoriainterna

¢éSe realizan auditorias internas a intervalos
planificados sobre el Sistema de Gestion de
Calidad? ¢éSe han definido los criterios de
auditoria, se han seleccionado los auditores y la
informacion de los resultados obtenidos? ¢éSe
conserva la informacién documentada al
respecto?

0

5

9,3 Revision por la
direccién

¢éSe ha revisado por parte de la alta direccidn el
Sistema de Gestion de Calidad de la
organizacion, a intervalos planificados?

Entradas de la
revision por la
direccion

¢éSe ha planificado por parte de la direccidn el
estado de las acciones de las revisiones previas,
los cambios externos o internos pertinentes al
Sistema de Gestion de Calidad, la informacion
sobre el desempeiio y la eficacia del sistema de
gestidn de la calidad; los resultados de
auditorias y seguimiento; asi como el
desempenio de los proveedores externos?

Salidas de la
revisién por la
direccién

¢éSe han incluido las decisiones y acciones
tomadas respecto a las oportunidades de
mejora, las necesidades de cambio en el Sistema
de Gestidn de Calidad, y las necesidades de
recursos? ¢Se conserva la informacion
documentada al respecto?

10,1 Mejora-
Generalidades

éSe han determinado y seleccionado las
oportunidades de mejora, y se han
implementado las acciones necesarias para
cumplir con los requisitos del cliente y su
satisfaccion?

¢Se toman las acciones respectivas frente a las
no conformidades?

10,2 No conformidady
accion correctiva

éSe evaluian e implementan las acciones que se
requieren para eliminar las causas de no
conformidad?

éSe revisa la eficacia de las acciones correctivas
tomadas?

¢Se documenta esta informacién?

10,3 Mejora continua

éSe realiza una mejora continua de la
conveniencia, adecuacion y eficacia del Sistema
de Gestién de Calidad?

¢éSe consideran los resultados de los analisis y de
las evaluaciones realizadas como parte de la
mejora continua?




Anexo B. Informacién documentada

Tabla 26. R-02-01 Lista maestra de documentos

REGISTRO Revision: 00
74 DIMALVID
Dactarseces poesece eocten bon victen LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS Y REGISTROS Emisién:
‘ 21/05/2021
. Modificacion:
R-02-01 Referencia: Norma ISO 9001:2015 21/05/2021

* En caso de duda, consulte la FP-02-01
Informacion documentada

Proceso

Codigo Descripcion

Tipo de
documento

Responsable

de

aprobacién

Fecha de
aprobacién

Tiempo de
conserva-

cion

Responsable

de

modificacion

Obs.

01. Gestidn
dela MC Manual de Calidad | Manual
Direccidn
01. Gestid , . .
estion Gestion de Riesgos | Ficha de
dela FP-01-01 .
. L. y Oportunidades Proceso
Direccion
01. Gestidn Analisis y
dela IT-01-01 | evaluacion del Instructivo
Direccion riesgo
01. Gestidn
de la R-01-01 | Analisis de Forr‘nato de Gerente 21/05/ Anual Gerente
. L, Registro General 2021 General
Direccion Contexto
01. Gestion Formato de Gerente 21/05/ Gerente
51 R-01-02 Registro General 2021 Anual General
Direccion Politica de Calidad | " ©




Tabla 27. R-02-01 Lista maestra de documentos (continuacion)

Fecha
. de Fecha de
‘” Tiamde 5 Responsable = Responsable Fecha de Tiempo de e modifica retirada  Responsable
Proceso Descripcion Version de de W conserva- ) L del docu- de Obs.
documento L L aprobacién . almacenamiento | -cién del P
elaboracién | aprobacion cién d mento  modificacién
ocu- obsoleto
mento
01. Gestion
. F tod G t 21/05 G t
dela R-01-03 | Objetivos de orma ode 0 erente /05/ Anual X X erente
. ., . Registro General 2021 General
Direccién Calidad
01. Gestid
estion Formato de Gerente 21/05/ Gerente
dela R-01-04 . 0 Anual X X
. ., L, . Registro General 2021 General
Direccion Mision y Vision
01. Gestion Listado de Formato de
dela R-01-06 | Oportunidades de . 0
. L . . Registro
Direccion mejora
01. Gestidn
de la R-01-07 ;2”:;::;’ de |
Direccién Matriz de Riesgos &
02. Gestion §est|on de la Ficha de Responsa Gerente Actuali- Asistente
. FP-02-01 | informacion 0 ble del . X de
de Calidad Proceso General zacién .
documentada SGC Gerencia
Lista M R Asi
02. Gestidn Ista Maestra de Formato de €sponsa Gerente sistente
de Calidad R-02-01 | Documentosy Registro 0 ble del General Anual X de
Registros g SGC Gerencia
., R Asi
02. Gestién Formato de esPONsa | Garente sistente
. R-02-03 |Plandela . 0 ble del Anual X de
de Calidad L Registro General .
comunicacion SGC Gerencia
P R Asistent
02. Gestion . Formato de esponsa Gerente sistente
de Calidad R-02-04 |Seguimiento de Registro 0 ble del General Anual X de
copias de seguridad g SGC Gerencia




Tabla 28. R-02-01 Lista maestra de documentos (continuacion).

Fecha
. de Fecha de
‘” Tiamde 5 Responsable = Responsable Fecha de Tiempo de e modifica retirada  Responsable
Proceso Descripcion Version de de W conserva- ) L del docu- de Obs.
documento . . aprobacién -, almacenamiento | -cién del e
elaboracién | aprobacion cién d mento  modificacién
ocu- obsoleto
mento
02. Ge.stlon FP-02-02 | Seguimientoy Ficha de 0 responsab | Gerente Actg?h- «
de Calidad Medicién Proceso le del SGC | General zacion
., Gestiéon NC .
02. Gestion FP-02-04 Acciclmes y Ficha de 0 responsab | Gerente
de Calidad . Proceso le del SGC | General
Correctivas
02. Gestidn Informe de NCy Formato de responsab | Gerente
. R-02-06 . 0
de Calidad Accién Correctiva Registro le del SGC | General
02. Gestion Base de Seg,u'm'ento Formato de responsab | Gerente
de Calidad R-02-07 |de NCy Acciones Regi 0 le del SGC | G |
e Calida Correctivas egistro ede enera
07. Gestidn
. Ficha de
de FP-07-01 | Gestion de ! 0
., L. Proceso
Produccién Produccién
07. Gestidn Formato de
de R-07-01 | Planificacion de la . 0
> L 2 Registro
Produccién produccion
07. Gestidn Formato de
de R-07-02 Registro 0
Produccién Orden de trabajo g
et ﬁ\igIZZZ?édnedel Formato de
de R-07-07 |'™P . 0
. producto Registro
Produccién .
terminado
07. Gestion
Formato de
de Registro 0
Produccién | R-07-09 | Control de cambios g




Tabla 29. R-02-01 Lista maestra de documentos (continuacion).

Proceso

chha Fecha de
_ Tiamde 5 Responsable  Responsable Fecha de Tiempo de S, modifica retirada Responsable
Descripcion Versién  de de + conserva- . . del docu- de Obs.
documento - L aprobacion L almacenamiento | -cién del Y
elaboracién  aprobacion cién mento modificacion
docu-
obsoleto
mento
Reporte de
producto/ Formato de 0
servicio no Registro
R-07-10 | conforme
., Ficha de
Gestidn de Proceso 0
FP-07-02 | infraestructura
Plan anual de
- Formato de
mantenimiento Registro 0
R-07-11 | preventivo &
. Formato de
Listado de Registro 0
R-07-12 |infraestructuras &
Formato de 0
. . . Registro
R-07-13 | Historial del equipo &
Formato de 0
Perfil de Registro
R-06-01 | competencias
Evaluacién de Formato de 0
eventos de Registro
R-06-02 | capacitacion




Tabla 30. Identificacion de Procesos — IT-01-01 Matriz de Riesgos

/ADIMALVID

FORMATO DE REGISTRO

EMISION: 14/05/2021

MATRIZ DE RIESGOS

MODIFICACION: 14/05/2021

R-01-07

REFERENCIA: IS0 9001:2015

REV: 00

M2 de Registros:

IDENTIFICACION DE PROCESOS

SEDE Pais L-:n:al_ldad DIRECCION TR E G
MATRIZ Ecuador Quito Calle 1 N62-151 y Legarda
Socios de | Proceso de Procesos de b de Soport
MNegocio Entrada Salida e e
Valor CORTE IEFE DE OPERARIO 1 FABRICACION DE VENTANAS Y PUERTAS CORTE SOLDADURA GESTION COMERCIAL
PRODUCCION DE PVC
PRODUCCION
Valor SOLDADURA JEFE DE OPERARIO 2 FABRICACION DE VENTANAS Y PUERTAS SOLDADURA  |LIMPIEZA BODEGA
PRODUCCION PRODUCCION DE PVC
Valor LIMPIEZA IEFE DE OPERARIO 3 FABRICACION DE VENTANAS Y PUERTAS LIMPIEZA ARMADO
PRODUCCION PRODUCCION DE PVC
valor ARMADO JEFE DE OPERARIO 4 FABRICACION DE VENTAMNAS Y PUERTAS ARMADO BORDED
PRODUCCION PRODUCCION DE PVC
valor BORDEO JEFE DE OPERARIO 5 FABRICACION DE VENTAMAS Y PUERTAS BORDED CONTROL DE
PRODUCCION PRODUCCION DE PVC CALIDAD
Valor CONTROL DE JEFE DE RESPONSABLE SGC FABRICACION DE VENTANAS Y PUERTAS CONTROL DE DESPACHO SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
PRODUCCION CALIDAD PRODUCCION DE PVC CALIDAD
Valor ADMINISTRATIVO JEFE DE GERENTE GENERAL FABRICACION DE VENTANAS Y PUERTAS GESTION DESPACHO ALTA DIRECCION
PRODUCCION PRODUCCION DE PVC COMERCIAL
GEMNERACION DE CREAR LA ORDEN DE TRABAIO DE
GESTION COMERCIAL Estratégico (ORDEN DE COMERCIAL JEFE DE ACUERDO A LOS REQUERIMIENTOS DEL WENTAS FPRODUCCION
TRABAIO PRODUCCION CLIENTE




Tabla 31. Identificacion de Riesgos

A R Ne Registros 8
Riesgos?  |Riesgol Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 |Riesgo 5 |Riesgo 6| N2 Riesgos
. Falta de stock de materia prima Solicitud de producto fuera de Parada de produccion por falla de
PRODUCCION CORTE Si ) o i 3
(perfiles de PVC) especificaciones las maguinas
. Falta de stock de materia prima Parada de produccion por falla de
PRODUCCION SOLDADURA Si i ) 2
(Refuerzos y herrajes) las maguinas
PRODUCCION LIMPIEZA No 0
. Parada de produccion por falla de
PRODUCCION ARMADO Si i 1
las maquinas
. Parada de produccion por falla de
PRODUCCION BORDEO Si . 1
las maguinas
CONTROL DE A Producto inconforme por fallas en . L . Aumento de los costos operativos
PRODUCCION Si ) Insatisfaccion del cliente . 3
CALIDAD el proceso productivo de loglstica
La planta de produccion no tenga la Paros productivos por factores
PRODUCCION ADMINISTRATIVO|Si capacidad para hacer frente alos  |Ausencia de personal externos; robos, corte de energia 3
pedidos del cliente eléctrica,pandemia, entre otros.
GENERACION DE El stock de la organizacion no sea 3 )
. X Los comerciales no sepan qué es
GESTION COMERCIAL ORDEN DE Si real y se vendan referencias en A i 2
i i i lo que estdn vendiendo
TRABAJIO plazos imposibles de cumplir




