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RESUMEN.
Tema: Mejoramiento del Control de los Dispositivos de Seguimiento y
Medici&oacute;n bajo la norma ISO 9001:2000 en PROCARSA.
Autor: Endara Garc&iacute;a Julio Alfredo.
El objetivo del estudio es realizar una evaluaci&oacute;n del sistema de la
calidad, empleando como fundamento las normas ISO 9001:2000, para
proporcionar una propuesta dirigida a mejorar el control de los dispositivos
de seguimiento y medici&oacute;n en PROCARSA.
Se ha evaluado la calidad, con un enfoque en la observaci&oacute;n directa de
los procesos, vali&eacute;ndose de los diagramas de procesos, barras, l&iacute;neas y
combinaciones de estas dos &uacute;ltimas, se calific&oacute; a la empresa bajo el
m&eacute;todo de dem&eacute;ritos, otorgando una puntuaci&oacute;n alta a aquellos puntos de
la norma ISO 9001:2000 que tienen un mayor incumplimiento, detectando
el principal defecto en el control de los dispositivos de seguimiento y
medici&oacute;n. Mediante los diagramas de Ishikawa y de Pareto, se ha podido
identificar las causas, efectos y diagnosticar los problemas, que han tra&iacute;do
como consecuencia altos &iacute;ndices de desperdicio, el m&aacute;s relevante se
produce en la m&aacute;quina corrugadora – 2 que ha tra&iacute;do como consecuencia
una p&eacute;rdida de $ 9.065,06. La propuesta para mejorar la situaci&oacute;n actual,
consiste en el desarrollo de procedimientos e instructivos dirigidos al
bloque 7 numeral 6, de la norma ISO 9001:2000, referente al control de los
dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n, para lo cual se cont&oacute; con la ayuda
de las disposiciones para la estructuraci&oacute;n de la documentaci&oacute;n del
Sistema de Gesti&oacute;n de la Calidad, utilizando herramientas de Ingenier&iacute;a
tales como flujogramas, diagramas de &aacute;rbol, registros e histogramas.
La soluci&oacute;n planteada reducir&aacute; los &iacute;ndices de desperdicio en un 67%,
contribuyendo con un beneficio anual de $ 6.073,59, necesitando una
inversi&oacute;n inicial de $ 6.980,00 que se recuperan en un periodo de 18
meses, generando una Tasa Interna de Retorno del 63,12% y un Valor
Actual Neto de $ 4.632,90 que al ser comparada con el 18% de la tasa de
descuento y una vida &uacute;til estimada de tres a&ntilde;os, indica su factibilidad.
………………………………………
Endara Garc&iacute;a Julio Alfredo
C.I.: 0912747953
GLOSARIO.
Calidad. – El total de caracter&iacute;sticas de una entidad que otorgan su
aptitud para satisfacer necesidades establecidas e impl&iacute;citas.
Combado. – Es causado por variaciones en la humedad (franjas
h&uacute;medas) a lo ancho del rollo de un liner &oacute; del corrugado medio &oacute; por
condiciones de m&aacute;quina, las cuales aplican cantidades variables de calor,
a lo ancho del material.
Control de Calidad. – Son las T&eacute;cnicas y actividades de car&aacute;cter
operativo, utilizadas para satisfacer las necesidades del cliente.
Da&ntilde;o en tr&aacute;nsito. – Es el desperdicio que existe por transporte de las
bobinas, desde su llegada al puerto hasta las instalaciones de
PROCARSA.
Desperdicio. – Diferencia entre como son las condiciones actuales y
como deben ser.
Desperdicio controlable. – Es el desperdicio en que la administraci&oacute;n
y la parte productiva de la f&aacute;brica pueden actuar para disminuirlo y a&uacute;n
eliminarlo. Dentro de esta clasificaci&oacute;n est&aacute;n las capas malas de los rollos,
l&aacute;minas h&uacute;medas, combadas, cajas mal impresas, mal ranuradas.
Desperdicio no controlable. – Es generado por el mismo proceso
productivo para sacar el producto terminado solicitado por el cliente, y el
cual no se puede evitar.
Doble pared. – Se compone de tres liners y dos corrugados medios.
Inspecci&oacute;n. – Una actividad tal como medir, examinar, ensayar o
comparar con un patr&oacute;n de una entidad y confrontar los resultados con
requisitos especificados para establecer la conformidad de caracter&iacute;sticas.
Instrucciones de Trabajo. – Tiene como objetivo definir en detalle
c&oacute;mo deben realizarse una actividad especifica y define los est&aacute;ndares de
aceptabilidad para el producto o servicio.
Liner. – Es el papel que va en las caras exteriores del cart&oacute;n corrugado.
Est&aacute; compuesto por: un 80% fibra Virgen (Pulpa de Madera) Y 20% de
Reciclado.
Manual de Calidad. – El objetivo de este documento es informar a la
fuerza laboral y a los clientes acerca de las pol&iacute;ticas gerenciales y objetivos
de calidad. establece lo que se hace para asegurar la calidad.
Manual de Procedimiento. – Su objetivo es instruir a la fuerza laboral en
t&eacute;rminos amplios acerca de c&oacute;mo deben manejarse las pol&iacute;ticas y lograrse
los objetivos expresados en el Manual de Calidad.
M&eacute;dium. – Es el papel que va en medio de las caras exteriores en forma
de onda. Est&aacute; compuesto por 20% fibra virgen (pulpa de madera) y 80%
de Reciclado.
No conformidad. – Es el desperdicio que existe por hacer laminas
defectuosas que son detectadas en las imprentas muchas veces por
medidas equivocadas, l&aacute;minas delaminadas, ampolladas, sopladas.
Organizaci&oacute;n vertical. – Este tipo de organizaci&oacute;n permite atender a
todos los &oacute;rganos de la empresa, dentro de esta estructura, un
administrador como jefe &uacute;nico es responsable de lo que se hace en una
secci&oacute;n.
Pared sencilla. – Se compone de dos caras planas &oacute; liners y un papel
ondulado intermedio llamado corrugado medio adherido por medio del
adhesivo.
Procedimiento. – Es la manera especificada de efectuar una actividad.
Proceso. – Un conjunto de recursos y actividades interrelacionados
que transforma entradas en salidas.
Registros de Calidad. – El objetivo de este documento es registrar un
hecho, una certificaci&oacute;n, un episodio, una acci&oacute;n, etc. Que permita
demostrar la conformidad de un producto o servicio con los requerimientos
especificados. Demuestran la eficaz operaci&oacute;n del Sistema de Calidad.
Residuo. – Es el desperdicio que existe por pelado de las bobinas, las
primeras capas son cortadas para ser analizadas en el laboratorio de
calidad, esto se lo realiza por cada pedido de bobinas que ingresan a la
planta.
CAPITULO I
INTRODUCCION
1.1. ANTECEDENTES
El presente trabajo de investigaci&oacute;n se lo realiza en la empresa
Productora Cartonera S.A. “PROCARSA” se legaliza a trav&eacute;s de su acta
constitutiva aprobada en el mes de marzo de 1965, y se constituye como
sociedad an&oacute;nima bajo la denominaci&oacute;n de productora cartonera sociedad
an&oacute;nima cuya sigla es “PROCARSA”, la misma que tuvo por objeto la
instalaci&oacute;n de una planta destinada a la elaboraci&oacute;n de cart&oacute;n corrugado y
fabricaci&oacute;n de cajas del mismo. Dicha planta fue construida en la Avenida
25 de julio al sur de la Ciudad de guayaquil, donde oper&oacute; por m&aacute;s de 27
a&ntilde;os. El 16 de mayo de 1965, se produce la primera lamina de cart&oacute;n
corrugado para la compa&ntilde;&iacute;a UBESA perteneciente a un grupo de
inversionistas alemanes; la misma que exportaba banano con la
denominaci&oacute;n “bagella”.
Para fines de 1980 la compa&ntilde;&iacute;a UBESA pasa a formar parte de la
compa&ntilde;&iacute;a exportadora de bananos “Standard Fruit” perteneciente a la
corporaci&oacute;n “Dole” y se comienza a producir cajas para exportar banano
con la denominaci&oacute;n “Dole”. en 1981 se integran a esta empresa un grupo
de inversionistas ecuatorianos, con lo que se da inicio a una nueva etapa y
cambian las caracter&iacute;sticas de Productora Cartonera S.A., por cuanto se
empieza a fabricar cajas para exportaci&oacute;n de bananos para otras
compa&ntilde;&iacute;as exportadoras bananeras (clientes varios), y se abre la
producci&oacute;n para el mercado domestico, lo que le permite a Productora
Cartonera S.A. incrementar considerablemente sus vol&uacute;menes de
consumo de materia prima principalmente papel liner y m&eacute;dium y su
producci&oacute;n.
Por su calidad y dise&ntilde;os de avanzada, en poco tiempo PROCARSA
lidera el mercado del cart&oacute;n corrugado. Como tal, tiene que ampliar su
planta industrial con dos m&aacute;quinas corrugadoras, las cuales son
instaladas, en 1992, en su nueva planta ubicada en las afueras de
Guayaquil. En 1994 pas&oacute; a formar parte de la corporaci&oacute;n “Dole”,
organizaci&oacute;n que es una de las m&aacute;s importantes del mundo en la
exportaci&oacute;n de frutas, afianzada s&oacute;lidamente como l&iacute;der del empaque
corrugado. En 1996 la empresa registr&oacute; su sistema de calidad bajo la
Norma ISO 9002 y a fines del 2002 certifica con la Norma ISO 9001:200.
La Codificaci&oacute;n Internacional Industrial Uniforme (CIIU) es 3.12.
1.1.1. ESTRUCTURA ORGANICA
Es el de tipo Pir&aacute;mide el sistema que emplea, es decir en forma
vertical y la autoridad y responsabilidad se transmite por una sola l&iacute;nea o
para cada grupo de personas, permitiendo atender a todos los &oacute;rganos de
la empresa.
GRAFICO No. 1
ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA.
Gerente General
Asist.
Gerente de Planta
Gerente de Calidad
Gerente de Finanzas
Gerente Administrativo
Gerente Nac. de Ventas
Gerente de ISO &amp; TQM
Gerente de R. Humanos
1.1.2. UBICACI&Oacute;N GEOGRAFICA.
Est&aacute; ubicada en el cant&oacute;n Eloy Alfaro Dur&aacute;n en el Kil&oacute;metro 6.5 de la
v&iacute;a Dur&aacute;n-Tambo, ocupando un &aacute;rea total de 108.000 metros cuadrados,
las instalaciones tienen una superficie de 30.000 metros cuadrados. Ver
Anexo No. 1.
1.1.3. EQUIPOS INDUSTRIALES
Dos m&aacute;quinas corrugadoras.
•
Cabezales Corrugadores United sin dedos. Empalmadores Marquip,
Cuchilla Marquip y Apilador Autom&aacute;tico.
•
Cabezales Corrugadores Langston SF380 sin dedos, Empalmadores
Marquip, Cuchilla Marquip y Apilador Autom&aacute;tico.
Seis imprentas
• 1 Simon de 24x66”: 2 cuerpos con rodillos anilox de 180 celdas / pulg.2
• 1 S&amp;S de 38X92”: 3 cuerpos con rodillos anilox de 180 celdas / pulg.2
• 1 Ward de 66x120”: 4 cuerpos con rodillos anilox de 180 celdas / pulg.2
• 1 Koopers de 38x92”: 1 cuerpos con rodillos anilox de 180 celdas / pl.2
• 2 Koopers de 50x105”: 3 cuerpos con rodillos anilox de 180 celdas / p.2
1.2.