Tabla 32. Cdlculo de probabilidad

ila actividad i5e han i5e han sElntde iElntde B
. _ B . &éEl proceso
principal de la producido producido mas |personas de la  |(personasdela | _
. . . £El proceso asociado se
organizacion, antecedentes |de 2 organizacion organizacion ; _
. . ) b ) . _ . asociado se realiza todos
tienen relacion de situaciones |situaciones dedicadas al dedicadas al .
) . L. realiza al menos [los meses en
directa con la similares en similares en |proceso proceso -
. fr 3 . . _ _ una wez al ano? |la
pasible camision (los ultimaos 5  |los ultimos 5  |asociado es asociado es e
de delitos? anos? anos? superior al 20%? |superior al 50%?
Falta de stock de materia
CORTE Mo Aplica Si Si No No Si Si 4 Probable

prima [perfiles de PVC)

Solicitud de producto fuera de

CORTE especificaciones No Aplica Si i No Na Si i 4 Probable

Parada de produccion porfalla

CORTE de las maquinas MNeo Aplica No No Ne Neo S S 2 Improbable
Falta de stock de materia

SOLDADURA prima [Refuerzos y herrajes) Mo Aplica Si No Ne Neo Si No 2 Improbable
Parada de produccion por falla

SOLDADURA de las maquinas MNeo Aplica No No Ne Ne Ei i 2 Improbable
Parada de produccion porfalla

ARMADO de las maquinas Mo Aplica No No No No Si Si 2 Improbable
Parada de produccion por falla

BORDEO de Isz maguinas No Aplica Na No No Na Si i 2 Improbable
Producto inconforme por fallas

COMTROL DE CALIDAD MNeo Aplica Si Zi Ne Neo S S 4 Probable

en el proceso productivo

CONTROL DE CALIDAD Insatisfaccion del cliente No Aplica Si No No Na Si Si 3 Moderado
Aumento de los costos

COMTROL DE CALIDAD cperstivos de logistica Mo Aplica Si Si No No Si Si 4 Probable
La planta de preduccicn no

ADMINISTRATIVO tenga |a capacidad para hacer Mo Aplica Mo No Mo Mo b ] 2 Improbable
frente 2 los pedidos del cliente

ADMINISTRATIVO Ausencia de personal Neo Aplica Si Si Si No Si No 4 Probable
Paros proeductivos por factores

ADMINISTRATIVO externos; robos, corte de MNeo Aplica Si No No Aplica Neo Aplica S No 2 Improbable

energiz eléctrica,pandemis,
o Aplica i i i o i o robable
TRABAID referencias en plazos
GEMNERACION DE ORDEN DE |Los comerciales no sepan qué
TRABAIO ez loque estanvendiendo

Mo Aplica Si S No No Si Ei 4 Probable




Tabla 33. Cdlculo de Impacto

X X X fectaa [ X X X X ihfectaa
iffectaa | iAfectaal iffecta al Z'Ne_mfa d g,'Ge.nera z,;el_ﬁera la g,P-fec.:ta 2 g,'Ge.nera dmalieens || doelvpera i0alugar a| i0alugar 2 J:GE.nera JDcasiona | laimagen | jAfectaa
- - cumplimiznta | pérdida de | pérdidas . | lacalidad [pérdidade| procesos procesos pérdida d= i i .
todo el [ gumplimienta | cumplimienta ond ' . .| prestacion i o8 X ST procesos | procesos MR lesiones |pdblicade | laimagen
i . de mizidn del | confianza | econdmic delos | informacid | sancionadore | disciplinarios | 7 credibilidad | 7 X
personal? | de objetivas? | de misidn? de - fizcales? | penales? fisicas? la nacional?
sector? s as? . semiciosT n? =7 7 7
servicios T empresa’?
Falta de stock de materia - " - "
CORTE prima [perfiles de FYIC) 2l Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl o Aplica Sl o Mo splica | MaoAplica | Mo Aplica Mo Mo Mo ] Mayar
Solicitud de producto fuera de N " N "
CORTE sspeciiicaciones 3l Sl Sl Sl Mo Mo Sl Mo Mo Aplica Mo o Mo Aplica | MoAplica | Mo Aplica Mo Mo Mo 5 Moderado
Parada d Ui
CORTE e e qzﬁfa':" par si s si si Mo M Na M Mo Aplica Na M Mo aglica | Mo splica | Mo Aplica Na Na Na 4 Menar
Falta de stock d teri
SOLDADURA p:m: [;zFE:rZD: ;":;r:‘iaes] Mo s s s Mo M s s Mo Aplica M Mo Mo Bplica | Mo Aplica | Mo Aplica Mo Ma Na 5 Moderado
SOLDADURA E‘:?:: ::s ':::gﬁﬁﬂg“ par Mo si si si ha Ma Na Ma Mo Aplica Na Mo Mo Bplica | Mo Aplica | Mo Aplica Ma M M 3 Menor
ARMADD :;;a:: I:QS ':::gzﬁz:“ por Flo s si si Mo N si Mo Ho Aplica Mo Flo Mo aplica | Nosplica | Mo Aplica Mo N Mo 4 Menor
Farada d duci
BORDED e q:;ca':" par Mo s si si Mo M Ma M Mo Aplica Ma Mo Mo Bplica | NeAplica | Mo Aplica Mo Ma Na 3 Menor
Fall 1
CONTROL DE CALIDAD P‘TO‘ZSUZ;:DP'“”" 5i g si si si g si si Mo Aplica g M Mo Bplica | Na Aplica si Mo s Na 1 Mayor
COMTROL DE CALIDAD Inzatisfaccion del cliente Si Si Si Si Si Si Si Si Mo Aplica Si o Mo Aplica | MoAplica | Mo Aplica o o o ] Mayor
Aumenta de loz costos Si Si Si Si M Si M H e Apli M 1 Mo Apl e Apli Ha Apli M M M 5 Maderad
COMTROL DE CALIDAD operativos de logistica i i i i o i o o o Aplica o o o Aplica o Aplica o Aplica o o o oderado
La planta de produccidn no
AOMIMISTRATIVO tengala capacidad para hacer Mo Si Mo ] Mo ] Si Mo Mo Aplica Mo Mo Mo Aplica | Mo Aplica | Mo Aplica Mo ] Mo 2 Menar
Frente a los pedidos del cliente
AOMIMISTRATIVO Ausencia de personal Mo Si o o o o Si o Mo Aplica Mo Mo Mo Aplica | Mo Aplica | Mo Aplica o o Mo 2 Menar
Faros productivos por
Factores externos; robos,
AOMIMISTRATIVO corte de energia Si Mo Aplica Mo Aplica Mo Aplica Mo Mo Si Mo Aplica | Mo Aplica Mo Mo Mo Splica | Mo Aplica | Mo Aplica Mo Mo Mo 2 Menor
eléctricapandemia, entre
otros,
El stack de |la organizacion no
GEMERACIONDOE ORDEN | searealy se vendan . . . . . " - . . - .
OE TRABAJO referencias en plazas Si Si Si Si Si Mo Si Mo Mo Aplica Si 1] Mo Aplica | Mo Aplica Mo Aplica Mo Mo Mo 7 Maderadao
imposibles de cumplic
GEMERACION DE ORDEM | Los comerciales no sepan ) ) ) X . " . "
OE TRABAID qué e5 | que estin vendiendo Si Si Si Mo Mo Mo Si Mo Mo Aplica Mo [[=] Mo fplica | Mo Aplica Mo Aplica Mo Mo Mo 4 Mencr




Tabla 34. Calculo de la vulnerabilidad

DE TRABAIO

vendiendo

EFECTIVIDAD GRADO DE RANGO DE WALOR DE LA | VULNERABILIDAD
PROTECCION | REDUCION | REDUCCION SUGERIDA
CORTE Fé_ﬂta de stn_:\ck de materia Si Apropiada Gestionado Majorable Insuficiente Muy Deficiente 3 Insuficients Maderada 0.4 06
prima [perfiles de PWC)
Salicitud de producto fuera | o ] - . . ) .
CORTE de epenilicasiones Si Mejarable Defimida Apropiada fApropiada Apropiada 4.4 Bpropiada Alea 0.8 02
CORTE Parads de produ.cclon per s Apropiada Optimizada fpropiada Insuficients Deficiente 4 Mejorable Medio 0E 0.4
falla de las maguinas
SOLDADURA Fala de stock de materia Si Apropiada Ge's“o'nado Apropiada Apropiada Apropiada 4.5 Apropiada Alta (IR 0.2
prima (Fefusrzoz v herajes] prop cuantlta:uament Prep pIop PIop ’ prop ’ -
SOLDADURA Parads de produ.ccion per s Mejorable Inicial Apropiada Deficiente Muy Deficients 2.6 Insuficiente Maoderada 04 06
falla de las maguinas
ARMADOD Paradade produlccmn Par g Mejarable Iricial Apropiada Defizients Muy Deficierte 2.6 Inzuficients Maoderada 0.4 0,6
falla de las maquinas
BORDEO Parads de produ.ccmn per s Mejorable Inicial Apropiada Deficiente Muy Deficiente 2.6 Insuficiente Moderada 0.4 0.6
falla de las maquinas
Producto inconforme par
CONTROL DE CALIDAD fallaz en el proceso Si Deficiente Inicial Insuficients Deficiente Muy Deficiente 1.8 Deficiente Aceptable 0.2 0.5
productivo
CONTROL DE CALIDAD Inzatistaccion del cliente Si Deficiente Inicial Insuficiente Deficiente Muy Deficiente 148 Deficiente fceptable 0z 0.4
CONTROL DE CALIDAD F\umerlnto delos C,DSFDS Si Deficients Definida Inzuficients Defizients Muy Deficierte 2.2 Insuficients Maderada 0.4 05
operativos de loglstica
La planta de produccian no
[ idad
ADMINISTRATIVO Le:cg; f?e?ﬁ?:aacl::\sape%?;aos Si Mejarable Optimizada Apropiada Apropiada Mejarable d.6 Apropizda Alra na 0,z
del cliente
ADMINISTRATIVO Buzencia de personal Si Apropiada Optimizada Apropiada fApropiada Apropiada 5 Bpropiada Blra na 0.z
Faraz productivos por
factares externos; robos,
ADMINISTRATIVO corte de energia Si Mejorable Gestionado Apropiada Insuficiente Insuficients 3.4 Mejorable Media ne 04
eléctrica,pandemia, entre
atros.
El stack de |2 organizacidn
GENERACION DE ORDEN
no sea 'E,.al use vendan Si Inzuficients Gestionado Inzuficients Insuficients Deficients 2.6 Inzuficients Maoderada 0.4 0,6
CE TRABAIO referencias en plazos
imposibles de cumplic
Laz comerciales no sepan
GENERACION DE ORDEN qué es lo que estan Si Mejarable Gestionado Mejorable Defizients Muy Deficierte 2.6 Inzuficients Maoderada 0.4 0,6




Tabla 35. R 01-06 Listado de oportunidades de mejora

7aDIMALVID FOEMATO DE REGISTRO Emision: 17/04/2021
. LISTA DE OPORTUNIDADES DE MEJORA Modificaciom: 17/04/2021
F-01-06 Referencia: IS0 2001:2015 Rex: 00

De inacion de | Pr I Aceptad Acci tratar la
nominacion de la 0Ces0 mpacto ceptada cciones para tratar et | Tren | et

oportunidad identificada relacionado estimado Si/No oportunidad identificada

Fecha actualizacion: Firma:



Tabla 36. R-02-02 Plan de comunicacion

FORMATO DE REGISTRO ZIE;B;_.’S/I;;:ZI
7/ADIMALVID. , Modificacion
itanas para teda lo ide PLAN DE COMUNICACION : 21/05/2021
| :
F-02-02 Referencia: 1ISO 9001:2015 Rev: 00

SGC

Pagina Web

Publicidad externa

Grupo de
Correo electrénico del Whatsapp de
L . Cartelera
personal administrativo la
organizacion
Documentos impresos , .
P Teléfono Reuniones

Redes Sociales
(Facebook, Instagram)

Cartelera Fisico
_— . o L - — Representante ., o
Politica de calidad Toda la organizacién | Actualizacién | Correo electrénico | Digital del SGC Jefe de produccién Espafiol
Pagina Web
Cartelera Fisico
Objetivos de calidad Toda la organizacion | Actualizacidon | Correo electronico | Digital | Gerente General | Representante del SGC Espafiol
Pagina Web




Tabla 37. R-02-02 Plan de comunicacion (continuacion).