MISI&Oacute;N Y VISION.
1.2.1. MISI&Oacute;N.
La misi&oacute;n es satisfacer las necesidades de nuestros clientes mediante
la continua actualizaci&oacute;n de los procesos, el desarrollo permanente del
personal y la utilizaci&oacute;n de materia prima &oacute;ptima que nos permita producir
cajas de cart&oacute;n de la m&aacute;s alta calidad, contribuyendo al desarrollo del pa&iacute;s
y garantizando la rentabilidad de los accionistas.
1.2.2. VISION.
La visi&oacute;n de productora cartonera es proveer a los clientes las
soluciones de empaque de cart&oacute;n corrugado y que cumplan con las
especificaciones requeridas, asegurando nuestra posici&oacute;n de lider en el
mercado.
1.3.
DESCRIPCI&Oacute;N DEL AREA PRODUCTIVA.
El &aacute;rea productiva se encuentra dividida en dos secciones.
La primera es el &aacute;rea del corrugado de papel, esta compuesto de dos
l&iacute;neas de corrugado. La segunda es el &aacute;rea de imprentas que la componen
seis l&iacute;neas de impresi&oacute;n-pegado.
El proceso de elaboraci&oacute;n del cart&oacute;n corrugado empieza en la
corrugadora donde los operadores ingresan bobinas de papel en la
secciones de “Single Facer B”, “Single Facer C” y “Double Backer” para
realizar laminas de doble pared, si es de pared sencillo no interviene la
secci&oacute;n “Single Facer B” o “Single Facer C” dependiendo que tipo de
lamina van a producir, en la secci&oacute;n Cuchilla colocan en la computadora
las medidas de rayado y corte de l&aacute;mina de cart&oacute;n, una vez culminado
estas operaciones se comunica a la secci&oacute;n de Singles para que proceda
a ondular el papel por medio de rodillos dentados a un calor de 300 &deg;F, se
une al papel liner de manera instant&aacute;nea formando de esta manera la
flauta, en la secci&oacute;n Double Backer se juntan la flauta y el papel liner
formando de esta manera la l&aacute;mina de cart&oacute;n corrugado.
Una vez fabricada la l&aacute;mina de cart&oacute;n es transportada de los rieles de
la corrugado hacia los rieles de las imprentas por medio de un carro de
transferencia, el operador de la imprenta despu&eacute;s de calibrar la m&aacute;quina
comienza a transformarlas en cajas.
Ver Anexo No. 2, diagrama de procesos.
1.4.
MARCO TEORICO
El marco te&oacute;rico que se utiliza para la investigaci&oacute;n son:
• Norma ISO 9001:2000
Esta norma internacional establece los requisitos del Sistema Gesti&oacute;n
de la Calidad que utiliza una organizaci&oacute;n.
Las Normas ISO 9001: 2000, ser&aacute; el soporte para evaluar el sistema
de la calidad en la empresa. Esta Norma, manifiesta en el punto
denominado “Aplicaci&oacute;n”, el siguiente texto:
Todos los requisitos de esta norma Internacional son
gen&eacute;ricos y se pretende que sean aplicables a todas las
organizaciones sin importar su tipo, tama&ntilde;o y producto
suministrado.
1.5.
OBJETIVOS.
1.5.1. OBJETIVO GENERAL
Realizar una evaluaci&oacute;n del sistema de la calidad de la empresa,
empleando como fundamento las normas ISO 9001: 2000, para
proporcionar una propuesta dirigida a mejorar el control de los dispositivos
de seguimiento y medici&oacute;n.
1.5.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
a)
Diagnosticar la situaci&oacute;n actual de la empresa, analizando el sistema
de la calidad bajo las normas ISO 9001: 2000, y el empleo de
t&eacute;cnicas de ingenier&iacute;a industrial como el diagrama causa – efecto y el
criterio de Pareto.
b)
Plantear
alternativas
de
soluci&oacute;n,
mediante
la
creaci&oacute;n
de
procedimientos e instructivos escritos en los puntos d&eacute;biles de la
empresa.
CAPITULO II
EVALUACI&Oacute;N DE LA EMPRESA.
2.1.
EVALUACION DEL SISTEMA DE LA CALIDAD.
Para evaluar el sistema de la calidad de la empresa, se utilizar&aacute;n las
normas ISO 9001: 2000, en los puntos correspondientes a:
• Responsabilidad de la Direcci&oacute;n, Bloque 5;
• Realizaci&oacute;n del Producto, Bloque 7; y,
• Medici&oacute;n, An&aacute;lisis y Mejora, Bloque 8.
Las normas ISO 9001 versi&oacute;n 2000, rigen a nivel nacional e
internacional.
Cabe destacar que Productora Cartonera S.A., es una empresa que se
encuentra certificada con las normas ISO 9001 en su versi&oacute;n 2000.
El m&eacute;todo aplicado para la evaluaci&oacute;n de la calidad es el de dem&eacute;ritos,
que significa que los puntos que obtienen un alto incumplimiento, ser&aacute;n
tomados en cuenta para el posterior an&aacute;lisis de los problemas.
Los pasos aplicados para evaluar los procesos de la empresa son los
siguientes:
a) De los tres bloques escogidos, el bloque 5 tendr&aacute; una valoraci&oacute;n de
500 puntos y a los bloques 7 y 8 se aplicar&aacute; una valoraci&oacute;n de 400
puntos por cada uno. Esta calificaci&oacute;n tiene su fundamento en los
datos hist&oacute;ricos sobre las evaluaciones que ha realizado la empresa en
los &uacute;ltimos periodos.
b) Esta calificaci&oacute;n obedece a que el bloque 5 correspondiente a la
Responsabilidad de la Direcci&oacute;n, cuenta con 5 numerales, mientras
que los dos restantes bloques cuentan con 4 numerales, cada uno de
ellos se los valora con 100 puntos, es decir, de forma proporcional.
c) Para otorgar las calificaciones por cada &iacute;tem, de cada numeral, se les
aplica los mismos pasos, es decir, se le otorga similar puntuaci&oacute;n a
cada &iacute;tem. Por ejemplo si existen 4 &iacute;tem, en el numeral 5.5.,
correspondiente a la Responsabilidad, autoridad y comunicaci&oacute;n, cada
uno ser&aacute; valorado con 25 puntos, hasta alcanzar los 100 puntos que se
le aplicar&aacute; a este numeral.
d) Determinadas las puntuaciones para cada &iacute;tem, por numeral y por
bloque, se procede a calificar con base en los dem&eacute;ritos observados,
que son n&uacute;meros que representan un desarrollo anormal en las
actividades de la empresa. Por ejemplo, si se establece que la
empresa cumple un 20% con un &iacute;tem de la norma ISO 9001: 2000,
significar&aacute; que registra un 80% de dem&eacute;ritos, por tanto la calificaci&oacute;n
otorgada ser&aacute; del 80% del valor asignado, a un valor de 25,
corresponder&aacute; 20 puntos de dem&eacute;ritos (80%), en este punto de la
norma.
e) El sistema de calidad, registrar&aacute; la suma total de dem&eacute;ritos, como
incumplimiento en las normas ISO 9001: 2000. El o los numerales que
hayan obtenido un valor de dem&eacute;rito superior al 50%, ser&aacute;n los
seleccionados para determinar en ellos las causas que lo ocasionaron
y los efectos que produjeron, para en lo posterior plantear en ellos
soluciones, basadas en la estructuraci&oacute;n de procedimientos e
instructivos de la calidad.
La valoraci&oacute;n total de la evaluaci&oacute;n ser&aacute; sobre 1.300 puntos, como
ser&aacute;n 13 los numerales tratados, puesto que cada numeral valdr&aacute; 100
puntos.
A continuaci&oacute;n se describen los bloques y los &iacute;tem por bloque de cada
punto de la evaluaci&oacute;n a realizar, especificando el numeral indicado igual
al que aparece en la norma.
5. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCI&Oacute;N.
5.1. Compromiso de la Direcci&oacute;n.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 1
COMPROMISO DE LA DIRECCI&Oacute;N.
Descripci&oacute;n
1) &iquest;Cuenta la empresa con un
%
% No
Valoraci&oacute;n Valor de
Cumple
Cumple
60%
40%
40
16
100%
0%
30
0
80%
20%
30
6
78%
22%
100
22
incumpl
sistema de calidad definido?
2) &iquest;Ha definido la direcci&oacute;n
las pol&iacute;ticas y los objetivos de
la calidad?
3) &iquest;Cuenta la organizaci&oacute;n
con
todos
los
recursos
materiales, t&eacute;cnicos, f&iacute;sicos,
humanos y econ&oacute;micos para
fortalecer el sistema de la
calidad?
Total
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
5.2. Enfoque al Cliente.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 2
ENFOQUE AL CLIENTE.
Descripci&oacute;n
%
% No
Cumple Cumple
1) &iquest;Cumplen la Direcci&oacute;n, a
70%
30%
cabalidad, con los requisitos
del cliente?
2) &iquest;Ha establecido la
60%
40%
Direcci&oacute;n el servicio post venta?
3) &iquest;Se encuentran definidos
60%
40%
los
sistemas
de
comunicaci&oacute;n
entre
la
Direcci&oacute;n y el cliente?
Total
64%
36%
Valoraci&oacute;n
40
Valor de
incumpl
12
30
12
30
12
100
36
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
5.4. Planificaci&oacute;n.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 3
PLANIFICACI&Oacute;N.
Descripci&oacute;n
%
% No Valoraci&oacute;n Valor de
Cumple Cumple
incumpl
1) &iquest;Se cumplen los objetivos de la 60%
40%
40
16
calidad
establecidos
por
la
empresa?
2) &iquest;Efect&uacute;a la organizaci&oacute;n la 50%
50%
30
15
planificaci&oacute;n adecuada de las
actividades?
3) &iquest;Cumple la organizaci&oacute;n, a 50%
50%
30
15
cabalidad, con un cronograma de
actividades?
Total
54%
46%
100
46
5.5. Responsabilidad, autoridad y comunicaci&oacute;n.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 4
RESPONSABILIDAD, AUTORIDAD Y COMUNICACION.
Descripci&oacute;n
1) &iquest;Cuenta la empresa con un
%
% No
Valorac
Valor de
Cumple
Cumple
i&oacute;n
incumpl
100%
0%
25
0
50%
50%
25
13
80%
20%
25
5
80%
20%
25
5
77%
23%
100
23
organigrama?
2)
&iquest;Realiza
la
Direcci&oacute;n
el
seguimiento en las actividades
diarias?
3) &iquest;Se registra la informaci&oacute;n de
forma
peri&oacute;dica,
sobre
el
cumplimiento del trabajo?
4)
&iquest;Ha
organizaci&oacute;n
comunicaci&oacute;n
establecido
un
sistema
adecuado
la
de
entre
todas las &aacute;reas que conforman la
organizaci&oacute;n?
Total
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
5.6. Revisi&oacute;n por la Direcci&oacute;n.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 5
REVISI&Oacute;N POR LA DIRECCI&Oacute;N.
Descripci&oacute;n
%
% No
Valoraci&oacute;n Valor de
Cumple Cumple
1) &iquest;Se revisa constantemente la
incumpl
50%
50%
20
10
100%
0%
15
0
70%
30%
20
6
80%
20%
15
3
50%
50%
15
8
40%
60%
15
9
64%
36%
100
36
eficacia del trabajo?
2) &iquest;Se mantienen registros de
las revisiones efectuadas por la
Direcci&oacute;n?
3)
&iquest;Revisa
la
Direcci&oacute;n
la
informaci&oacute;n pertinente al cliente?
4) &iquest;Se revisa la eficacia en el
desempe&ntilde;o
(est&aacute;ndares)
del
trabajo?
5) &iquest;Se realiza el seguimiento
establecido por la Direcci&oacute;n en
todas las &aacute;reas del trabajo?
6)
&iquest;Acoge
la
Direcci&oacute;n
recomendaciones
de
las
los
trabajadores para mejorar los
procesos y el servicio?
Total
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
7. REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO.
7.1. Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del Producto.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 6
PLANIFICACI&Oacute;N DE LA REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO.
Descripci&oacute;n
1) &iquest;Determina la empresa
%
% No
Valoraci&oacute;n
Valor de
Cumple
Cumple
60%
40%
25
10
80%
20%
25
5
60%
40%
25
10
40%
60%
25
15
60%
40%
100
40
incumpl
durante la planificaci&oacute;n, los
objetivos de la calidad y los
requisitos del producto?
2)
&iquest;Ha
determinado
organizaci&oacute;n
la
la
documentaci&oacute;n pertinente que
proporcione
los
recursos
espec&iacute;ficos para el producto?
3)
&iquest;Ha
determinado
la
organizaci&oacute;n las actividades
de
verificaci&oacute;n,
validaci&oacute;n,
inspecci&oacute;n, seguimiento para
el producto, y los criterios de
aceptaci&oacute;n del mismo?
4) &iquest;Cuenta la empresa con
los registros necesarios para
la
inspecci&oacute;n,
seguimiento,
validaci&oacute;n de los procesos?
Total
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
7.2. Procesos relacionados con el cliente.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 7
PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE.
Descripci&oacute;n
%
% No
Cumple Cumple
1) &iquest;Cumple la organizaci&oacute;n con
70%
30%
los requisitos fijados por el
cliente?
2) &iquest;Ha definido la organizaci&oacute;n
70%
30%
el nivel de aceptaci&oacute;n de los
requisitos del cliente?
3) &iquest;Cuenta la organizaci&oacute;n con 100%
0%
la capacidad e infraestructura
para
incrementar
su
participaci&oacute;n en el mercado?
4) &iquest;Se registran las quejas de 100%
0%
los clientes?
Total
84%
16%
Valoraci&oacute;n
25
Valor de
incumpl
8
25
8
25
0
25
0
100
16
7.5. Producci&oacute;n y prestaci&oacute;n del servicio.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000.
CUADRO No. 8
PRODUCCI&Oacute;N Y PRESTACI&Oacute;N DEL SERVICIO.
Descripci&oacute;n
%
% No
Cumple Cumple
1) &iquest;Dispone la organizaci&oacute;n de
80%
20%
la informaci&oacute;n necesaria sobre
el servicio que presta?
2) &iquest;Mantiene la organizaci&oacute;n
90%
10%
instructivos de trabajo en sus
operaciones?
3) &iquest;Tiene la organizaci&oacute;n
50%
50%
dispositivos para la medici&oacute;n y
seguimiento de los procesos?
4) &iquest;Mantiene la organizaci&oacute;n lo
50%
50%
registros
del
seguimiento
efectuado?
Total
66%
34%
Valoraci&oacute;n
25
Valor de
incumpl
5
25
3
25
13
25
13
100
34
7.6. Control de los Dispositivos de Seguimiento y Medici&oacute;n.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos.
CUADRO No. 9
CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICI&Oacute;N.
Descripci&oacute;n
1) &iquest;Se calibran y verifican a
intervalos adecuados los equipos?
2) &iquest;Se proporciona el ajuste y
reajuste necesario?
3) &iquest;Se identifica el estado de
calibraci&oacute;n?
4) &iquest;Protege la organizaci&oacute;n contra
los da&ntilde;os y deterioros los equipos,
durante
la
manipulaci&oacute;n,
el
mantenimiento y almacenamiento?
Total
%
Cumple
40%
% No
Cumple
60%
Valoraci&oacute;n
25
Valor de
incumpl
15
40%
60%
25
15
40%
60%
25
15
40%
60%
25
15
40%
60%
100
60
8. MEDICION, AN&Aacute;LISIS Y MEJORA.
8.1. Generalidades.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos.
CUADRO No. 10
GENERALIDADES.
Descripci&oacute;n
1) &iquest;Demuestra la organizaci&oacute;n la
conformidad
del
producto,
mediante el seguimiento y
medici&oacute;n de los procesos?
2) &iquest;Se asegura la organizaci&oacute;n
de la eficacia del sistema de
gesti&oacute;n de la calidad?
3) &iquest;Mejora la organizaci&oacute;n, de
forma continua, la eficacia del
sistema de gesti&oacute;n de la calidad?
Total
%
Cumple
50%
% No
Cumple
50%
Valoraci&oacute;n
40
Valor de
incumpl
20
50%
50%
30
15
60%
40%
30
12
53%
47%
100
47
8.2. Seguimiento y Medici&oacute;n.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 11
SEGUIMIENTO Y MEDICI&Oacute;N.
Descripci&oacute;n
%
% No
Valoraci&oacute;n Valor de
Cumple Cumple
1) &iquest;Realiza la organizaci&oacute;n el
incumpl
80%
20%
25
5
80%
20%
25
5
20%
80%
25
20
40%
60%
25
15
55%
45%
100
45
seguimiento de la informaci&oacute;n
relativa a la percepci&oacute;n del
cliente?
2)
&iquest;Lleva
la
auditorias
organizaci&oacute;n
internas
para
determinar la conformidad del
sistema de gesti&oacute;n de la
calidad?
3) &iquest;Utiliza la organizaci&oacute;n
m&eacute;todos apropiados para el
seguimiento y medici&oacute;n de los
productos y de los procesos?
4) &iquest;Mantiene la organizaci&oacute;n
los registros del seguimiento
y
medici&oacute;n
que
se
ha
realizado a los procesos y al
producto?
Total
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
8.3. Control del producto no conforme.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000, referentes a la normativa indicada en el &iacute;tem de la
misma.
CUADRO No. 12
CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME.
Descripci&oacute;n
%
% No
Valoraci&oacute;n Valor de
Cumple Cumple
1) &iquest;Existe un procedimiento
documentado
para
incumpl
60%
40%
25
10
50%
50%
25
13
50%
50%
25
13
60%
40%
25
10
54%
46%
100
46
el
tratamiento del producto no
conforme?
2)
&iquest;Toma
acciones
la
empresa para eliminar la no
conformidad detectada?
3) &iquest;Autoriza la organizaci&oacute;n
el uso de las no conformidad,
cuando fuere necesario?
4) &iquest;Mantiene la organizaci&oacute;n
los
registros
de
las
no
conformidades presentadas?
Total
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
8.5. Mejora.
A continuaci&oacute;n se describen los principales puntos de la norma ISO
9001 versi&oacute;n 2000.
CUADRO No. 13
MEJORA.
Descripci&oacute;n
%
% No Valoraci&oacute;n Valor de
Cumple Cumple
incumpl
1) &iquest;Revisa la organizaci&oacute;n 50%
50%
10
5
las no conformidades en el
instante en que ocurren?
2)
&iquest;Toma
acciones
la 50%
50%
10
5
empresa para evitar que las
no conformidades ocurran
nuevamente?
3)
&iquest;Implementa
la 70%
30%
10
3
organizaci&oacute;n las acciones
correctivas tomadas cuando
se
presentan
las
no
conformidades?
4) &iquest;Registra la organizaci&oacute;n 80%
20%
10
2
los resultados de las acciones
correctivas tomadas para
evitar la ocurrencia de las no
conformidades?
5) &iquest;Revisa la organizaci&oacute;n 50%
50%
10
5
las
acciones
correctivas
tomadas para evitar las no
conformidades?
6)
&iquest;Determina
la 80%
20%
10
2
organizaci&oacute;n
las
no
conformidades potenciales y
sus causas?
7) &iquest;Eval&uacute;a la necesidad de 40%
60%
10
6
prevenir
las
no
conformidades?
8) &iquest;Determina e implementa 40%
60%
10
6
las acciones
preventivas
tomadas para evitar las no
conformidades?
9) &iquest;Registra los resultados de 80%
20%
10
2
las acciones
preventivas
tomadas para evitar las no
conformidades?
10) &iquest;Revisa las acciones 40%
60%
10
6
preventivas tomadas para
evitarlas no conformidades?
Total
58%
42%
100
42
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
2.2.
AN&Aacute;LISIS DE LA EVALUACION DE LA CALIDAD.
5.
RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCI&Oacute;N.
5.1.
Compromiso de la Direcci&oacute;n.
5.1.1. La empresa cuenta con un sistema de calidad definido, dado que
est&aacute; certificada para la ISO 9001: 2000.
5.1.2. La direcci&oacute;n ha definido las pol&iacute;ticas y los objetivos de la calidad.
5.1.3. La organizaci&oacute;n cuenta con los recursos para fortalecer el sistema
de la calidad.
5.2.
Enfoque Al Cliente.
5.2.1. La direcci&oacute;n cumple con los requisitos del cliente, sin embargo, se
han registrado algunas quejas de los clientes, que han afectado el
enfoque.
5.2.2. La direcci&oacute;n ha establecido el servicio post venta, aunque ha
presentado algunas no conformidades, en lo referente a la atenci&oacute;n
del cliente, por parte de la persona indicada para tal efecto.
5.2.3. Los sistemas de comunicaci&oacute;n entre la Direcci&oacute;n y el Cliente no se
encuentran totalmente definidos.
5.4.
Planificaci&oacute;n.
5.4.1. Los objetivos de la calidad no se han cumplido del todo en la
empresa, por tal motivo, la frecuencia de desperdicio que se ha
presentado en la organizaci&oacute;n ha sido mayor que la esperada,
debido a que en el a&ntilde;o del 2000, este &iacute;ndice fue de 81 veces
anuales de detecci&oacute;n del problemas y en el 2002 aument&oacute; a 88
veces anuales.
5.4.2. La organizaci&oacute;n no ha cumplido a cabalidad con la planificaci&oacute;n de
las actividades, por tal motivo no se ha podido reducir la cantidad
de desperdicio detectada.
5.4.3. La organizaci&oacute;n no ha cumplido a cabalidad con el cronograma de
actividades establecido, debido a que se ha quedado sin stock de
materiales en algunas ocasiones.
5.5.
Responsabilidad, autoridad y comunicaci&oacute;n.
5.5.1. La empresa si cuenta con un organigrama, en el cual se establecen
autoridad y responsabilidad.
5.5.2. La direcci&oacute;n no ha definido completamente el procedimiento para el
seguimiento de las actividades diarias.
5.5.3. Si se registra la informaci&oacute;n peri&oacute;dica del cumplimiento del trabajo.
5.5.4. La organizaci&oacute;n ha cumplido con el sistema de comunicaci&oacute;n entre
todas las &aacute;reas que conforman la organizaci&oacute;n.
5.6.
Revisi&oacute;n por la Direcci&oacute;n.
5.6.1. Se revisa la eficacia del trabajo, sin embargo, el sistema adolece de
fallas, que se han producido por la insuficiente inversi&oacute;n de la
Direcci&oacute;n, en la planta.
5.6.2. Se sigue un registro de las revisiones efectuadas por la direcci&oacute;n.
5.6.3. La Direcci&oacute;n revisa adecuadamente la informaci&oacute;n al cliente pero
no en su totalidad.