Responsable del

Que vamos a comunicar Destinatario/s Frecuencia Canal Medio Responsable . . Idioma
seguimiento
Correo electroénico | Fisico Representante
Manual del SGC Gerente General Anual Documentos Digital deIpSGC Gerente General Espafiol
L Correo electrdnico | Digital |Analista de o
Plan de Capacitacion Gerente General Anual - g Espafiol
Reuniones Fisico |Talento Humano
. . Jefe del drea . . Asistente de Analista de Talento o
Quejas de clientes . Mensual Reuniones Fisico . Espafiol
involucrada Gerencia Humano
Documentos Fisico
o . Representante L . o
Plan de auditoria Gerente General Anual Reuniones Digital deIpSGC Jefe de produccidn Espanol
Correo electrénico
Documentos Fisico
Procesos Documentados | Jefe del area Anual : — Representante Jefe de broduccion Espafiol
del SGC involucrada Reuniones Digital | del sGC P P
Correo electronico
. .. Planta de . . . Jefe de o
Instrucciones técnicas . Trimestral Reuniones Fisico L. Gerente General Espafiol
produccidn produccidn
. Planta de . .. Jefe de ~
Fichas de Proceso ., Semestral Reuniones Fisico ., Gerente General Espanol
produccion produccidn
Planteamiento de Planta de . .. Jefe de ~
. . ., Semanal Reuniones Fisico ., Gerente General Espanol
consultas e inquietudes | produccién produccidn
. Planta de . .. Jefe de ~
Informes de Auditoria ., Anual Reuniones Fisico .. Gerente General Espanol
produccion produccidn
Resultados de
.. Planta de . . Representante o
evaluacion de ., Anual Reuniones Fisico Gerente General Espafiol
produccién del SGC

proveedores




Tabla 38. R-02-04 Seguimiento de copias de sequridad

! Emision:
; FORMATO DE REGISTRO
7#ADIMALVID. et
| (s ot o v SEGUIMIENTO DE COPIAS DE SEGURIDAD 15/05/2021
R-02-03 | Referencia: 1SO 9001:2015 Rev: 00




Tabla 39. R-02-06 Informe de No Conformidad y accidn correctiva

, REGISTRO Emision: 21/05/2021
/| . -
DIMALMV»!/[)« INFORME DE NO CONFORMIDAD Y ACCION CORRECTIVA Modificacién: 21/05/2021
R-02-06 Referencia: 1ISO 9001:2015 Rev.: 00

Fuente Queja a proveedor Cddigo: Q-2020-01 Producto Ventana fija
Proceso Produccion Responsable: Estacidn Corte

Fécha de 22/5/2021
clerre

Fecha de apertura 21/5/2021 Denunciante: Bairon Moran

DESCRIPCION NO CONFORMIDAD / CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD

SOLUCION INMEDIATA

Accion Inmediata Responsable Estatus
Se solicita a bodega el cambio de cédigo de perfil inmediatamente
LLUVIA DE IDEAS PONDERADO

Ideas Miembro 1 (responsable) Miembro 2 Miembro 3 Total
Se realizé mal la solicitud de material al proveedor 3 2 2 7
Se entregd el material desde bodega de diferente ’ 3 3
especificacion
El proveedor se equivocd en la entrega de los insumos 1 1 1 3
La supervisora de bodega no inspeccioné el producto 2 2 1 5

FIRMA




Tabla 40. R-02-06 Informe de No Conformidad y accidn correctiva (continuacion).

A

NALISIS DE 5 PORQUES

éPor qué? - Seentregd el material desde bodega de diferente especificacién

. %) .
I ¢Por queé? | _Ng revis antes de entregar

L &éPor qué? | porque estaba demasiado ocupado atendiendo otras entregas

L éPor qué?

- Porque todos los empleados acuden a la misma hora a pedir insumos de bodega

. ’? .7
L ¢Por que? | _porque no hay ventanas de atencién a empleados

Plan de accién

- Establecer horarios de entrega de materiales de bodega

ACCION CORRECTIVA
Responsable Fecha de entrega Entregable Estatus
[-07-01 Registro de
Supervisora de Bodega 22/5/2021 horarios de entrega de
material de bodega

- Capacitar a las personas sobre el nuevo Instructivo

R-06-02 Registro de

Supervisora de Bodega 25/5/2021 Entrenamiento Interno

SEGUIMIENTO Y CIERRE DE LAS ACCIONES

ACTIVIDADES

Se cumplieron todas las actividades

APROBACION OBSERVACIONES

X
El reporte cuenta con la evidencia de cumplimiento X
Las acciones fueron efectivad X

Firma de cierre:

Fecha:




Tabla 41. R-02-07/ Base de Seguimiento de No Conformidades y acciones correctivas

' REGISTRO Emisidn: 21/05/2021
7/‘ DI MAL\/":)® Modificacion:
Disrawas para e ta BASE DE SEGUIMIENTO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS
21/05/2021
R-02-08 Referencia: ISO 9001:2015 Revision: 00

Se reportd perfiles de PVC RS‘CL:EJ:] o
Q-2021-01 21/5/2021 Operario 1 |Jefe de produccién| 22/5/2021 32 para el proceso de corte Interno Corregido
incorrectos

/Externo




Tabla 42. R-07-01-Plan Maestro de Produccion

# 17/05/2021 Fecha de ingresa OT| QT Carte Kzban| 3,1} Medidas de vidria Eurdenn
/ADIMALVID. PLAN MAESTRO DE PRODUCCION 17/05/2021 Pedida Mat. |PM| Carte Manual| 32| Limpieza Yamaz | 61 Proyect =iz Entregz
. 0 Fecha pedido Bodega a SISTEU| 1 Limpieza Manual| 62 Control de calided| 10| 2
Fecha de entrega de PVC y ACC. de Soldadura/Colocacién de refuerzas, destajes,| 4 logistica
Codign Marca mz mz e m2 m2 m2 e . " Bodeso ol drenajes, copiator, cremonas y ruedas Divisores, Herrajes, Acople: I
or Nombre de Obra | Resp. | Fecha de OT Producto Color Fis Faproy | Prey. P.I‘.foble .P. pe v o8 Extras Area (m2) 4 02 3 4 7T F © 10 11 24 45 15 47 15 24 22 23 24 25 2 2L 30
Batients | Batient= MM VL MMI v mma o v LM om

18 21 22 23 24 25 28 29 30

VL MMI VIL MM
2015 1258 | EA 08-may DECEUNINCBLANCO
2002 1171 1B 12-may TECNOCON GRIS GRAFITO
2031 1226 | B 12-m GOLDEN
2031 1226 | B may FIRAT GOLDEN
2054 1262 EA 13-may TECNOCON NOGAL 29,76 2,33 2,23 52,83
2002 1230 I 325 087 10,48
2084 1231 SAN JUAN B 18-may TECNOCOM PELTRE 6,73 §5408 36127
2056 1264 CALASAENZ EA 21-may TECNOCON GOLDEN 13,56
0,00 10
2068 1334 ATRIA EA 02-jun FIRAT NOGAL 24834 53,747 76452 7,105 76,99 oT 1 3(3 3 4 4 6[6/7 7
0,00 2
2031 1235 | £ 02-jun FIRAT NOGAL 15438 155 3
2088 1233 B 02-jun FIRAT GOLDEN 30079 325638 04128 6,98 or 3
0,00 PM 4
2088 1238 TAPIA BURBANO JB 02-jun FIRAT GOLDEN 53676 5,37 or 1
0,00 PM 2
2082 1235 VILLALVA B 02-jun TECNOCON BLANCO 8,1747 817 or 1
0,00 PM 2
2084 1237 SAN JUAN 5] 02-jun TECNOCON PELTRE 15553 10,432 1205 or 1
0,00 PM 2
2002 1239 ORTIZ B 02-jun TECNOCON GRIS GRAFITO  3,1654 47,056 50,22 or 1
0,00 PM 2




Tabla 43. Fichas de proceso de las subdreas de la planta de produccion.

FICHA DE PROCESO

Revision: 00

PRODUCCION

Emision: 08/04/2021

FP-07-01

Referencia: 1SO 9001:2015

Modificacion: 08/04/2021

4. CARACTERIZACION

NOMBRE DEL PROCESO /

Proceso de Corte

SUBPROCESO
NOMBRE DEL PROCESO Produccion RESPONSABLE DEL Jefe de
PADRE PROCESO produccién

MISION, OBJETIVOS Y FINALIDAD DEL PROCESO

La presente ficha de proceso tiene como finalidad determinar la manera adecuada y segura
de ejecutar, supervisar y examinar el proceso productivo del drea de corte, acorde a la
necesidad de los procesos consecutivos y las prestaciones hacia los clientes.

ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL PROCESO

CORTE

=Recepcidn de érdenes de trabajo

=Qrganizacién de materia prima

=|dentificacidon e interpretacion de drdenes
de trabajo

=Control de dimensionamiento
descuentos de perfiles

=*Manejo y control de equipos de corte

=Qrganizacién y etiquetado de piezas
cortadas

y

ETIQUETADO

=*Marcado de cddigo en la parte interna de
perfil acorde ala O.T.

= Marcado e identificacién de base del perfil

*Marcado de perfil correspondiente
posicion del perfil

a

ENTRADAS

SALIDAS

Orden de trabajo (Corte de perfiles)
Listado de materiales

Optimizacién de perfiles

Plan de produccion

=Perfiles de PVC a medida conforme
=Corte de perfileria inconforme

=Corte de perfileria completo

=Corte de perfileria no completo
=QOrdenes de trabajo completo y revisado.

=*Orden de produccién (Completa, Firmada y
aprobada)

RECURSOS

AFECTADOS

Puestos implicados

Infraestructura y Recursos

= Jefe de Produccién
=Coordinador de fabrica
=Qperario de corte

= Magquinaria de corte (OMURZAK modelo BK-
4000.)