5.6.4.
Si se tiene est&aacute;ndares de desempe&ntilde;o en el trabajo, pero aun
faltan por definir algunos en especial a lo referente al aspecto
humano (evaluaci&oacute;n).
5.6.5.
El seguimiento establecido por la direcci&oacute;n adolece de fallas en
algunas &aacute;reas de trabajo. Por este motivo, se han producido
ciertas fallas en los productos que procesa Productora Cartonera
S.A. Estos acontecimientos se han citado por falta de previsi&oacute;n de
la Direcci&oacute;n.
5.6.6.
La direcci&oacute;n no se ha preocupado pos establecer un sistema para
evaluar y aplicar las recomendaciones de los trabajadores para
mejorar los procesos y el servicio.
7.
REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO.
Los resultados de la evaluaci&oacute;n en lo correspondiente a este bloque de
la norma ISO 9001 versi&oacute;n 2000 se presentan a continuaci&oacute;n:
7.1.
Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del Producto.
7.1.1. La empresa durante la planificaci&oacute;n determina los objetivos de la
calidad y los requisitos del producto, a pesar de ello se han
percibido no conformidades en el producto.
7.1.2. La
organizaci&oacute;n
ha
determinado
casi
en
su
totalidad
la
documentaci&oacute;n pertinente que proporcione los recursos espec&iacute;ficos
para el producto.
7.1.3. La organizaci&oacute;n ha determinado las actividades de verificaci&oacute;n,
validaci&oacute;n, inspecci&oacute;n, seguimiento para el producto, y los criterios
de aceptaci&oacute;n del mismo. Cabe a&ntilde;adir que ha existido una mejora
en los &uacute;ltimos a&ntilde;os, sin embargo, se espera mejorar en el futuro.
Entre estas actividades se tiene la verificaci&oacute;n del calibre, que es
una de las propiedades m&aacute;s importantes del cart&oacute;n corrugado. El
cart&oacute;n corrugado de bajo calibre pierde todas sus propiedades de
resistencia. Por esta raz&oacute;n el calibre debe ser controlado a la salida
del corrugador y despu&eacute;s del proceso de terminado . El calibre se
mide con el mismo micr&oacute;metro con que se chequea el espesor del
papel. La prueba del Flat Crush eval&uacute;a la resistencia de las flautas
en el cart&oacute;n corrugado, a una fuerza aplicada perpendicularmente a
la superficie del mismo. El Flat Crush se relaciona directamente con
el CMT del corrugado medio y nada tiene que ver con los liners que
forman el cart&oacute;n. Esta prueba mide la adhesi&oacute;n existente entre los
liners y el corrugado medio. El test consiste en la separaci&oacute;n de los
elementos del cart&oacute;n mediante la aplicaci&oacute;n de una fuerza
perpendicular al plano del papel (Direcci&oacute;n “Z”) utilizando un
dispositivo de peines, del cual hay dos dise&ntilde;os:
7.1.4. La empresa no cuenta con los registros necesarios para la
inspecci&oacute;n , seguimiento, validaci&oacute;n de los procesos.
7.2.
Procesos relacionados con el cliente.
7.2.1. La organizaci&oacute;n cumple con los requisitos fijados por el cliente, en
lo relativo al servicio, pero adolece de fallas debido a las no
conformidades en el producto.
7.2.2. La organizaci&oacute;n ha definido el nivel de aceptaci&oacute;n de los requisitos
del cliente, para lo cual cuenta con registros hist&oacute;ricos de la
aparici&oacute;n de no conformidades que han afectado al cliente.
7.2.3. La organizaci&oacute;n cuenta con la capacidad e infraestructura para
incrementar su participaci&oacute;n en el mercado.
7.2.4. Si se registran las quejas de los clientes.
7.5.
Producci&oacute;n y Prestaci&oacute;n del Servicio.
7.5.1. La organizaci&oacute;n dispone en un gran porcentaje de la informaci&oacute;n
necesaria sobre el servicio que presta.
7.5.2. La organizaci&oacute;n mantiene casi en su totalidad instructivos de
trabajos en sus operaciones.
7.5.3. La organizaci&oacute;n no cumple a cabalidad con los dispositivos para la
medici&oacute;n y seguimiento de los procesos. En la prueba denominada
E.C.T. (Resistencia al aplastamiento del borde) t-838 se usa un
dispositivo para sujetar la muestra y evitar que esta falle por flexi&oacute;n,
es decir, que la muestra trate de doblarse antes de resistir la
m&aacute;xima carga que puede soportar. Esta prueba se realiza con una
muestra de cart&oacute;n corrugado aplic&aacute;ndole una fuerza para aplastarla
en la direcci&oacute;n paralela al sentido de las ondulaciones. Sirve para
tener una idea de cual puede ser la resistencia a la compresi&oacute;n de
una caja fabricada con ese mismo cart&oacute;n.
7.5.4. La organizaci&oacute;n mantiene registros del seguimiento efectuados,
pero de forma incompleta.
7.5.5. Control de los Dispositivos de Seguimiento y Medici&oacute;n.
7.5.6. No se calibran, ni se verifican los equipos. En la resistencia a la
compresi&oacute;n de las cajas las propiedades que inciden en forma
directa son el Ring Crush de los papeles, el CFC para el corrugado
medio y el CMT para conservar el calibre y mantener la rigidez a la
flexi&oacute;n. Puesto que al formar la flauta se est&aacute; en una etapa pl&aacute;stica,
en la que est&aacute; involucrado calor y humedad, en cualquier etapa
posterior al proceso de corrugaci&oacute;n se puede afectar el calibre.
Cualquier punto de la operaci&oacute;n representa un riesgo potencial de
p&eacute;rdida de calibre, siendo en algunas oportunidades un compromiso
en la calidad del cart&oacute;n, y el proceso en s&iacute; mismo. Por ejemplo, si el
Single Face est&aacute; muy seco y caliente antes de entrar al Glue
Machine, las flautas son m&aacute;s r&iacute;gidas y hay m&aacute;s oportunidad de
mantener un buen calibre, pero se puede presentar dificultades al
pregelanitarse la goma del GM. no logr&aacute;ndose un buen pegado con el
liner del Double Face.
7.5.7. Se han presentado no conformidades, en el momento de
proporcionar el ajuste y reajuste necesario.
7.5.8. No se identifica el estado de calibraci&oacute;n.
7.5.9.
La organizaci&oacute;n no protege contra los da&ntilde;os y deterioros de los
equipos durante la manipulaci&oacute;n.
8.
MEDICION, AN&Aacute;LISIS Y MEJORA.
8.1.
Generalidades.
8.1.1.
La organizaci&oacute;n adolece de fallas en la demostraci&oacute;n de la
conformidad del producto, mediante el seguimiento y medici&oacute;n de
los procesos. Por tal motivo se han presentado diversas fallas en
el proceso.
8.1.2.
La organizaci&oacute;n no ha asegurado completamente la eficacia del
sistema de gesti&oacute;n de la calidad.
8.1.3.
La organizaci&oacute;n no ha mejorado completamente la continuidad de
la eficacia del sistema de gesti&oacute;n de la calidad.
8.1.4.
Seguimiento y Medici&oacute;n.
8.1.5.
La organizaci&oacute;n se ha preocupado por el an&aacute;lisis de la
informaci&oacute;n relativa a la percepci&oacute;n del cliente.
8.1.6. La organizaci&oacute;n realiza auditorias internas para determinar la
conformidad del sistema de gesti&oacute;n de la calidad.
8.1.7. La organizaci&oacute;n no utiliza m&eacute;todos apropiados para el seguimiento
y medici&oacute;n de los productos y de los procesos.
8.1.8. La organizaci&oacute;n no mantiene los registros del seguimiento y
medici&oacute;n que se ha realizado a los procesos y al producto.
8.2.
Control del Producto No Conforme.
8.2.1. Existen procedimientos documentados para el tratamiento del
producto no conforme, sin embargo, se han presentado no
conformidades, tales como el combado, el soplado, entre otros
defectos importantes.
8.2.2. La empresa toma acciones para eliminar la no conformidad
detectada, algunas de ellas han surtido efecto.
8.2.3. La organizaci&oacute;n autoriza el uso de la no conformidad, cuando fuere
necesario, en algunas ocasiones.
8.2.4. La organizaci&oacute;n mantiene en un porcentaje aceptable, los registros
de las no conformidades presentadas.
8.5.
Mejora.
8.5.1. La organizaci&oacute;n ha presentado fallas en la revisi&oacute;n de las no
conformidades en el instante en que ocurre.
8.5.2. La empresa ha toma acciones para evitar que las no conformidades
ocurran nuevamente, a pesar de ello, &eacute;stas no han surtido efecto,
porque desde el a&ntilde;o 2000, hasta el 2002, no se han podido reducir
la frecuencia de defectos en el sistema.
8.5.3. La organizaci&oacute;n implementa las acciones correctivas tomadas
cuando se presentan las no conformidades. Existe un plan de
acciones correctivas, con un cronograma de actividades definido,
sin embargo, no siempre se cumple con lo establecido.
8.5.4. La organizaci&oacute;n registra los resultados de las acciones correctivas
tomadas para evitar la ocurrencia de las no conformidades.
8.5.5. La organizaci&oacute;n ha tenido problemas en la revisi&oacute;n de las acciones
correctivas tomadas para evitar las no conformidades.
8.5.6. La organizaci&oacute;n determina las no conformidades potenciales y sus
causas.
8.5.7. La organizaci&oacute;n no ha evaluado la necesidad de prevenir para
evitar las no conformidades.
8.5.8. La organizaci&oacute;n no ha determinado ni implementado las acciones
preventivas tomadas para evitar las no conformidades.
8.5.9. En caso de ejecutarlas se registran los resultados de las acciones
preventivas tomadas para evitar las no conformidades.
8.5.10. La organizaci&oacute;n ha presentado problemas en la revisi&oacute;n de las
acciones preventivas tomadas para evitar las no conformidades.
2.3.
RESUMEN DE LA EVALUACI&Oacute;N DE LA CALIDAD.
Los resultados de la evaluaci&oacute;n de la calidad, han sido los siguientes:
•
El numeral 5. relativo a Responsabilidad de la Direcci&oacute;n ha obtenido un
33% de dem&eacute;rito.
•
El bloque 5.1. relativo al compromiso de la Direcci&oacute;n ha obtenido un
22% de dem&eacute;rito.
•
El bloque 5.2. relativo al Enfoque al Cliente ha obtenido un 36% de
dem&eacute;rito.
•
El bloque 5.4. relativo a la Planificaci&oacute;n
ha obtenido un 46% de
dem&eacute;rito.
•
El bloque 5.5. relativo a la Responsabilidad, autoridad y comunicaci&oacute;n
ha obtenido un 23% de dem&eacute;rito.
•
El bloque 5.6. relativo a Revisi&oacute;n por la Direcci&oacute;n ha obtenido un 36%
de dem&eacute;rito.
•
El numeral 7. relativo a la Realizaci&oacute;n del Producto ha obtenido un
38% de dem&eacute;rito.
•
El bloque 7.1. relativo a Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del Producto ha
obtenido un 40% de dem&eacute;rito.
CUADRO No. 14
RESUMEN DE LA EVALUACI&Oacute;N DE LA CALIDAD.
Bloque
Detalle
Valoraci&oacute;n Dem&eacute;rito Porcentaje
Responsabilidad de la
5.
Direcci&oacute;n
500
163
33%
Compromiso de la
5.1.
Direcci&oacute;n
100
22
22%
5.2.
Enfoque al cliente
100
36
36%
5.4.
Planificaci&oacute;n
100
46
46%
Responsabilidad,
5.5.
autoridad y comunicaci&oacute;n
100
23
23%
5.6.
Revisi&oacute;n por la Direcci&oacute;n
100
36
36%
400
150
38%
100
40
40%
100
16
16%
100
34
34%
100
60
60%
Realizaci&oacute;n del
7.
Producto
Planificaci&oacute;n de la
7.1.
Realizaci&oacute;n del Producto
Procesos relacionados
7.2.
con el cliente
Producci&oacute;n y Prestaci&oacute;n
7.5.
del servicio
Control de los Dispositivos
de Seguimiento y
7.6.
Medici&oacute;n
Medici&oacute;n, An&aacute;lisis y
8.
Mejora
400
180
45%
8.1.
Generalidades
100
47
47%
8.2.
Seguimiento y Medici&oacute;n
100
45
45%
Control del Producto no
8.3.
conforme
100
46
46%
8.5.
Mejoras
100
42
42%
Fuente: Evaluaci&oacute;n de la calidad.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
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BLOQUE
La gr&aacute;fica de resumen de la evaluaci&oacute;n de la calidad, expresa que el
mayor porcentaje de no conformidades lo presenta el numeral 7.6
correspondiente al Control de los Dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n.
Puesto que los equipos y el mantenimiento defectivo, son la principal
causa para la aparici&oacute;n de las no conformidades en el producto.
•
El bloque 7.2. relativo a los Procesos relacionados con el cliente ha
obtenido un 16% de dem&eacute;rito.
•
El bloque 7.5. relativo a la Producci&oacute;n y Prestaci&oacute;n del Servicio ha
obtenido un 34% de dem&eacute;rito.
•
El numeral 7.6. relativo al Control de los Dispositivos de Seguimiento y
Medici&oacute;n ha obtenido un 45% de dem&eacute;rito.
•
El bloque 8.1. relativo a las Generalidades ha obtenido un 47% de
dem&eacute;rito.
•
El bloque 8.2. relativo al Seguimiento y Medici&oacute;n ha obtenido un 45%
de dem&eacute;rito.
•
El bloque 8.3. relativo al Control del Producto no Conforme ha obtenido
un 46% de dem&eacute;rito.
•
El numeral 8.5. relativo a Mejoras ha obtenido un 42% de dem&eacute;rito.
CAPITULO III
DESCRIPCI&Oacute;N DE LOS PROBLEMAS.
3.1.
IDENTIFICACI&Oacute;N DE LOS PROBLEMAS DETECTADOS EN LA
EVALUACI&Oacute;N DE LA CALIDAD.
Para manifestar todo lo tendiente a la identificaci&oacute;n de los problemas,
ha sido necesario especificar en un cuadro los dispositivos para el
seguimiento y medici&oacute;n de los procesos, los cuales han sido indicados
como problemas dentro de la evaluaci&oacute;n de la calidad.
CUADRO No. 15
EQUIPOS DE PRODUCCI&Oacute;N Y DISPOSITIVOS PARA ELSEGUIMIENTO
Y MEDICION DE LOS PROCESOS.
Equipos y dispositivos
Corrugadora 2:
Detalle
138 m/min.
Single Face C
Single Face B
Empalmadores
Marca Marquip
Double Backer
Cuchilla
Marca Marquip
Apilador autom&aacute;tico
Dispositivos:
Copa love
Seg.
Micr&oacute;metros
0,360”
Pistolas l&aacute;ser
&deg;F
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
•
Problema 1: Incorrecto control de los dispositivos de seguimiento y
medici&oacute;n.
•
Causas:
1) Calibraci&oacute;n incorrecta.
2) Mantenimiento adecuado.
•
Efecto: Desperdicio de Materia Prima.
•
Problema 2: Planificaci&oacute;n y revisi&oacute;n inadecuada.
•
Causas:
1) Incompleto seguimiento de las actividades.
2) Falta inversi&oacute;n.
•
Efecto: Desperdicio de Materia Prima.
•
Problema 3: Fallas en la Planificaci&oacute;n del Producto.
•
Causas:
1) Falta de m&eacute;todos apropiados.
2) Seguimiento inadecuado en el proceso.
•
Efecto: Desperdicio de Materia Prima.
•
Problema 4: Fallas en el control del producto semielaborado no
conforme.
•
Causas:
1) Acciones poco eficientes para evitar la presencia de producto no
conforme.
•
Efecto: Desperdicio de Materia Prima.
En el gr&aacute;fico denominado Diagrama de Ishikawa, se presentan los
problemas y sus potenciales causas, los cuales tienen un efecto com&uacute;n,
que es el desperdicio de materia prima y por consecuencia, la p&eacute;rdida de
productividad y recursos.
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3.2.
ANALISIS DE LOS PROBLEMAS.
A pesar de que en los &uacute;ltimos tres a&ntilde;os, la situaci&oacute;n de la empresa ha
mejorado con respecto a las no conformidades, sin embargo, el sistema de
calidad aun adolece de fallas, que han incidido para la no consecuci&oacute;n de
la meta establecido, que fue reducir el nivel de desperdicio a niveles
inferiores que los del 2000.
CUADRO No. 16
TENDENCIA DE NO CONFORMIDADES POR A&Ntilde;O.
A&Ntilde;O
Frecuencia de
No Conformidades
1 996
300
1 997
334
1 998
278
1 999
146
2 000
81
2 001
92
2 002
88
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
Se ha construido una gr&aacute;fica que describe la tendencia de las no
conformidades, considerando el n&uacute;mero de veces (frecuencia) en que se
presentaron, la cual se la elabora a continuaci&oacute;n:
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A&Ntilde;OS
En el 2002 se han presentado 88 no conformidades, cantidad superior
a la del a&ntilde;o 2000, que solo present&oacute; 81 no conformidades.
Para establecer la maquinaria que mayores problemas produjo se ha
empleado el criterio de Partero, mediante el cual se puede descubrir el
problema de mayor incidencia para la empresa.
CUADRO No. 17
TENDENCIA DE NO CONFORMIDADES POR LINEA. A&Ntilde;O 2002.
MAQUINA
C-2
S&amp;S
C-1
WARD
K-4
K-5
K-6
SIMON&acute;S
SHEETER
Total
Frecuencia de
Frecuencia
Frecuencia
No Conformidades
Relativa
Relativa acum.
58
7
6
5
3
3
3
2
1
88
65,91%
7,95%
6,82%
5,68%
3,41%
3,41%
3,41%
2,27%
1,14%
100,00%
65,91%
73,86%
80,68%
86,36%
89,77%
93,18%
96,59%
98,86%
100,00%
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
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LINEA (MAQUINA)
La m&aacute;quina Corrugadora C - 2, ha sido el equipo en el cual mayores
no conformidades se han producido, con un porcentaje del 65,91% del
total (58 de 88 veces de ocurrencia de no conformidades).
Los defectos que se han presentado en la m&aacute;quina corrugadora C-2
en los tres turnos de trabajo, se los presenta en el siguiente cuadro y
gr&aacute;fica.
CUADRO No. 18
TENDENCIA DE NO CONFORMIDADES POR TIPO DE DEFECTO EN
LA CORRUGADORA 2. A&Ntilde;O 2002.
Tipo de
Frecuencia de Frecuencia
Frecuencia
No
Defecto
Conformidades
Relativa
Relativa acum.
Soplado
15
25,86%
25,86%
Combado
13
22,41%
48,28%
Medidas incorrectas
6
10,34%
58,62%
Ampolladas
5
8,62%
67,24%
Desalineado
5
8,62%
75,86%
Combinaci&oacute;n eq.
3
5,17%
81,03%
L&aacute;minas cortas
3
5,17%
86,21%
Falta presi&oacute;n pisadores
2
3,45%
89,66%
Liner exterior partido
2
3,45%
93,10%
Falta de rayado
1
1,72%
94,83%
Otros
3
5,17%
100,00%
Total
58
100,00%
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
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TIPO DE DEFECTO
La frecuencia de ocurrencia de los defectos de soplado y combado,
han resultado ser la principal causa de la presencia de desperdicio de
material semielaborado, ocupando entre ambas, el 48,28% de los
problemas.
Estas no conformidades conjuntamente con los defectos por medidas
incorrectas, las l&aacute;minas ampolladas y el desalineado generan el 75,86%
de los problemas, seg&uacute;n el criterio de Pareto.
3.3.
CUANTIFICACION DE LOS PROBLEMAS.
En el desperdicio de material semielaborado, se pierden recursos,
debido al papel liner y m&eacute;dium, que no se pueden volver a utilizar, almid&oacute;n
que tampoco es reutilizable, la mano de obra directa consumida en el
proceso de producci&oacute;n, los gastos indirectos de fabricaci&oacute;n empleados en
la l&aacute;mina defectuosa.
Para poder cuantificar econ&oacute;micamente estos problemas ha sido
necesario establecer valores econ&oacute;micos para cada l&aacute;mina de cart&oacute;n, para
lo cual se ha empleado conversiones y operaciones matem&aacute;ticas.
Por medio del Departamento de Contabilidad, se ha conocido que por
cada 341.780 l&aacute;minas corrugadas que se producen, la empresa invierte $
19.105,47 en papel.
•
341.780 l&aacute;minas
•
1 l&aacute;mina
n=
$ 19.105,47 en papel
n
1 l&aacute;mina x $ 19.105,47
341.780 l&aacute;minas
n (costo del papel por l&aacute;mina corrugada) = $ 0,06
Por medio del Departamento de Contabilidad, se ha conocido que por
cada 341.780 l&aacute;minas corrugadas que se producen, la empresa invierte $
247,49 en almid&oacute;n.
•
341.780 l&aacute;minas
•
1 l&aacute;mina
$ 247,49 en almid&oacute;n
n
1 l&aacute;mina x $ 247,49
341.780 l&aacute;minas
n=
n (costo del almid&oacute;n por l&aacute;mina corrugada) = $ 0,001.
En lo relacionado a la M.O.D. se tiene el siguiente cuadro de sueldos.
CUADRO No. 19
COSTO DEL SUELDO POR HORA DE LOS OPERADORES DE LA
CORRUGADORA C – 2.
LINEA
Single Face C
Doble backer
Single Face B
Cuchilla
Cuchilla
Eventuales
TOTAL
Cantidad
Sueldo
Operadores
2
1
1
1
1
6
11
mensual
$69,82
$77,51
$77,51
$77,51
$69,78
$34,00
Horas /
semana
Sueldo / Sueldo
hora
por
5 d&iacute;as/8 horas operadorHr/total
40
$1,75 $3,49
40
$1,94 $1,94
40
$1,94 $1,94
40
$1,94 $1,94
40
$1,74 $1,74
40
$0,85 $5,10
$16,15
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
Para conocer el costo de la M.O.D. por cada l&aacute;mina corrugada se ha
realizado la siguiente operaci&oacute;n:
•
1.249.390 l&aacute;minas
•
n
n=
6.240 horas/a&ntilde;o (24 horas/d&iacute;a, 5 d&iacute;as/semana)
1 hora
1 hora x 1.249,390
6.240 horas
n (l&aacute;minas por hora) = 200,22
•
200.22 l&aacute;minas
$ 16,15 hora
•
1 l&aacute;mina
n
1 l&aacute;mina x $ 16,15
200,22 l&aacute;minas
n=
n (costo de M.O.D. por l&aacute;mina) = $ 0,08.