=|nstalaciones de fabrica

=Equipos de medicién

INFORMACION DOCUMENTADA APLICABLE

Documentos

Registros

=*Manual de Calidad

=Gestidon de no conformidades y acciones
correctivas

=Gestidn de operaciones

=R-07-01 planificacién de la produccion

=R-07-02 orden de trabajo/prestacion de
servicio

=R-07-09 control de cambios

=R-07-10 reporte de producto/servicio no

conforme




="Parada o interrupcion del proceso
productivo o dreas consecutivas

=Reproceso de material por falla en
dimensiones

=|ndicador de cumplimiento de drdenes de
trabajo.
=|ndicador de alcance de estacion

5. DIAGRAMA DE FLUJO

/ Recepcidn de Orden de frabajo

}

[Oﬁgmmm de matena pmu]

¥

Identificacion & interpretacitn de
ordenes de rabse

Equipes de medicidn

Maquinarna de corte
Manejo y control de (OMURZAK modelo
BK-4000)

ORDEM DE
Marcade de codgo en la parte
[ﬂrgmach!nde peezas cortadas| inama ded portl TRABAJO

ETHIUETADD l
[Mamaﬂﬂa Identificactn de basa]

del peri

eomespondients & posician del
Orden de trabsjo
completo ¥ revisads
PERFILES DE PVC A MEDIDA
CONFORME

Marcado g pertl ]




6. PROCEDIMIENTO

Tabla 44. Actividades del proceso de corte

ACTIVIDADES

SERVICIO DE CORTE DE PERFILERIA

Nro.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

1

Recepcion de
ordenes de
trabajo

Recepcién de dérdenes de trabajo previamente

revisada y aprobada por el jefe de produccién.

La orden de trabajo contiene las especiaciones y

descripcidon de tipo de proceso que se debe

realizar, dimensionamiento, tipo de perfiles y

materiales.

La orden de trabajo incluye:

= Datos de Proyecto (cddigo de obra, nombre,
cliente, responsable)

= Datos de proceso productivo (material,
color, vidrio)

= Especificaciones de tipo de produccién

= Dimensiones y referencia de los items

= Se adjunta lista de materiales

Produccion:

Operario-01
Jefe de
Produccién

Organizacién
de materia
prima

La materia prima es entregada acorde a las
especificaciones, para proceder con el corte de
los perfiles, para lo cual es indispensables
organizar el area de trabajo para mantener un
orden y un desarrollo continuo de la cadena
productiva.

Se identifican la distribucién adecuada de los
perfiles en los estantes para mantener un orden
de las diferentes obras a realizar el corte de
perfiles.

Se planifica la secuencia de corte de los
proyectos y la existencia completa de materia
prima.

Produccion:

Operario-01
Jefe de
Produccién

Identificacion e
interpretacion
de 6rdenes de
trabajo

Para comenzar el proceso de corte, el operario-
01 revisa la orden de trabajo identificando el tipo
de perfil a ser utilizado e interpreta el
dimensionamiento de los perfiles.

La orden de trabajo debe detallar lo siguiente
para el proceso de corte:

Tipo de perfil y linea

Color de perfil

Dimensiones

Identificacion de cada estructura

Las especificaciones detalladas en la hoja de
trabajo deben estar lo mas claro posible para no
incurrir en errores desde el proceso de corte.

Produccion:

Operario-01
Jefe de
Produccién




Tabla 45. Actividades del proceso de corte (continuacion)

Nro.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

Control de

dimensionamiento

y descuentos de
perfiles

Antes de comenzar a cortar se debe
interpretar con ldgica las dimensiones
entregadas por parte del disefio, en este
punto se realizan calculos de las dimensiones
de los perfiles tomando en cuenta los
siguientes procesos productivos y como estos
afectaran en las dimensiones primarias.

Se realizan descuentos de las dimensiones

por motivos:

» Areadesoldadura (margen de perdida de
material del proceso)

= Holgura en distintos componentes de
ventana o puerta

= Ensambles con otras partes de perfiles

Al ser un area de corte manual se tiene
errores intrinsecos del ser humano, pero por
la antigliedad del operario no se incurre en
grandes errores.

Produccion:

Operario-01
Jefe de
Produccion

Manejo y control
de equipos de
corte

El puesto de trabajo cuenta con maquinaria
de corte especifica para realizar proceso de
arranque de viruta en perfiles PVC de forma
manual, el operador-01 estd capacitado para
la realizacién de las tareas en la maquina de
marca OMURZAK modelo BK-4000.

El area de produccidon se encarga de la
supervisiéon y cumplimiento de las 6rdenes de
trabajo a tiempo por parte de la secciéon de
corte.

Produccion:

Operario-01
Jefe de
Produccién

Etiquetado de
piezas cortadas

Para mantener un orden e identificacién
correcta en la perfileria cortada por parte del
area de corte, el operario 01 marca cada
seccion de perfil a la estructura que
corresponde y sefialando ciertos codigos que
permiten conllevar un adecuado proceso
productivo para los siguientes puestos de
trabajo.

En la parte de etiquetado se llevan a cabo los
siguientes procedimientos.

= Marcado de cddigo en la parte interna de

perfil acorde ala O.T.

=  Marcado de base del perfil
= Marcado de perfil correspondiente a

derecho o izquierdo.

Produccion:

Operario-01
Jefe de
Produccién




Tabla 46. Actividades del proceso de corte (continuacion)

Nro. | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
7 Organizacion de Organizacion de las piezas cortadas | Produccion:
piezas cortadas agrupadas por orden de trabajo y obra
Final correspondiente, para asegurar la produccion | Operario-01
total y que esté en éptimas condiciones para | Jefe de
los procesos de produccion consecutivos. Produccion
Revisado por: Aprobado por: Elaborado por:

Fecha:

Fecha: Fecha:

FECHA DE REVISION
EMISION

CONTROL DE CAMBIOS

MODIFICACIONES RESPECTO A LA REVISION ANTERIOR




7. CARACTERIZACION

Produccién

La presente ficha de proceso tiene como finalidad determinar la manera adecuada y segura
de ejecutar, supervisar y examinar el proceso productivo del area de soldadura, acorde a la
necesidad de los procesos consecutivos y las prestaciones hacia los clientes.

Proceso de Soldadura

Jefe de
produccién

SOLDADURA TERMINCA REFUERZOS Y TORNILLERIA
=Recepcién de ordenes de trabajo y | "Recepcién de material de refuerzo vy
perfileria cortada complementarios
=Desaglies y descompresiones en perfiles =Dimensionamiento y corte de refuerzos
=*Manejo y control de equipos de Soldadura | *Colocacién de refuerzos
y afines =Atornilla miento de refuerzos al perfil PVC
=Soldadura de perfileria PVC

=Perfiles de PVC soldados y conformado de
estructuras bdsicas

=Soldadura de perfileria conforme

=Soldadura de perfileria inconforme

=Soldadura de perfileria completo

=Soldadura de perfileria no completo

=Ordenes de trabajo completo y revisado.

= Ordenes de trabajo
= Listado de materiales
= Listado de herrajes

=QOrden de produccién (Completa, Firmada y
aprobada)

=Maquinaria de soldadura (Murat machine

= efe de Produccion DHW 372/02)
=Coordinador de fabrica =|nstalaciones de fabrica
=Qperario de soldadura =Equipos de medicidn

=Equipos rotativos (taladro)

=Manual del sistema =R-07-01 planificacién de la produccion
=Gestidon de no conformidades y acciones =R-07-02 orden de trabajo/prestacion de
correctivas servicio

=Gestion de operaciones

"Parada o interrupcién del proceso
productivo o areas consecutivas

=mReproceso de material por falla en
dimensiones

®|ndicador de cumplimiento de drdenes de
trabajo.
=|ndicador de alcance de estacidn




8. DIAGRAMA DE FLUJO
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9. PROCEDIMIENTO

Tabla 47. Actividades del proceso de soldadura

ACTIVIDADES

SERVICIO DE SOLDADURA DE PERFILERIA

Nro.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

1

Recepcion de
ordenes de
trabajoy
perfileria cortada

Recepcién de érdenes de trabajo previamente
revisada y aprobada por el jefe de produccién.
La perfileria cortada y receptada por el
operario-02 debe ser revisada y ordenada
acorde a las estructuras que van a ser soldadas.
La orden de trabajo contiene las especiaciones
y descripcién de tipo de proceso que se debe
realizar, dimensionamiento y adjunta debe ir la
hoja de materiales, por completar el ingreso de
materiales a las obras en el proceso
productivo.
La orden de trabajo incluye:
= Datos de Proyecto (cédigo de obra,
nombre, cliente, responsable)
= Datos de proceso productivo
(material, color, vidrio)
=  Especificaciones de
produccién
= Dimensiones y referencia de los
items
= Se adjunta lista de materiales

tipo de

La hoja de materiales debe contener:
= Materiales adicionales
construccién de las
ventanas
= Tipos de materiales utilizados en las
ordenes de trabajo

para la
puertas o

Produccion:

Operario-02
Jefe de
Produccién

Desagiies y
descompresiones
en perfiles

Antes de comenzar con la soldadura de la
perfileria, los perfiles deben ser preparados
para mantener las propiedades de Ia
estructura, se realizan procesos de arranque de
viruta por medio de la maquina marca
Elumatec, especifica para la realizacién de
agujeros para los desaglies y descompresiones.

El proceso de realizacion de desaglies y
descompresiones debe mantener los principios
estructurales del perfil. Afiadiendo vida util a
los perfiles para que cumplan su funcién en las
obras.

Produccién:

Operario-02
Jefe de
Produccién




Tabla 48. Actividades del proceso de soldadura (continuacion)

Nro.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

Recepcion de
material de
refuerzoy
adicionales

En el drea de soldadura se tiene ingreso de
material complementario de las obras, dentro
de este ingreso se tiene los refuerzos de acero
galvanizado que van dentro del perfil PVC.

Dentro del material que ingresa al area de
soldadura se tiene:

e Refuerzos de acero galvanizado

e Ruedas

e Tornilleria

e (Cremonas

La hoja de materiales especifica los refuerzos
necesarios en perfiles completos y materiales
complementarios para comparar con lo
entregado por la bodega.

En funcion del dimensionamiento de las partes
de perfil de PVC, se realiza el proceso de corte
de los refuerzos de acero para ser utilizados en
el perfil PVC.

Produccioén:

Operario-02
Jefe de
Produccién

Colocacion de
refuerzos y
atornilla miento
de refuerzos al
perfil PVC

Se organizan los perfiles de PVC para colocar
los refuerzos internos mediante la utilizacidn
de equipos rotativos (taladro) con tornillos
auto perforantes a lo largo de la perfileria,
teniendo en cuenta las operaciones previas
para mantener la eficacia de los desagles y
descompresion.

La utilizacidn de los refuerzos atornillados tiene
ventajas como:

= Rigidez en la estructura de la PVC

=  Aumento de estabilidad de la estructura

Produccioén:

Operario-02
Jefe de
Produccion

Soldadura de
perfileria PVC

Para el proceso de soldadura, se tiene la
magquinaria soldadora por termofusién Murat
machine DHW 372/02 que tiene la facilidad de
adecuar la dimensidn de la perfileria cuando se
tiene que soldar dos esquinas a la vez y son de
angulo recto las esquinas. Para los diferentes
tipos de perfileriay dngulos se tiene soldadoras
por termofusién individuales.

El operario-02 tiene formaciéon en el manejo y
control de la maquinaria del drea de soldadura,
realizando control de calidad y adecuando
orden de las obras para pasar al drea de
limpieza.

Produccién:

Operario-02
Jefe de
Produccién




Tabla 49. Actividades del proceso de soldadura (continuacion)

Nro. | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
6 Organizacion de | Se mantiene en rigor una organizacion de las | Produccion:
Final | las estructuras estructuras conformadas en el area de
soldadas soldadura para ser ingresadas con satisfaccion | Operario-02
al drea de limpieza, para esta transicion se | Jefe de
realiza una comprobacién visual del | Produccién
procedimiento.
Revisado por: Aprobado por: Elaborado por:

Fecha:

Fecha: Fecha:

CONTROL DE CAMBIOS

FECHA REVISION MODIFICACIONES RESPECTO A LA REVISION

DE
EMISION

ANTERIOR




10. CARACTERIZACION

LIMPIEZA
=Recepcién de érdenes de trabajo

="Recepcién de estructuras
ventanas)

=Limpieza de corddn de soldadura (manual,
CNCQ)

=Arreglo de defectos de material o proceso

(puertas y

* Ordenes de trabajo (Corte de perfiles)
= Listado de materiales

Produccién

La presente ficha de proceso tiene como finalidad determinar la manera adecuada y segura
de ejecutar, supervisar y examinar el proceso productivo del drea de limpieza, acorde a la
necesidad de los procesos consecutivos y las prestaciones hacia los clientes.

= Jefe de Produccion
=Coordinador de fabrica
=Qperario-03 de limpieza

|
 Documentos |
=Manual del SGC
=Gestidon de no conformidades y acciones
correctivas
=Gestidn de operaciones

=|ndicador de cumplimiento de drdenes de
trabajo.
=|ndicador de alcance de estacion

Proceso de LIMPIEZA

Jefe de
produccién

PINTURA
=Pintura de perfileria
=Retoques de perfiles con defectos

=Estructuras de perfiles PVC limpios conforme
=Estructuras de perfiles PVC limpios conforme
=Pintura de defectos en perfileria

=Ordenes de trabajo completo y revisado.

=Orden de produccién (Completa, Firmada y
aprobada)

*Maquinaria de
modelo CNC 608.)

= |nstalaciones de fabrica

=Equipos de limpieza y pintura

limpieza CNC (YILMAZ

=R-07-01 planificacién de la produccion
=R-07-02 orden de trabajo/prestacién de
servicio

=Parada o interrupcion del
productivo o dreas consecutivas
=Reproceso por falla en calidad de producto

proceso




11. DIAGRAMA DE FLUJO
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12. PROCEDIMIENTO

Tabla 50. Actividades del drea de Limpieza

ACTIVIDADES SERVICIO DE LIMPIEZA DE PERFILERIA
Nro. ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
1 Recepcion de | Recepcidon de ordenes de trabajo previamente | Produccion:

ordenes de

revisada y aprobada por el jefe de produccion.

trabajoy La orden de trabajo contiene las especiaciones y | Operario-03
estructuras descripcion de tipo de proceso que se debe | Jefe de
(puertas, realizar, dimensionamiento, tipo de perfiles y | Produccion
ventanas) materiales.
La orden de trabajo incluye:
= Datos de Proyecto (cédigo de obra, nombre,
cliente, responsable)
= Datos de proceso productivo (material, color,
vidrio)
= Especificaciones de tipo de produccién
= Dimensiones y referencia de los items
= Se adjunta lista de materiales
2 Limpieza de Las puertas y ventanas provenientes del proceso | Produccion:
cordon de de soldadura salen con sobrantes del cordén de
soldadura soldadura, por lo cual es necesario proceder con la | Operario-03
(manual, limpieza y adecuacién de las estructuras de PVC | Jefe de
CNC) para mantener una buena gestién de calidad en | Produccion

los consiguientes procesos productivos.

Los materiales utilizados en el area de limpieza
son:
e Herramienta de corte y eliminacion de
sobrantes de corddn de soldadura
e Pinzas para quitar bordes de perfileria

soldada
e Limaplana
e Cincel

Para el proceso de limpieza mediante la maquina
CNCYILMAZ se debe ingresar en el sistema el tipo
de perfil a realizar el proceso de limpieza
automatizado y colocar el perfil de forma manual
en la estacion de la CNC.

El puesto de trabajo de limpieza debe mantener
un riguroso proceso gestion de calidad ya que
mantiene gran importancia en el acabado de los
productos y la conformidad para el cliente.




Tabla 51. Actividades del drea de Limpieza (continuacion)

superficies que necesitan pintura exterior. Como
adicional se puede retocar los perfiles para
mejores acabados superficiales.

Para el proceso de pintura se tiene materiales
como:

Nro. | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
3 Arreglo de Los procesos que se desarrollan previamente a la | Produccion:
defectos de estacion de limpieza implican ciertos detalles en la
material o perfileria para lo cual se debe detallar los | Operario-03
proceso inconvenientes con procesos como pintura y | Jefe de
limpieza. Produccion
Se detallan imperfecciones en los perfiles como:
e Material sobrante de soldadura térmica
e Fallas en las secciones
Mediante las herramientas de limpieza se puede
realizar el proceso de arreglo de las superficies e
imperfecciones.
4 Pintura de Produccion:
perfileriay A continuacion de la limpieza de las estructuras se
Final | retoques de tiene imperfecciones superficiales o cambios de | Operario-03
perfiles con color en secciones soldadas, para lo cual se sigue | Jefe de
defectos un proceso de pintura, en el cual se detallan las | Produccion

e Brochas

e Esponjas

e Pintura

e Tinner
Revisado por: Aprobado por: Elaborado por:
Fecha: Fecha: Fecha:

CONTROL DE CAMBIOS

FECHA REVISION MODIFICACIONES RESPECTO A LA REVISION

DE

EMISION

ANTERIOR




13. CARACTERIZACION

ARMADO
ESTRUCTURAS)
=Recepcién de érdenes de trabajo
=Recepcién de estructuras (puertas y
ventanas)

=Acople de puertas y ventanas

=|nstalacion de divisores en puertas y
ventanas

=Armado de puerta batiente
=Colocacion de bisagras a
proyectarles

DE

(COMPLEMENTOS

ventanas

= Ordenes de trabajo (Corte de perfiles)
= Listado de materiales
= Listado de herrajes

= Jefe de Produccidn
=Coordinador de fabrica
=QOperario-04 de armado

=Manual del SGC

=Gestidon de no conformidades y acciones
correctivas

=Gestidon de operaciones

®|ndicador de cumplimiento de drdenes de
trabajo.
=|ndicador de alcance de estacidn

Produccién

La presente ficha de proceso tiene como finalidad determinar la manera adecuada y segura
de ejecutar, supervisar y examinar el proceso productivo del drea de Armado, acorde a la
necesidad de los procesos consecutivos y las prestaciones hacia los clientes.

Proceso de ARMADO

Jefe de
produccién

ACOPLES DE PUERTAS Y VENTANAS

=Recepcién de érdenes de trabajo y lista de
materiales

=Colocacion de enganches de puertas vy
ventanas en PVC

=Estructuras de PVC completas y conformes
=Puertas y ventanas para bordear

=Ordenes de trabajo completo y revisado.
=QOrden de produccién (Completa, Firmada y
aprobada)

*Maquinaria de corte y conformado
(Retestadora Omurzak modelo OKF 200)

=|nstalaciones de fabrica

=Equipos de armado y sujecion

=R-07-01 planificacién de la produccién
=R-07-02 orden de trabajo/prestacion de
servicio

="Parada o interrupcion del
productivo o dreas consecutivas
=Reproceso por falla en calidad de producto

proceso




14. DIAGRAMA DE FLUJO
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15. PROCEDIMIENTO

Tabla 52. Actividades del drea de Armado

ACTIVIDADES

SERVICIO DE ARMADO DE PERFILERIA

Nro. | ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

1 Recepcion Recepcién de drdenes de trabajo previamente | Produccidn:
de 6rdenes | revisaday aprobada por el jefe de produccion.
de trabajo, La orden de trabajo contiene las especiaciones y | Operario-04
Lista de descripcién de tipo de proceso que se debe realizar, | Jefe de
materialesy | dimensionamiento, tipo de perfiles y materiales. Produccidn
lista de La orden de trabajo incluye:
herrajes = Datos de Proyecto (cédigo de obra, nombre,
cliente, responsable)
= Datos de proceso productivo (material, color,
vidrio)
=  Especificaciones de tipo de produccién
= Dimensiones y referencia de los items
= Se adjunta lista de materiales
Adjunto a la Orden de trabajo, se tiene el listado de
material como soporte de supervision de las obras y
materiales a utilizar en cada estructura.
El listado de herrajes es un documento adjunto por
bodega con la finalidad de tener respaldo de los
materiales entregados al drea de armado.
2 Recepcidn El area de limpieza entrega las estructuras completas | Produccion:
de (puertas y ventanas) para mantener un orden
estructuras | adecuado y una estructura lineal de la produccién. En | Operario-04
(puertasy este paso se tiene que subdividir las piezas que deben | Jefe de
ventanas) pasar por el drea de armado o directo al area de | Produccion

bordeo.

Bodega tiene que gestionar los materiales adiciones
para complementar las estructuras en el area de
armado, con el listado de herrajes van detallados los
items utilizados en las obras.

El operario-04 tiene a disposicion la orden de trabajo,
listado de material y listado de herrajes para
comprobar la existencia del material completo parala
realizacion de la operacidn en el area de armado.




Tabla 53. Actividades del drea de Armado (continuacion)

Nro. | ACTIVIDAD | DESCRIPCION RESPONSABLE
3 Acople de Dependiendo de la estructuray tipologia de las partes | Produccién:
puertasy detalladas en la orden de trabajo se tiene el
ventanas procedimiento de acoplar las puertas y ventanas | Operario-04
acorde al disefio especifico. Jefe de
Produccidn
El procedimiento para seguir en esta operacion es:
e Lijar los perfiles laterales que van unidos en
cada estructura para que pueda calzar el
acople.
e Se perfora las ventanas cada 30 cm en el
perfil de unioén.
e Se mide la longitud de las ventanas para
conocer la medida a la que se debe cortar el
acople 91309.
e Se corta dos acoples de la longitud requerida
para la parte delantera y posterior de la
ventana.
e Se coloca silicon en el filo externo de la
ventana de lado a lado para pegar el acople.
e Se pega los dos acoples en el filo delantero y
trasero de la ventana.
e Se coloca la segunda ventana haciéndole
calzar con el filo del acople de la primera.
e Se atornilla las ventanas juntas.
4 Instalacién Los divisores son elementos estructurales que dividen | Produccion:
de divisores | en partes una seccidon abierta, para lo cual es
apuertasy | necesario realizar el procedimiento en el area de | Operario-04
ventanas armado con las respectivas consideraciones de | Jefe de
PVC redondeo en los extremos del perfil divisor. Produccidn

El proceso para la instalacién de divisores es:

e Se mide la longitud de los divisores en
ventanas o puertas.

e Se realiza el corte en la cortadora manual
elumatec.

e Unavez cortado, se realizan los destajes en la
retestadora.

e Se coloca el refuerzo para el divisor.

e Se mide el marco de la ventana fija a la
medida requerida y se realiza perforaciones
en la parte superior e inferior del perfil para
asegurar el divisor al marco segun el disefio,
cuando el divisor no tiene tornillero se coloca
anclas cédigo1444 de aluminio recortados y
perforados.

e Se coloca el divisor y se atornilla.




Tabla 54. Actividades del drea de Armado (continuacion)

Nro. | ACTIVIDAD | DESCRIPCION RESPONSABLE
5 Armado de | Paraelarmado de puerta batiente se debe considerar | Produccion:
puerta las dimensiones de la misma para colocar los
batiente accesorios que pueda llevar y soportar el peso de | Operario-04
esta. Ademas, este procedimiento va acorde a las | Jefe de
listas de herrajes que entra al drea de armado. Produccion
6 Colocacion El proceso de colocaciéon y armado de bisagras es | Produccién:
de bisagras | definido por el tipo de bisagra que va en la ventana o
aventanas puerta y se debe seguir el siguiente procedimiento: Operario-04
proyectarles ¢ Se mide la longitud o medida de ubicacion en la | Jefe de
ventana o puerta. Produccion
e Se realiza el corte manual de los agujeros en el
perfil.
e Una vez cortado, se comprueba la fijacién de la
bisagra.
e Serealizan los cortes que ayudan a la fijacion de la
bisagra.
e Se coloca la bisagra y ajusta para mantenerla
firme.
7 Colocacion El procedimiento de colocacion de enganches es el | Produccién:
Final | de siguiente:
enganches |e Se mide la longitud externa lateral de las hojas de | Operario-04
de puertasy puertas y ventanas corredizas. Jefe de
ventanas e Se corta el enganche en la cortadora manual | Produccion

elumatec.

e Una vez cortado se realizan los destajes para los
enganches en la cortadora manual elumatec.

e Se coloca los enganches y las zetas en el lado que
requiere el enganche.

e Seasegura el enganche con tornillos y se pega con
silicon neutro la felpa.

e Se coloca un acople adicional a la hoja fija o
corrediza Acople T14420.

e Se coloca topes y amortiguadores en las hojas.