Luego, los costos unitarios por l&aacute;mina, son la suma de cada rubro
obtenido, entre ellos, Materia prima directa y mano de obra directa. En lo
referente a los costos indirectos de fabricaci&oacute;n, estos representan el 300%
de la M.O.D.
CUADRO No. 20
COSTOS UNITARIOS POR LAMINA.
Materia prima directa
Costos
Papel
$0,06
Almid&oacute;n
$0,001
Mano de obra directa
$0,08
Costos indirectos 300% MOD
$0,24
Costo de l&aacute;mina corrugada
$0,38
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
El Departamento de Control de Calidad ha proporcionado el siguiente
detalle de l&aacute;minas revisadas y l&aacute;minas defectuosas en el periodo de un
a&ntilde;o.
CUADRO No. 21
DETALLE DE LAMINAS DEFECTUOSAS
Detalle
Cantidad
%
L&aacute;minas anuales
1.249.390
L&aacute;minas revisadas
129.348
10,35%
L&aacute;minas buenas
93.081
71,96%
L&aacute;minas malas
36.267
28,04%
Frecuencia de revisi&oacute;n
88
%
2,90% del total
Prom. L&aacute;minas malas /
revisadas
412
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
Con estos datos se puede conocer el costo de la p&eacute;rdida en las
l&aacute;minas que han salido defectuosas, en todas las m&aacute;quinas y en la
corrugadora C – 2.
CUADRO No. 22
PERDIDA ANUAL EN C – 2 Y EN TODAS LAS MAQUINAS.
Descripci&oacute;n
Cantidad por Frecuencia Desperdicio Costo de P&eacute;rdida
ocurrencia
anual
l&aacute;mina
anual
$9.065,06
Desperdicio en C - 2
412
58
23.903
$0,38
$13.749,71
Desperdicio total
412
88
36.256
$0,38
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
Luego, el valor de la p&eacute;rdida ha ascendido a $ 9.065,06 en la C – 2,
mientras que el desperdicio en todas las m&aacute;quinas asciende a $
13.749,71.
3.4.
AN&Aacute;LISIS FODA.
Fortalezas:
a) Infraestructura: El &aacute;rea f&iacute;sica ocupada por la empresa es de 30.000
m2, mientras que el espacio total es de 108.000 m2, es decir, que
existen todas las condiciones necesarias para un crecimiento en el
futuro.
b) Estructura organizacional: La empresa tiene definida todas las
funciones, a trav&eacute;s de manuales, que expresan responsabilidades y
autoridades para cada puesto de trabajo.
c) Recurso Humano: El nivel acad&eacute;mico del personal que labora en los
diferentes departamentos es aceptable, sum&aacute;ndose a esto, las
facilidades que brinda la organizaci&oacute;n a trav&eacute;s del Departamento de
Recursos Humanos, para poder conseguir su t&iacute;tulo de Bachiller, en
aquellos casos que no tuvieran tal documento.
d) Certificaci&oacute;n de calidad: La empresa est&aacute; certificada bajo las normas
ISO 9001:2000, lo que garantiza al cliente, el producto que
manufactura y comercializa.
e) Capacidad financiera: La empresa cuenta con capacidad financiera
suficiente para invertir en todo tipo de proyecto de mejora.
Debilidades:
a) Tecnolog&iacute;a: Los equipos de la producci&oacute;n est&aacute;n presentando
continuos problemas, debido a fallas en el mantenimiento, lo que ha
provocado descalibraci&oacute;n y defectos en el producto, entre los que se
cuentan: soplado, combado, etc. A ello se a&ntilde;ade, el mal uso de los
dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n, lo que no ha permitido
controlar estas anomal&iacute;as.
b) Direcci&oacute;n: La revisi&oacute;n y el seguimiento que realiza la Direcci&oacute;n no ha
sido lo suficientemente eficaz, de tal manera, que no se han podido
lograr las metas empresariales en el a&ntilde;o actual, en lo que al sistema
de la calidad se refiere. Adem&aacute;s la Direcci&oacute;n deber&aacute; concientizar al
personal de la empresa para que acate en mayor grado las pol&iacute;ticas y
objetivos de la calidad.
Oportunidades:
a) Demanda captada: Varias de las industrias nuevas, en especial, las
que se dedican a las labores pesqueras, han preferido los productos de
Procarsa, debido a la imagen que proyecta la empresa, como un l&iacute;der
en el mercado. Adem&aacute;s, otras empresas como por ejemplo,
Promariscos han preferido los servicios de Procarsa, abandonando a
su anterior proveedor de cajas de cart&oacute;n corrugado, por motivos de
calidad y atenci&oacute;n.
b) Proveedores: Los importadores de los materiales e insumos que
necesita Procarsa para la realizaci&oacute;n de sus operaciones, son de suma
confianza, vienen trabajando por mucho tiempo con Procarsa, y es
cumplido en la entrega del pedido.
Amenazas:
a) Factores Pol&iacute;ticos: El alza en el precio de los combustibles, influy&oacute; en
un incremento de los costos de transportaci&oacute;n del producto.
b) Desembarco de mercader&iacute;a: Los materiales e insumos que llegan al
Puerto Mar&iacute;timo, no se pueden desembarcar f&aacute;cilmente, debido a los
cambios en la Direcci&oacute;n de Aduanas, por tal motivo, las actividades del
Puerto sufren paralizaciones, lo que repercute en un atraso en la
producci&oacute;n de Procarsa.
c) Competencia: Las empresas que se dedican a similar actividad que
Procarsa, se encuentran en constantes cambios para pelear con &eacute;sta
compa&ntilde;&iacute;a, el liderato en el mercado.
Posteriormente se realizar&aacute; el diagn&oacute;stico de la situaci&oacute;n actual,
basados en la evaluaci&oacute;n de la calidad realizada en los cap&iacute;tulos
anteriores, los cuales han sido detectados los problemas y cuantificados
en este cap&iacute;tulo.
3.5.
DIAGNOSTICO DE LA SITUACI&Oacute;N ACTUAL.
La evaluaci&oacute;n de la calidad en la empresa PROCARSA, a trav&eacute;s de la
norma ISO 9001: 2000, manifiesta que algunos equipos de la empresa,
importantes para la elaboraci&oacute;n del producto, se encuentran en mal
estado, debido a que se encuentran pr&oacute;xima a totalizar su vida &uacute;til y al
d&eacute;bil mantenimiento que se les ha dado, adem&aacute;s que no se est&aacute; utilizando
dispositivos de medici&oacute;n adecuados, ni se cuenta con patrones de
seguimiento con gran precisi&oacute;n, para evitar la presencia de no
conformidades, por tal motivo el punto de mayor incumplimiento es el
relacionado al control de los dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n.
CAPITULO IV
SOLUCIONES A LOS PROBLEMAS
4.1.
PRESENTACI&Oacute;N DE LAS PROPUESTAS.
El diagn&oacute;stico de la situaci&oacute;n actual de
la empresa identific&oacute; las
principales causas que est&aacute;n generando los problemas en la empresa, las
cuales son ocasionadas por las fallas de los dispositivos de seguimiento y
medici&oacute;n y por las deficiencias en el control y seguimiento de los procesos.
En el siguiente an&aacute;lisis se presentar&aacute;n las soluciones a los problemas
identificados en la evaluaci&oacute;n de la calidad y posterior en el an&aacute;lisis causa
efecto.
•
Puntos de la norma: 7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y
medici&oacute;n; 8.2. Seguimiento y medici&oacute;n; 8.3 Control del producto no
conforme.
•
Soluci&oacute;n: Elaboraci&oacute;n de un procedimiento para el eficaz control de los
dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n.
•
Puntos de la norma: 5.4. Planificaci&oacute;n; 7.1. Planificaci&oacute;n de la
realizaci&oacute;n del producto.
•
Soluci&oacute;n: Elaboraci&oacute;n de un procedimiento para efectuar el control y
seguimiento de los procesos.
4.2.
CODIFICACI&Oacute;N DE LOS PROCEDIMIENTOS.
La codificaci&oacute;n de los procedimientos debe contener el numeral de la
norma en la cual se encuentra inmerso y el &aacute;rea de la empresa donde se
ejecutar&aacute; el documento.
a) Procedimiento del Sistema de Gesti&oacute;n de la Calidad para el eficaz
control de los dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n, a aplicarse en la
planta de producci&oacute;n: PQS.DSM.PP.01.
b) Procedimiento del Sistema de Gesti&oacute;n de la Calidad para efectuar el
control y seguimiento de los procesos, sujeto a la norma 7.1. referente
a la Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del Producto, a aplicarse en la
planta de producci&oacute;n: PQS.PRP.PP.02.
4.3.
ESTRUCTURACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA
DE GESTION DE LA CALIDAD.
Los Procedimientos de la Calidad son documentos que indican cuales
son las acciones a seguir para mantener el &oacute;ptimo funcionamiento del
sistema de la calidad, de forma clara y precisa.
Contienen
los
prop&oacute;sitos,
el
alcance,
las
responsabilidades,
definiciones sobre el tema tratado, el desarrollo del procedimiento, los
materiales y accesorios requeridos, el documento referencial y los
registros que ser&aacute;n creados para el control y la proporci&oacute;n de evidencias
objetivas sobre la documentaci&oacute;n creada.
4.3.1. PROCEDIMIENTO PARA EL EFICAZ CONTROL DE LOS
DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION.
En los siguientes cuadros se representa el procedimiento para
controlar de manera eficaz los dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n.
Procedimiento para el eficaz Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
Elaborado por:
1.
Aprobado por:
PQS.DSM.PP.01
Fecha:
P&aacute;gina 1 de 3
PROP&Oacute;SITO.
Incrementar la productividad de la maquinaria, a trav&eacute;s de la
reducci&oacute;n del reproceso, atacando las causas que generan los
incumplimientos de la norma.
2.
ALCANCE.
Este procedimiento alcanzar&aacute; a la secci&oacute;n operativa de las
m&aacute;quinas corrugadoras y tendr&aacute; una duraci&oacute;n de un a&ntilde;o, previo a su
revisi&oacute;n para aprobaci&oacute;n y/o modificaci&oacute;n, dependiendo de los
resultados previstos.
3.
RESPONSABILIDAD.
La responsabilidad por el &oacute;ptimo funcionamiento de este
procedimiento correr&aacute; a cargo del operador l&iacute;der en tarea conjunta con
POLITICAS DE LA EMPRESA.
el Supervisor de Producci&oacute;n de turno.
4.
DEFINICIONES.
Manual de Calidad: El objetivo de este documento es informar a la
fuerza laboral y a los clientes acerca de las pol&iacute;ticas gerenciales y
objetivos de calidad. establece lo que se hace para asegurar la calidad.
Manual de Procedimiento: Objetivo: Instruir a la fuerza laboral en
t&eacute;rminos amplios acerca de c&oacute;mo deben manejarse las pol&iacute;ticas y
lograrse los objetivos expresados en el Manual de Calidad.
Procedimiento para el eficaz Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
Elaborado por:
Aprobado por:
PQS.DSM.PP.01
Fecha:
P&aacute;gina 2 de 3
Instrucciones de Trabajo: Objetivo: Definir en detalle c&oacute;mo deben
realizarse una actividad especifica y define los est&aacute;ndares de
aceptabilidad para el producto o servicio.
Registros de Calidad: Objetivo: Registrar un hecho, una
certificaci&oacute;n, un episodio, una acci&oacute;n, etc. Que permita demostrar la
conformidad de un producto o servicio con los requerimientos
especificados. Demuestran la eficaz operaci&oacute;n del Sistema de Calidad.
5.
DESARROLLO.
a) Planeaci&oacute;n de la acci&oacute;n correctiva y/o preventiva a tomar.
b) Verificaci&oacute;n del funcionamiento del equipo. Si su estado es bueno,
se realiza una acci&oacute;n preventiva. Si no es as&iacute;, se procede a la
acci&oacute;n correctiva.
c) Llenar el registro del estado de los equipos y dispositivos de
seguimiento y medici&oacute;n.
POLITICAS DE LA EMPRESA.
d) Si el estado no es &oacute;ptimo se proporciona el diagn&oacute;stico del equipo y
dispositivos.
e) Proporcionar la acci&oacute;n correctiva: Ajuste, calibraci&oacute;n, reposici&oacute;n,
montaje y desmontaje.
f) Si el estado es bueno, se proporciona la acci&oacute;n preventiva:
Lubricaci&oacute;n, limpieza, montaje, desmontaje.
g) Llenar el registro de acci&oacute;n correctiva y/o preventiva.
h) Ingreso de datos en el sistema.
i) Tabulaci&oacute;n y an&aacute;lisis de datos ingresados.
j) Obtenci&oacute;n de resultados.
k) Investigaci&oacute;n de las causas, registrando la informaci&oacute;n.
Procedimiento para el eficaz Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
Elaborado por:
Aprobado por:
PQS.DSM.PP.01
Fecha:
P&aacute;gina 3 de 3
l) Determinaci&oacute;n de la problem&aacute;tica de mayor relevancia.
m) Aplicaci&oacute;n de acciones preventivas.
n) Selecci&oacute;n de la acci&oacute;n m&aacute;s conveniente.
o) Seguimiento de la acci&oacute;n preventiva considerada.
p) Archivo de datos.
5. DOCUMENTO DE REFERENCIA.
El documento de referencia de este Procedimiento se denomina
Procedimiento para el eficaz Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n y ser&aacute; manejado por el Supervisor y ejecutado
por los operadores con el mando del operador l&iacute;der.
6. REGISTROS.
1. Flujograma del procedimiento para el control de los dispositivos de
seguimiento y medici&oacute;n.
POLITICAS DE LA EMPRESA.
2. Registro del estado de los equipos y dispositivos de seguimiento y
medici&oacute;n
3. Registro de acci&oacute;n correctiva y/o preventiva.
4. Resultados del an&aacute;lisis de datos.
5. Registro de causas – problemas – efectos – soluciones.
6. Seguimiento de la acci&oacute;n preventiva implementada.
Instructivo para el eficaz Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
Elaborado por:
IQS.DSM.PP.01
Aprobado por:
Fecha:
P&aacute;gina 1 de 3
Desarrollo:
a) Se realiza el cronograma para el desarrollo de las actividades
correctivas y/o preventivas.
b) Se hace funcionar el equipo, para lo cual se sigue los siguientes
pasos:
-
Se enciende la corrugadora.
-
Verificaci&oacute;n de la temperatura medida en grados Fahrenheit, con
una pistola tipo term&oacute;metro.
-
Verificaci&oacute;n de la viscosidad del almid&oacute;n, que se la realiza con una
copa Stainl Hall.
c) Se llena el registro del estado de los equipos y dispositivos de
seguimiento y medici&oacute;n con los siguientes datos:
-
C&oacute;digo, nombre del equipo y/o dispositivo,
-
Area en la que se encuentra.
-
Valores que han obtenido los par&aacute;metros.
-
Estado actual.
-
Anomal&iacute;a.
POLITICAS DE LA EMPRESA.
d) Si el estado no es &oacute;ptimo se realiza el diagn&oacute;stico del equipo y/o
dispositivo,
con
base
en
el
an&aacute;lisis
desmenuzado
de
la
problem&aacute;tica.
e) Proporcionar la acci&oacute;n correctiva de ajuste, calibraci&oacute;n, reposici&oacute;n,
montaje y desmontaje. Las actividades que se deben realizar son
las siguientes:
-
Desmontaje del equipo.
-
Reposici&oacute;n de las partes averiadas.
-
Calibraci&oacute;n del rodillo corrugadores.
-
Montaje del equipo.
Instructivo para el eficaz Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
Elaborado por:
Aprobado por:
IQS.DSM.PP.01
Fecha:
P&aacute;gina 2 de 3
Desarrollo:
f) Si el equipo y/o dispositivo no necesita acci&oacute;n correctiva se le
proporciona una acci&oacute;n preventiva, a trav&eacute;s de esto pasos:
-
Limpieza externa de la corrugadora.
-
Desmontaje del equipo.
-
Lubricaci&oacute;n de mecanismos internos.
-
Calibraci&oacute;n del rodillo corrugador.
-
Montaje del equipo.
g) Se llena el registro de acci&oacute;n correctiva y/o preventiva:
-
Detalle de la acci&oacute;n correctiva y/o preventiva.
-
Equipo al cual se le efect&uacute;a la acci&oacute;n correctiva y/o preventiva.
-
Resultados de la acci&oacute;n correctiva y/o preventiva.
-
Materiales requeridos y empleados.
-
Mano de obra utilizada.
h) Ingreso de datos en el sistema con la informaci&oacute;n sobre los
problemas que han producido las paralizaciones de los equipos y
POLITICAS DE LA EMPRESA.
su frecuencia.
i) Los datos ingresados en el sistema son procesados, mediante
tablas y gr&aacute;ficos, utilizando las funciones del programa de Excel, o
en su debido caso, comandos de los programas establecidos por
ellos.
j) Los resultados obtenidos son analizados por los responsables del
documento en referencia:
-
Se recopila la informaci&oacute;n necesaria sobre el problema.
-
Se analiza la informaci&oacute;n detalladamente.
-
Se utiliza las herramientas adecuadas para determinar todas las
causas que originan los problemas.
Instructivo para el eficaz Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
Elaborado por:
Aprobado por:
IQS.DSM.PP.01
Fecha:
P&aacute;gina 3 de 3
Desarrollo:
k) La informaci&oacute;n sobre la investigaci&oacute;n de las causas se las anexa en
el registro No. 4:
-
Causas identificadas.
-
Frecuencia de ocurrencia de la causa.
-
An&aacute;lisis gr&aacute;fico de causas de mayor incidencia en los problemas.
l) Determinaci&oacute;n de la causa de mayor relevancia, mediante las
t&eacute;cnicas gr&aacute;ficas, utilizando los diagramas causa efecto y el an&aacute;lisis
de Pareto para el efecto.
m) Se aplica las acciones correctivas y/o preventivas, para el efecto se
toma como referencia el registro No. 5 que presenta:
-
Posibles efectos del problema.
-
Posibles Causas del problema.
-
Soluci&oacute;n estimada para cada causa enunciada.
-
Resultados esperados.
n) Selecci&oacute;n de la acci&oacute;n m&aacute;s conveniente con base en estos pasos:
POLITICAS DE LA EMPRESA.
-
Se recopila la informaci&oacute;n necesaria sobre la soluci&oacute;n al problema
considerado.
-
Se analiza la informaci&oacute;n detalladamente sobre la soluci&oacute;n
considerado, que incluya costos, duraci&oacute;n, eficacia de la misma.
-
Se utiliza las herramientas de Ingenier&iacute;a adecuadas para
determinar la mejor soluci&oacute;n posible.
o) Las tareas de seguimiento se realizan para:
-
Resultados esperados.
-
Resultados reales.
-
Diferencia entre los resultados esperados con los reales.
p) Archivo de datos, de forma clasificada y ordenada.
REGISTRO No. 2
REGISTRO DEL ESTADO DE LOS EQUIPOS Y DISPOSITIVOS DE
SEGUIMIENTO Y MEDICI&Oacute;N.
Orden No: ........................
Fecha:
.........................
C&oacute;digo Equipo y/o Area
Par&aacute;metros
dispositivo
Estado Anomal&iacute;a
Actual
Temperatura Viscosidad
Observaciones: .............................................................................................
.......................................................................................................................
.......................................................................................................................
.......................................................................................................................
.......................................................................................................................
.....................
Responsable
REGISTRO No. 3
REGISTRO DE ACCION CORRECTIVA Y/O PREVENTIVA.
Formato No:...........................
Fecha: ...................................
C&oacute;digo
Equipo y/o
Area
Detalle de Acciones Resultados
dispositivo
correctivas y/o
preventivas
1.
2.
3.
4.
Materiales utilizados:
Cantidad
Unidad
Detalle
1.
2.
3.
4.
5.
Trabajadores ocupados:...............
Observaciones: .............................................................................................
.......................................................................................................................
.......................................................................................................................
.......................................................................................................................
........................
Responsable
REGISTRO No. 4
HOJA DE RESULTADOS DEL AN&Aacute;LISIS DE DATOS.
Formato No:...........................
Fecha: ...................................
Causas
Frecuencia Frecuencia Frecuencia Frecuencia
acumulada relativa relativa acum.
Calibraci&oacute;n incorrecta
19
19
31,15%
31,15%
Fallas en los Rodillos
de empalme
16
35
26,23%
57,38%
Defectos en el
cuadrador
10
45
16,39%
73,77%
Desajuste del cilindro
7
52
11,48%
85,25%
Fallas en el
arropamiento del liner
4
56
6,56%
91,80%
Pase de papel
incorrecto
3
59
4,92%
96,72%
Desajuste de la m&aacute;q.
Engomadora
2
61
3,28%
100,00%
TOTAL
61
100,00%
19
16
10
7
Pase de papel
incorrecto
3
2
Desajuste de la m&aacute;q.
Engomadora
PROBLEMAS
Fallas en el
arropamiento del liner
Desajuste del cilindro
Defectos en el
cuadrador
4
Fallas en los Rodillos
de empalme
20
18
16
14
12
10
8
6
4
2
0
Calibraci&oacute;n incorrecta
FRECUENCIA
CAUSAS ASIGNABLES DE LOS
PROBLEMAS
FRECUENCIA
31,15%
26,23%
16,39%
PROBLEMAS
Defectos en el cuadrador
11,48%
....................
Responsable
Fallas en los Rodillos de
empalme
Desajuste del cilindro
3,28%
Desajuste de la m&aacute;q.
Engomadora
4,92%
Pase de papel incorrecto
6,56%
Fallas en el arropamiento
del liner
CAUSAS ASIGNABLES DE LOS
PROBLEMAS
35,00%
30,00%
25,00%
20,00%
15,00%
10,00%
5,00%
0,00%
Calibraci&oacute;n incorrecta
REGISTRO No. 5
REGISTRO DE CAUSAS – PROBLEMAS – EFECTOS – SOLUCIONES.
Formato No:...........................
Fecha: ...................................
Problemas
Causas
Comba
SF
hacia arriba
h&uacute;medo
Efectos
muy Desperdicio
Soluciones
1.
Aumentar Se espera el
la velocidad.
2.
Resultados
Aumente
incremento
de
la
el
productividad
arropamiento
por hora en
del SF.
......... %
3.
Disminuya
el
arropamiento
del DF.
....................
Responsable
REGISTRO No. 6
SEGUIMIENTO DE LA ACCION.
Formato No:...........................
Fecha: ...................................
Acci&oacute;n
Resultados
correctiva y/o Esperados
Diferencia Observaciones
Real
preventiva
....................
Responsable
4.3.2. PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL Y SEGUIMIENTO DE
LOS PROCESOS.
Procedimiento para el Control y Seguimiento de los Procesos.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
PQS.PRP.PP.02
Departamento emisor: Aprobado por: Fecha: Revisi&oacute;n: P&aacute;g. 1 de 2
1.