Nota: se coloca un poste adicional cuando son

ventanas o puertas de bolsillo.

Revisado por:

Aprobado por:

Elaborado por:

Fecha:

Fecha: Fecha:

CONTROL DE CAMBIOS

FECHA REVISION MODIFICACIONES RESPECTO A LA REVISION
DE
EMISION

ANTERIOR




16. CARACTERIZACION

Produccién

La presente ficha de proceso tiene como finalidad determinar la manera adecuada y segura
de ejecutar, supervisar y examinar el proceso productivo del drea de bordeo, acorde a la
necesidad de los procesos consecutivos y las prestaciones hacia los clientes.

Proceso de BORDEO

Jefe de
produccién

BORDEO REVISON FINAL
=Recepcién de drdenes de trabajo y lista de | =Revision de las estructuras completas
materiales =QOrganizacion de las obras para despacho

=Recepcién de puertas y ventanas

=Recepcién de material para bordear las
estructuras

=Medicién de estructura interna y recorte
de material a medida

=Proceso de bordeo de puertas y ventanas

=Estructuras de perfiles PVC completos
=Ordenes de trabajo completo y revisado

=Orden de produccién (Completa, Firmada y
aprobada)

= Ordenes de trabajo
= Listado de materiales

=Maquinaria de corte de bordes (OMURZAK
modelo CCK 200)

= |nstalaciones de fabrica

"Equipos y herramientas para bordear
(Ingletadora, retestadora)

= Jefe de Produccion
=Coordinador de fabrica
=QOperario-05 de limpieza

=R-07-01 planificacién de la produccion
=R-07-02 orden de trabajo/prestacién de

=Manual del sistema servicio
=Gestidon de no conformidades y acciones =R-07-04 registro de inspeccién de producto
correctivas terminado
=Gestidon de operaciones =R-07-09 control de cambios
=R-07-10 reporte de producto/servicio no
conforme

=|ndicador de cumplimiento de 6rdenes de | "Parada o interrupcion del proceso
trabajo. productivo o dreas consecutivas
=|ndicador de alcance de estacion =Reproceso por falla en calidad de producto




17. DIAGRAMA DE FLUJO
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18. PROCEDIMIENTO

Tabla 55. Actividades del drea de bordeo

ordenes de
trabajoy
lista de
materiales

revisada y aprobada por el jefe de produccién.

La orden de trabajo contiene las especiaciones y

descripcién de tipo de proceso que se debe

realizar, dimensionamiento, tipo de perfiles vy

materiales.

La orden de trabajo incluye:

= Datos de Proyecto (cddigo de obra, nombre,
cliente, responsable)

= Datos de proceso productivo (material, color,
vidrio)

=  Especificaciones de tipo de produccién

= Dimensiones y referencia de los items

=  Se adjunta lista de materiales

Adjunto a la Orden de trabajo, se tiene el listado de
material como soporte de supervisiéon de las obras
y materiales a utilizar en cada estructura.

ACTIVIDADES SERVICIO DE BORDEO DE PERFILERIA
Nro. ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
1 Recepcion de | Recepciéon de ordenes de trabajo previamente | Produccion:

Operario-05
Jefe de
Produccién

Recepcion de
material
para bordear
las puertas y
ventanas

El drea de armado entrega las estructuras
completas (puertas y ventanas) para mantener un
orden adecuado y una estructura lineal de Ia
produccidn en fabrica.

La bodega se encarga de la gestion y entrega de los
materiales (bordos y machimbres) para el proceso
del area de bordeo.

Para comprobar si los materiales entregados son
correctos el operario-05 tiene a disposicidon la
orden de trabajo y el listado de material, el cual
detalla los materiales correctos a ser utilizados.

El listado de materiales contiene:
e Perfiles (tipos, unidades, dimensiones)
e Materiales adicionales para puertas y
ventanas

Produccioén:

Operario-05
Jefe de
Produccién




Tabla 56. Actividades del drea de bordeo (continuacion).

hacia la instalacién en las obras.

Nro. | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
3 Medicion de | Unavez revisaday entregado el material en el drea | Produccion:
estructura de bordeo el operario-05 procede a organizar las
internay estructuras para adecuar el material entregado, el | Operario-05
recorte de siguiente paso es identificar el tipo de bordo a ser | Jefe de
material a utilizado y medir la longitud interna (ancho y alto) | Produccién
medida de cada producto sea ventana fija, ventana
corrediza, puerta corrediza, entre otros.
Maquinaria de area de bordeo:
e Ingletadora
e Madquina de corte CCK-200
e Madaquina CK-401
Mediante la maquinaria de corte de pisavidrio se
procede a cortar las dimensiones necesarias para
las puertas y ventanas.
4 Proceso de Realizar destajes en los extremos del pisavidrio con | Produccién:
bordeo de una pinza, retirando el exceso de burlete y el filo
puertasy interior del contravidrio para que calce en el perfil | Operario-05
ventanas de la estructura. Jefe de
Colocar el pisavidrio en los cuatro lados de las | Produccion
ventanasy puertas, asegurando la integridad de las
piezas y su 6ptima utilidad.
En el procedimiento de bordeo se debe tomar en
cuenta:
e Escoger el pisavidrio adecuado, el cual
depende tanto del vidrio como del perfil.
e Utilizar el bordo de forma adecuada para
optimizar el sobrante en ventanas mas
pequeias.
e Chequear el stock en bodega y realizar el
pedido de pisavidrio.
e Cortar el bordo a la medida requerida, dos
pisavidrio para el ancho de la ventana y
dos para la altura.
5 Revision de Para mantener un orden adecuado de las obras se
las revisan las obras terminadas por el area de bordeo
estructuras y una revision de las estructuras completas con
completas todos sus complementos.
En ente paso se tiene facilidad de tomar medidas
de vidrios si es que es necesario.
6 Organizacidon | Se organiza el producto en el area de
Final | delas obras | almacenamiento con el fin de llevar un adecuado
para orden y para tener a disposicién las obras para el
despacho momento de realizar el despacho a en los camiones




Revisado por: Aprobado por: Elaborado por:

Fecha: Fecha: Fecha:

CONTROL DE CAMBIOS
FECHA REVISION MODIFICACIONES RESPECTO A LA REVISION
DE ANTERIOR
EMISION




Tabla 57. R-07-07 Registro de inspeccion de producto terminado

REGISTRO

REV: 00

INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO

Emision: 18/05/2021

R-07-10

REFERENCIA: I1ISO 9001:2015

Modificacién: 18/05/2021

Obra:

Detalles adicionales:

oT:

COLOR |

| MATERIAL

EVALUACION PRODUCTO/ACTIVIDAD

ITEM

DESCRIPCION

SI

NO OBSERVACIONES

PROCESO

Soldadura a nivel

Folio sin dano

Esquinas pintadas

Perforaciones sin virutas

Perfiles limpios

INSPECCION

(DAPARIENCIA

Ubicacion/Cantidad de piezas

Bisagras en buen estado

Uniones

Sin rayaduras/Golpes/Deformaciones

Rieles/Guias de Aluminio

Malla templada y sin defectos

PROYECTABLES

Esquinas pintadas

Bordos

Bisagras en buen estado

Envidriado

Revisar apertura

TRAZABILIDAD y
TRASPORTE

Etiqguetado o Identificacién:

Almacenamiento en el area designada

PROCESO

(@CONTROLY
SEGUIMIENTO

Comprobacién de dimensiones aleatorio

Estado de vidrios

Informacién Documentada

Orden de trabajo completa

Bordos completos

ENSAMBLE

(3)FUNCIONALIDAD

Acoplamiento de ventanas

Ubicacidn y cantidad de pernios

Divisores acoplados

Cierre oculto en proyectables (h> 1600)

Enganches colocados

Cremonas/ruedas/topes

Parantes para puertas colgantes

Tiraderas en mallas y H/P corrediza

Bisagras de puertas batientes

Rieles/Bordo U/Falsos 2,5-6/Juntas

@ VARIOS

RETROALIMENTACION AL RESPONSABLE DE MEJORAR EL PRODUCTO

Recibido por: ‘

Fecha:

METODO INSPECCION |

RESPONSABLES

A: | Visual

ELABORADO POR:

APROBADO POR:

B: | Tactil

C: | Medicién




Tabla 58. R-07-09/ Registro control de cambios

DIMALVID.

REGISTRO

CONTROL DE CAMBIOS

Rew-00
Emisidn: 1810520
21

Referenci

: Norma ISO 9001:2015

Modificacion:
1810542021

PARTE |

APLICA PARA BYPASS:

SI|:| NDD

ORDEN DE DESVIO (Cambio Temporal}

BOLETIN DE INGENIERIA (Gambio Definitiva)

L
L]

W]

REFERIRSE A LISTA MAESTRA A CARGO DE
DISERO ¥ DESARROLLO

CAMBIO SOLICITADD FOR:

SI AFECTA LA ESPECIFICACION DEL CLIEMTE. SOLICITAR APROBACION

DIRECCION ESTRATEGICA | OTRC: SOLICITANTE [Lider del Cambic)
GESTION COMERCIAL O
GESTION DE TALENTO HUManD[_ |
GESTION DE CALIDAD [ FECHA:
FABRICACION O
BODEGA [
CLEMTE [
GESTION DOE MANTEMMENTD [
#1 CODIGO DEL PROCESO NONMERE DEL PROCESD:
AREA:
MOTIVO DEL CAMEID :
CAMEIDS EN MEJORAS &
CAUSA: SOLICITADDE PORELCLENTE [ ] LOS O ACC‘%E@&EEE&EST nag O arrns | ]
COMPOMENTES PROCESOS

El wo [] ADJUNTAR VALIDACION DEL CLIENTE [CORRED, COMUNICADO]
PROPUESTA DE CAMEID
FUENTES ACTUAL FROFUESTA OBSERVACIONES
PAAGLINA O
METODO r
rAND DE DERA, r
MEDID AMEIENTE r
MATERIA PRIMA r
REVISIGN DE LA PROPUEST 4 DE CAMEID:
RESPONSABLE DEL AREA RUE SOLICIT A CAMEIO. FIRM: FECHA:
PARTE 11 |
CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DEL CAMEID
ACTI¥IDAD RESPONSABLE FECHAFIN FIRMA  OBSERYACIONES
CONSIDERAR

Entrenamisnte Sobre o Cambia
DOCUMENTOS TECNICOS O DEL SISTEMA AFECTADOS GUE REQUIEREN CAMEID, ACTUALIZACION Y40 ERMISION:

ORDENES OE TRABAJD Hi1JAS DE OPTIMIZACIAN O OTROS

FICHA DE PROCESOS | FLANIFICACION DE FRouCcisn]_

HiAS DE OFERACION 1 LISTA DE MATERIALES

COSTO ESTIMADO:

PUNTO DE CORTE -

MNOTA- REFERIRSE A AMEXNG 53 5E REGINERE

APROBACION:
GEFENCIA GEREREAL
DISTRIEUIR A
Responsable de la Direccidn O Responsable de Gestin Comercial O Fiesponsable de Bodega a
Responsable de Produccidn | Responsable de Talento Humano [




Tabla 59. R-07-10 Registro control de cambios

DIMALVID

REGISTRO

Rew_: D0

REFPORTE DE PRODUCTOISERYICIO NO CONFORME

Emizitn: 15M0672021

R-07-10

Referencia: Morma IS0 3001

Modificacion: 1510612021

1. IDENTIFICACION

REFORTE DE FPROBLEM

si [

No []

[l

N° DE REGISTRO:

[ ]

1.a IDENTIFICACION DE FAERICACION

DESCRIPCION DE LA PARTE ! PRODUCTO: cOHDIGOo - OBRA:
LOTE: |unn|-:u FABRICACION: |n|-:scmpcmu DEL PROBLEMA-
Lb IDENTIFICACION MATERIA PRIMA
TIFO DE PRODUCTO:  YENTANA | puErTs [ | |nEscn|Pt:|ﬂu DEL PRODUCT O:
CODIGO DEL PRODUCTO:
CANTIDAD RECIBIDA | |m—:scmpcmu DEL PROBLEMA:
2. CONTENCION

HETODO DE YERIFICAGIOH 'i.r--l:l:l Feamcimmal: I:l Hadicidim: Etr-: CRITERIO DE ACEPTACIOH:

HETODOC DE
HETODO DE IDENTIFICAC]
IDEHTIFICACION OH DE
HATERIAL DK: HATERIAL

HOK:

RESPOMNSAELE DE CANTIDAD EHCOHMTRADA
UEICACIOH CAHNTIDAD FOTEHGIAL TERIF f OESERT 5
FERIFICACION oK HOK

BODEGA
FROTEEDODR

FROCESD INTERHO

[ncluyeinrpeccidng

FROD. TERMINADO

FLANTA DEL CLIENTE

OTROS

OTROS,

TOTAL ENCONTRADAS:

TOTAL:

£ i3 contencion debe sor reafizcada mirimo cn 2 dizs

TOTAL DK + NOK:

FECHA CONTENCI




Tabla 60. R-07-10 Registro control de cambios (continuacién).

3. DISPOSICION FINAL

ATRIBUIBLE A: TIPO: 1 Reposicion ||
Flanta ] Faltante |:| DISPOSICION: 2. Peproceso |:|
Material |:| Calidad |:| 3. Desecho |:|
Cliente |:| 4, Devolucidn |:|

4. INSTRUCCION DE RETRABAJO

da. FROCEDIHIEHNTD dk. ESCUEHA 7 FLAHO ! FOTOGRAFIA PHC

AFROEADD POR (JEFATURA RESPECTITA):
ECUIFDS T HERRAHIEHTAS A UTILIZAR




Tabla 60. R-07-09/ Registro control de cambios (continuacion).

3. ANALISIS DE RIESGO

RIESGOD

IDENTIFICADD EFECTO FOSIBLE

PROBABILIDAD

Baja

Media

CONSECUENCIA

Ligerameritea
Darfino

ESTIMACION DEL RIESGO

Trivial
Tolerable

Moderado
Impartants

CONTROLES

REZPONSABLE

inqenicrial

APROBACION CALIDAD:

[En aurenciade rerponrakle de zalidad aprucka

6. VALIDACION DEL RETRABAJD

CRITERID DE ACEFTACION PARA EL RETRAEAJD:

RESPOHSAELE DE
REALIZAR RETRABAJD:

RESPOHSAEBLE DE
YALIDACIOH DEL
RETRAEBAJD:

ESTACIOH DE REINSERCIOH
DEL FRODUCTO:

CAHTIDAD RECUPFERADAS

FUHTO DE CORTE:

CAHTIDAD DESECHD:

FECHA TERHIHACIOH RETRABAJOS:

CAHTIDAD OTRO DESTIHOD:

T. COSTOS DE MALA CALIDAD

Rubro

Actividad

Tiempo ! Cantidad

Costo

Costo Total

Costo de Dperacion:

Costo de materia Prima:

Costo de Insumos:

Otros:

Otros:

[Total Costo Mala Calidad




Tabla 60. R-07-09/ Registro control de cambios (continuacion).

7.1. IDENTIFICACION DE FUENTE DE COSTO DE MALA CALIDAD

Costo Mala Calidad |
FUENTE DESCRIPCION MONTO Empleaﬁaimp A
i Empresa
D Materia Prima Porqué:
O Mitadao Porqui:
O Mano de Obra Porqui:
O Miquinas Porqué:
D Medio Ambiente Porqué:
Taotal:
7.2. ASIGNACION DE COSTO A EMPLEADOS [S1 APLICA)
MNro. Responsable Area Monto Porcentaje Firma

1

S

3

4

5

TOTAL:
7.3 ASIGNACION FINAL COSTO MALA CALIDAD
/ADIMALVID &
Total costo 3 cargo de la empresa: Total costo 3 cargo de empleados:
uUsD: ugD:

FIRMAS DE APROBACION

Jefe de Area: Aprobado: Gereste de Area

FECHA:




Tabla 61. R-07-12/ Formato de capacitacion

FORMATO DE REGISTRO Emision: 21/05/2021
7ADIMALVID. ) P
e PLAN DE CAPACITACION 2"1‘;32:';2?2";”
R-06-04 Referencia: 1ISO 9001:2015 Rev: 00

Metodologia 5 s’ 4/5/2021 Personal de fabrica Interno 10 Jefe de produccién
Personal de fabrica

Sistema de Gestion de Calidad 2/7/2021 Supervisora de bodega Interno 14 Jefe de produccién
Jefa de logistica
Personal de fabrica

Materiales 3/9/2021 Jefe de produccion Interno 14 Supervisora de bodega
Jefa de logistica

Seguridad y Salud ocupacional 5/11/2021 Personal de fébrica Interno 10 Analista de Talento

Humano

Orientacidn al cliente Por Definir Personal de fabrica Interno 10

C?paC|taF|on en el protocolo de 3/12/2021 Personal de fabrica Interno 10

bioseguridad

Firma Firma Firma

GERENTE GENERAL

JEFE DE PRODUCCION

ANALISTA DE TALENTO HUMANO




Departamento de Taller - jefe de Taller

Tabla 62. Perfil de competencias

74 ) ]
" DIMALV'D DESCRIPCION Y PERFIL DEL PUESTO

1. DATOS DE IDENTIFICACION 5. INSTRUCCION FORMAL REQUERIDA
Denominacion: Jefe de Taller
Nivel: Operativo
Unidad o Proceso: Fébriga, proceso productivo
Supervisa a: Area de armado
Reporta a: Gerente General

Nivel de Instruccion: Bachillerato — Tecnologia

Area de Conocimiento: Bachillerato Técnico - Tecnologia en Mecanica, Industrial o afines

6.EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

2. MISION
Tipo de Experiencia: En puestos similares
Planificar, coordinar y dirigir las actividades a desarrollarse en el taller, asignando |
funciones a cada miembro que se encuentre bajo su supervision, verificando la calidad de Tiempo de Experiencia: Entre dos y cuatro afios
los productos cotizados, a fin de garantizar la satisfaccion de los clientes. Brindar apoyo

en las operaciones realizadas en la fabrica y supervisar el cumplimiento de las mismas. Capacitaciones: Manejo y utilizacién de equipos de trabajo

3. ACTIVIDADES ESENCIALES 7.CONOCIMIENTOS ACADEMICOS [8.DESTREZAS TECNICAS 9. COMPETENCIAS
ORGANIZACIONALES

Supervisar y controlar al personal de armado y dar soporte a las demas areas. ]
Mecanizado

Colocar herrajes mediante la utilizacion de plantillas, ademas de divisores, bisagras y . . . . .
. ' ' Trabajo en equipo
enganches para puertas y ventanas corredizas. ! quip Compromiso en la calidad de trabajo

Planificar el uso de la materia prima para la elaboracion de productos que requiera el

cliente Sistema de Aluminioy PVC Adaptabilidad a los cambios del entorno
Controlar el perfecto funcionamiento de las diferentes maquinas que se maneja en el taller | ., tividad
en caso de presentar falencias reportar de manera inmediata. Corte y manejo de ventanas nnovacion y creativida

4. ACTIVIDADES SECUNDARIAS Manejo de recursos materiales Integridad

Realizar la perforacion de drenajes, ventilaciones, cremonas, chapas, bisagras,

ESPECIFICAS GERENCIALES

compresiones, etc. Lectura de planos de trabajo
Realizar informes que seran entregados a Bodega incluyendo pedidos para la realizacion L
de obras Conduccion de Personas
- — — Instruccion
Cortar perfiles de aluminio o PVC para armar ventanas y puertas, con la utilizacién de . .
Liderazgo para el cambio

Manipulacion de herramientas 0 maquinas

cierras circulares y cierras de doble cabezal.




Soldar los perfiles para unir las ventanas mediante el proceso de termofusion.

para el cortado.

Ensamblar perfiles con la utilizacion de la maquina retestadora.

Revisar trabajos en obras o productos que hansido utilizados y colocados, en caso de
haber irregularidades realizar correcciones pertinentes.

Materiales e insumos
paraelproceso delcortado

Deteccién de Averias

ESPECIFICAS POR AREA

Tolerancia a la presion de trabajo

Ayudar a despachar si el jefe de planta lo requiere.

Revisar el estado de material que manejan en el taller.

Calculo elemental

Anélisis de Operaciones

Responsabilidad

Trabajo en equipo

Productividad




Ayudante de fabrica

Personal de Corte

BEIMARAD DESCRIPCION Y PERFIL DEL PUESTO

1. DATOS DE IDENTIFICACION 5. INSTRUCCION FORMAL REQUERIDA

Denominacion: Ayudante de Fabrica (area de corte) .
—— - el de 6 Bachillerato
Nivel: Operativo
Unidad o Proceso: Corte . -~
= Area de Cono ento Bachillerato Técnico
Supervisa a: N/N
Reporta a: Jefe de produccion 6.EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA
2. MISION

. . . . . Tipo de Experiencia: En puestos similares o interna en otra posicion
Ejecutar y apoyar en las funciones operativas designadas referente a la elaboracién y

fabricacion de puertas, ventanas en aluminioy PVC al interpretar ordenes de trabajo y

- e ; ) . e Tiempo de Experiencia: Entre uno y dos afios
cortar la perfileria de las obras, siguiendo estandares, pardmetros de calidad, cumplimiento

de fechasy entrega de productos acordados por el cliente. Capacitaciones: Seguridad Industrial, manejo de maquinaria rotativa

3. ACTIVIDADES ESENCIALES 7. CONOCIMIENTOS ACADEMICOS| 8.DESTREZAS TECNICAS 9. COMPETENCIAS

Realizar el corte de perfiles para la elaboracion de puertas y ventanas de aluminioy PVC. ORGANIZACIONALES
Operacion de maquinas y herramientas

Apoyar y asistir en las diferentes actividades para la elaboracion y fabricacion de los

productos comercializados por la empresa. Anélisis de operaciones Compromiso en la calidad de trabajo

Efectuar los procedimientos de medicion y des conteo para la elaboracién de puertas y

ventanas de aluminioy PVC. Adaptabilidad a los cambios del entorno

Sistemas de Aluminioy PVC

Realizar el etiquetado de los perfiles cortados para la identificacion de los diferentes Innovacién y creatividad
productos. Instalacion
4. ACTIVIDADES SECUNDARIAS Integridad

_ _ _ _ o Fabricacién de puert t ESPECIFICAS GERENCIALES
Realizar el pedido de insumos y materiales a bodega para la fabricacion de productos. abricacion de puertas y ventanas N/N
Etiquetar el producto con el nimero de ventana, en qué sentido debe ser colocada e . .
identificacion de que obra pertenece. Trabajo en equipo ESPECIFICAS POR AREA
Revisar el stock de materiales para la realizacion de productos Metrologia Tolerancia a la presion de trabajo
Descargar perfiles de los vehiculos para ser almacenados en el stock de fabrica. Responsabilidad
Mantener un orden del espacio de corte, asi como mantener las maquinas de corte en Interpretacion de O.T Operacion y Control Trabajo en equipo
perfecto estado y designar el almacenamiento de los perfiles. o Productividad




Personal Soldador

- DESCRIPCION Y PERFIL DEL PUESTO

1. DATOS DE IDENTIFICACION 5. INSTRUCCION FORMAL REQUERIDA
Denominacion: Ayudante de Fabrica (Soldador)
Nivel: Operativo
Unidad o Proceso: Soldadura
Supervisa a: N/N
Reporta a: Jefe de produccion
2. MISION

Nivel de Instruccion: Bachillerato

Area de Conocimiento: Bachillerato Técnico

6.EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Ejecutar y apoyar en las funciones operativas designadas referente a la elaboracién y Tipo de Experiencia: En puestos similares o interna en otra posicion

fabricacion de puertas, ventanas en aluminioy PVC, al realizar la operacion de soldadura
por termofusion siguiendo estandares, parametros de calidad, cumplimiento de fechas y
entrega de productos acordados por el cliente.

Tiempo de Experiencia: Entre uno y dos afios

Capacitaciones: Seguridad Industrial, manejo de maquinaria de soldar por termo fusion
3. ACTIVIDADES ESENCIALES 7. CONOCIMIENTOS ACADEMICOS| 8. DESTREZAS TECNICAS 9. COMPETENCIAS
Realizar la soldadura por termo fusion de perfiles para la elaboracion de puertas y ventanas ORGANIZACIONALES
de aluminioy PVC. Operacion de maquinas y herramientas

Apoyar y asistir en las diferentes actividades para la elaboracion y fabricacion de los

productos comercializados por la empresa Andlisis de operaciones Compromiso en la calidad de trabajo

E I mprension rfil ra laelaboracion n - .
fectuar la descomprensién de perfiles para la elaboracion de puertas y ventanas de Adaptabilidad a los cambios del entorno

aluminioy PVC. Sistemas de Aluminio y PVC
Elaborar los refuerzos correspondientes a las piezas de la estructura para la Innovacién y creatividad
fabricacion de los diferentes productos. Instalacion
4. ACTIVIDADES SECUNDARIAS Integridad

) ) ) . . Fabricacién de puertas y ventanas ESPECIFICAS GERENCIALES
Realizar el pedido de insumos y materiales a bodega para la fabricacién de productos. P y N/N
Revisar y controlar medidas del producto con la operacion de soldadura Trabajo en equipo ESPECIFICAS POR AREA
Realizar los refuerzos para los perfiles acorde a las dimensiones de los mismos. Soldadura Tolerancia a la presion de trabajo
Realizar los desagiies y descompresiones a los perfiles. Responsabilidad
Inspeccionar el area de soldadura, mantener un orden y adecuado mantenimiento de Ia L . Operacién y Control Trabajo en equipo

S : Descomprension de Perfiles

magquinaria utilizada en el proceso productivo. Productividad




Personal Limpiador

- DESCRIPCION Y PERFIL DEL PUESTO

1. DATOS DE IDENTIFICACION 5. INSTRUCCION FORMAL REQUERIDA

inacion: Ayudante de Fabrica (Limpiador
\Dgnomlnamon Y - (Limp ) Nivel de Instruccion: Bachillerato
Nivel: Operativo
Unidad o Proceso: Limpieza p e . L

= Area de Conocimiento: Bachillerato Técnico
Supervisa a: N/N

Reporta a: Jefe de produccion 6.EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

2. MISION
Tipo de Experiencia: En puestos similares o interna en otra posicion
Ejecutar y apoyar en las funciones operativas designadas referente a la elaboracion y
fabricacion de puertas, ventanas en aluminioy PVC, al realizar la operacion de limpieza 'y Tiempo de Experiencia: Entre uno y dos afios
pintura siguiendo estandares y pardmetros de calidad, cumplimiento de fechas y entrega de

productos acordados por el cliente. Capacitaciones:

3. ACTIVIDADES ESENCIALES 7. CONOCIMIENTOS ACADEMICOS| 8. DESTREZAS TECNICAS 9. COMPETENCIAS

Realizar la limpieza de rebabas producto de la etapa de soldadura de perfiles para I ORGANIZACIONALES
elaboracidn de puertas y ventanas de aluminioy PVC. Operacion de maquinas y herramientas

Revisar los productos en la etapa productiva de perfiles para la elaboracion de puertas

Anélisis de operaciones i i i

y ventanas de aluminio y PV/C. p Compromiso en la calidad de trabajo
Asistir en el proceso de inspeccion y limpieza para la fabricacion de los diferentes| Adaptabilidad a los cambios del entorno
productos. Sistemas de Aluminio y PVC
Oper_ar la maguina CNC de limpiezade perf_llerlg’PVC y mantener en buen funcionamiento def Innovacién y creatividad
la misma utilizada para el proceso de fabricacion de los productos. Instalacion

4. ACTIVIDADES SECUNDARIAS Integridad
Apoyar y asistir en las diferentes actividades para laelaboracion y fabricacién de los Fabricacion de puertas y ventanas ESPECIFICAS GERENCIALES
productos comercializados por la empresa. N/N

Operar la maquina CNC y revisar los productos limpiados, asi como su estado en el Trabajo en equipo ESPECIFICAS POR AREA ‘
proceso de limpieza para la realizacién de productos.

Realizar Ia limpicza de la rebab d | de soldad ¢ Limpieza con productos . B .
fef?\,lzar a limpieza de la rebaba generada por el proceso de soldadura por termo filosos Tolerancia a la presion de trabajo
usion.

Realizar el proceso de pintura de fallas y defectos en el material PVVC producto de la Responsabilidad
eliminacion de sobre monta de rebabas.

Operacion y Control - -
Organizar los productos limpiados y pasar a la siguiente area de forma adecuada. Trabajo en equipo

Seguridad Industrial

Productividad




Personal de Armado

VADIMALVID DESCRIPCION Y PERFIL DEL PUESTO

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacion: Ayudante de Fabrica (Armador)

Nivel: Operativo

Unidad o Proceso: Armado

N/N

Jefe de produccién

2. MISION

Ejecutar y apoyar en las funciones operativas designadas referente a la elaboracién y
fabricacién de puertas, ventanas en aluminioy PVC, al realizar la operacion de Armado
siguiendo estandares y parametros de calidad, cumplimiento de fechas y entrega de productos
acordados por el cliente.

3. ACTIVIDADES ESENCIALES

5. INSTRUCCION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Instruccion:

Area de Conocimiento:

Tipo de Experiencia:

Tiempo de Experiencia:

Capacitaciones:
7. CONOCIMIENTOS ACADEMICOS

Bachillerato

Bachillerato Técnico

6.EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

En puestos similares o interna en otra posicion

Entre uno y dos afios

8.DESTREZAS TECNICAS

Realizar el armado y acoples de perfiles para la elaboracion de puertas y ventanas de
aluminioy PVC.

Colocar entrecierres y cierres ocultos en los marcos de perfiles para la elaboracién de
puertas y ventanas de aluminio y PVC.

Operacién de maquinas y herramientas

Armado de ventanas y puertas corredizas, colocacion de bisagras y divisores acorde a
la orden de trabajo.

Operar maquinaria relacionada al &rea de armado, mantener en buen funcionamiento'y limpia
utilizada para el proceso de fabricacién de los productos.

Sistemas de Aluminioy PVC

Analisis de operaciones

9. COMPETENCIAS

ORGANIZACIONALES

Compromiso en la calidad de trabajo

Adaptabilidad a los cambios del entorno

4. ACTIVIDADES SECUNDARIAS

Apoyar y asistir en las diferentes actividades para laelaboracién y fabricacién de los
productos comercializados por laempresa.

Fabricacion de puertas y ventanas

Instalacion

Innovacién y creatividad

Revisar los materiales, accesorios y su funcionalidad en las puertas y ventanas de
productos a realizarse.

Medir y seguir un procedimiento al acoplar los accesorios, bisagras, acoples, cierres
ocultos, entre otros.

Tener capacidad para operar la maquinaria especializada para el armado de las
puertas y ventanas en PVC y aluminio.

Metrologia y sistemas
acoplados

Trabajo en equipo

Integridad
ESPECIFICAS GERENCIALES

N/N

ESPECIFICAS POR AREA

Tolerancia a la presion de trabajo

Adecuar los sistemas y accesorios de las puertas y ventanas, resolviendo problemas y dando
soluciones a los mismos.

Seguridad industrial

Operacién y Control

Responsabilidad

Trabajo en equipo

Productividad




Personal Bordeador

ADIMALVID. DESCRIPCION Y PERFIL DELPUESTO

1. DATOS DE IDENTIFICACION 5. INSTRUCCION FORMAL REQUERIDA
\Denominacic’)n: Ayudante de Fabrica (Bordeado)

Nivel: Operativo Nivel de Instruccion: Bachillerato

\Unidad o Proceso: Bordeado < - , -
—— Area de Conocimiento: Bachillerato General o Técnico
Supervisa a: N/N

\Reporta a: Jefe de Produccion

6.EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

2. MISION
Ejecutar y apoyar en las funciones operativas designadas referente a la elaboracion UlE9E & RUETEIES En puestos similares
fabricacion de puertas, ventanas en aluminioy PVC, al realizar la operacion de bordeo ) R .
siguiendo estandares y parametros de calidad, cumplimiento de fechas y entrega de productos Tiempo de Experiencia: Entre uno y dos afios
acordados por el cliente.
Capacitaciones: Curso de vidrieria y aluminio PVC

3. ACTIVIDADES ESENCIALES 7. CONOCIMIENTOS ACADEMICOS | 8. DESTREZAS TECNICAS 9. COMPETENCIAS
Colocar pisa vidrios e identificar los materiales adecuados acorde a la orden de trabajo y ORGANIZACIONALES
pedido de material. Sistema de Aluminioy PVC
Organizar y dar prioridades a las 6rdenes de trabajo, asi como las diferentes Analisis de operaciones Compromiso en la calidad de trabajo

obras acordes a fechas establecidas y tiempos de produccion.
Medir, cortar, bordear y colocar los pisa- vidrio para que sirvan como soporte de los

vidrios Medicion y corte para el manejo de Adaptabilidad a los cambios del entorno
- - — ventanas y puertas — —

Cargary descargar material y productos terminados a lostransportes para las distintas Innovacion y creatividad

obras. Manejo de recursos materiales Integridad

Interpretacion de OT

ESPECIFICAS GERENCIALES

4. ACTIVIDADES SECUNDARIAS

Manipulacién de herramientas 0 maquinas N/N
o o para el bordeo y . ESPECIFICAS POR AREA
Apoyar a fabrica en los acabados de ventanas y puertas de aluminio y PVC. — - Seleccion de Equipo - - .
Optimizacion de material y recursos de Tolerancia a la presion de trabajo
fabricacion Responsabilidad
Descargar material, insumos y materiales para la fabricacion de ventas. . . Trabajo en equipo
Metrologia Destreza matematica —
Productividad