PROP&Oacute;SITO.
Corregir las no conformidades presentes en la inspecci&oacute;n y control
de los procesos, a trav&eacute;s de una labor de seguimiento en el &aacute;rea de
corrugado.
2.
ALCANCE.
Se aplicar&aacute; a todas los procesos desarrollados en las corrugadoras.
3.
RESPONSABILIDAD.
La
responsabilidad de este procedimiento estar&aacute;
a cargo
del Gerente de Calidad.
4.
DESARROLLO.
POLITICAS
LA EMPRESA.
a) Programaci&oacute;n
deDE
las actividades
de seguimiento.
b) Asiento de datos en el registro para las actividades de seguimiento
del proceso efectuado en las corrugadoras. (Registro No. 7).
c) Ingreso de datos en el Programa especializado en Base de Datos
(Mix).
d) Evaluaci&oacute;n de las actividades de seguimiento.
Procedimiento para el Control y Seguimiento de los Procesos.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
PQS.PRP.PP.02
Departamento emisor: Aprobado por: Fecha: Revisi&oacute;n: P&aacute;g. 2 de 2
e) Aplicaci&oacute;n de acciones correctivas, acordes a los imprevistos y/o no
conformidades que presenten en el proceso, empleando una
gr&aacute;fica de seguimiento (Registro No. 8).
5.
DOCUMENTOS DE REFERENCIA.
El documento de referencia se denomina Procedimiento para el
Control y Seguimiento de los procesos. Ser&aacute; manejado por el
Supervisor y ejecutado bajo el mando del operador l&iacute;der.
6.
REGISTROS.
a) Registro para las actividades de seguimiento (Registro No. 7).
b) Gr&aacute;fica para las actividades de seguimiento (Registro No. 8).
7.
DEFINICIONES.
Calidad.
– El total
deLA
caracter&iacute;sticas
de una entidad que otorgan su
POLITICAS
DE
EMPRESA.
aptitud para satisfacer necesidades establecidas e impl&iacute;citas.
Inspecci&oacute;n. – Una actividad tal como medir, examinar, ensayar o
comparar con un patr&oacute;n o m&aacute;s de una entidad y confrontar los
resultados con requisitos especificados para as&iacute; establecer si se logra
la conformidad para cada caracter&iacute;stica.
Proceso. – Un conjunto de recursos y actividades interrelacionados
que transforma entradas en salidas.
Instructivo para el Control y Seguimiento de los Procesos.
PRODUCTORA CARTONERA S.A.
PQS.PRP.PP.02
Departamento emisor: Aprobado por: Fecha: Revisi&oacute;n: P&aacute;g. 1 de 1
a) Las actividades de seguimiento se llevar&aacute;n a cabo dos d&iacute;as cada
semana, en turnos diferentes. Se seleccionar&aacute;n los d&iacute;as martes, y
viernes, en la secci&oacute;n de corrugado.
b) La persona responsable de ejecuta la tarea, llevar&aacute; un registro para
el seguimiento de las actividades (registro No. 1), donde debe
manifestar los siguientes criterios:
-
Fecha.
-
Cumplimiento de los objetivos (reducci&oacute;n del desperdicio).
-
Evaluaci&oacute;n de las actividades del proceso.
-
Causa de las no conformidades si se presentaran.
c) Ingreso de datos en la base de datos computarizada, en el cual se
anotan los criterios expresados en el registro de seguimiento de las
actividades desarrolladas en la secci&oacute;n de corrugado.
d) Evaluaci&oacute;n de las tareas de seguimiento con base en los resultados
obtenidos, sumando la frecuencia de repetici&oacute;n de cada c&oacute;digo por
cada formato y se obtienen los porcentajes de frecuencia de cada
c&oacute;digo.
e) Aplicaci&oacute;n de acciones correctivas, para el caso en el que los
POLITICAS DE LA EMPRESA.
resultados obtenidos hayan sobrepasado los l&iacute;mites de control
establecidos, en referencia al % de desperdicio hallado. Adem&aacute;s,
de que debe evaluarse el rendimiento del proceso.
REGISTRO No. 7
REGISTRO PARA LAS ACTIVIDADES DE SEGUIMIENTO.
Fecha
Nivel de
Nivel de
desperdicio
desperdicio
no
observado
propuesto
conformidad
Acciones de control previstas
Diferencia
Causas de la
Para
1.
a)
b)
c)
1.
2.
a)
b)
c)
2.
3.
a)
b)
c)
3.
4.
a)
b)
c)
4.
Observaciones: ............................................................................................
.......................................................................................................................
........................
Responsable
4.4.
S&Iacute;NTESIS DEL MANUAL DE LA CALIDAD.
La S&iacute;ntesis del Manual de la calidad explica de manera objetiva y
general las actividades que desarrolla la empresa y la calidad que deben
conllevar los procesos que realiza.
De esta manera, la S&iacute;ntesis del Manual de la Calidad, enfoca las
pol&iacute;ticas y los objetivos de la calidad, la misi&oacute;n y la visi&oacute;n de la empresa,
las normativas ISO 9001:2000 en las cuales PROCARSA incumple, seg&uacute;n
la evaluaci&oacute;n realizada en el cap&iacute;tulo II.
Para la elaboraci&oacute;n de la S&iacute;ntesis del Manual de la Calidad ha sido
necesario establecer un formato. Este documento se lo presenta a
continuaci&oacute;n:
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GENERALIDADES.
Procarsa mantiene un Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad, el cual es
controlado y mejorado continuamente, con el fin de lograr la
satisfacci&oacute;n de los clientes, mediante el cumplimiento de los
requerimientos acordados.
En cada una de las &aacute;reas, tanto de planta como de administraci&oacute;n
se cuenta con personal calificado y competente capaz de desarrollar
sus actividades y por ende el cumplimiento de sus metas y objetivos.
Continuamente el personal que efect&uacute;a labores que afectan la calidad
del producto reciben capacitaci&oacute;n y / o entrenamiento para fortalecer
su formaci&oacute;n, destreza y experiencia.
Conscientes de que durante la ejecuci&oacute;n de los procesos, los
trabajadores est&aacute;n expuestos a los riesgos propios de la operaci&oacute;n, a
trav&eacute;s del Departamento de Seguridad e Higiene Industrial, se brinda
una capacitaci&oacute;n inicial y continua para todo el personal.
Procarsa proporciona a sus colaboradores para el desarrollo de sus
actividades &aacute;reas administrativa. En todas y cada una de las
actividades
de producci&oacute;n, mantenimiento
y limpieza
que
se
desarrollan en Procarsa, se cuenta con los implementos y equipos de
seguridad necesaria para la protecci&oacute;n del colaborador. De igual
manera, las actividades desarrolladas
POLITICAS DE LA EMPRESA.
Por subcontratista dentro de la planta, son regidas por las normas
de seguridad establecidas para tal efecto.
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As&iacute; mismo, Procarsa dispone y mantiene la infraestructura
necesaria para garantizar la
conformidad y preservaci&oacute;n de las
especificaciones de calidad de los materiales y / o productos
manufacturados.
En este manual se describen los procesos que afectan la calidad
del producto, sus diagramas de flujos y la relaci&oacute;n existentes con las
Instrucciones
de
Trabajo
y
por
ende
sus
Registros,
dando
cumplimiento a todos los requisitos necesarios para la estructura de un
Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad, basado en el est&aacute;ndar de la Norma
ISO 9001:2000.
2.
POL&Iacute;TICA DE CALIDAD DE PRODUCTORA CARTONERA SA
En principio fundamental de Productora Cartonera S.A. (Procarsa)
se basa en la satisfacci&oacute;n total del cliente. La Gerencia y todos
nuestros colaboradores estamos 100% comprometidos en cumplir
nuestros objetivos y mejorar continuamente nuestros procesos, con el
fin de maximizar la eficacia y eficiencia del Sistema de Gesti&oacute;n de
Calidad. Mantenemos un claro compromiso con nuestros clientes tanto
internos como externos, generando productos y servicios que
satisfagan sus necesidades, a trav&eacute;s del cumplimiento de los
siguientes objetivos:
•
Proveer productos de acuerdo a las especificaciones requeridas.
•
Garantizar
entregas
y atenci&oacute;n
POLITICAS
DE LAoportunas
EMPRESA.
r&aacute;pida
necesidades.
•
Atender en forma &aacute;gil y oportuna sus reclamos.
•
Mejorar la eficacia de los procesos cr&iacute;ticos del Sistema.
a
sus
S&Iacute;NTESIS DEL MANUAL DEL SISTEMA DE LA CALIDAD
EMPRESA: PRODUCTORA CARTONERA S.A.
Departamento responsable:
•
Revisado por:
Aprobaci&oacute;n:
P&aacute;g. 3 de 7
Proveer un ambiente seguro y adecuado a los colaboradores, para
el buen desempe&ntilde;o de sus actividades.
•
Minimizar los posibles impactos ambientales, generados tanto por
el proceso productivo como por los desechos en general.
•
Lograr nuestras metas culturales, econ&oacute;micas y de calidad.
Esta pol&iacute;tica con el marco referencial de los objetivos de calidad y el
cumplimiento de nuestras metas, que van desde lo cultural a lo
econ&oacute;mico, son permanentemente revisadas con la primordial finalidad
de, “Lograr la satisfacci&oacute;n total de nuestros clientes”.
3.
MISI&Oacute;N Y VISION DE LA EMPRESA.
La misi&oacute;n de Productora Cartonera S.A. es satisfacer las
necesidades de nuestros clientes mediante la continua actualizaci&oacute;n
de los procesos, el desarrollo permanente del personal y la utilizaci&oacute;n
de materia prima &oacute;ptima que nos permita producir cajas de cart&oacute;n de la
m&aacute;s alta calidad, contribuyendo al desarrollo del pa&iacute;s y garantizando la
rentabilidad de los accionistas.
La visi&oacute;n de Productora Cartonera S.A. es proveer a los clientes las
soluciones de empaque de cart&oacute;n corrugado que cumplan con las
especificaciones requeridas, asegurando nuestra posici&oacute;n de l&iacute;der en
el mercado.
POLITICAS DE LA EMPRESA.
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OBJETIVOS DE LA CALIDAD.
Objetivo
Proveer productos
de
acuerdo
a
especificaciones
acordadas.
Meta 2002-2003
1.Que el porcentaje
de
unidades
aceptada
sea
&gt;99.97 %
2. Reducir en
10 % la cantidad y
magnitud de los
reclamos de los
clientes.
Garantizar entregas
oportunas
y
atenci&oacute;n r&aacute;pida a
sus requerimientos
Lograr
la
satisfacci&oacute;n total del
cliente
1. Que las entregas
a tiempo sean &gt;a
90%
2. Aumentar el
nivel
de
satisfacci&oacute;n
del
cliente
en
los
aspectos
mas
significativos
Atender en forma 1. Que el 90% de
&aacute;gil y oportuna los los reclamos sean
reclamos.
contestados en &lt; a
4 d&iacute;as.
2. Lograr un nivel
de &gt; 4
en el
resultado de las
encuestas
efectuadas
al
cliente posterior a
un reclamo.
1. Que la
Mejorar la eficiencia
de los procesos
eficiencia del
cr&iacute;ticos del Sistema
proceso de
corrugado ( C2 )
sea &gt; a 84%
2. Reducir el
tiempo de parada
Indicador
Responsable
1.(Cantidad
Producida
Aceptada por el cliente
vs. Cantidad Producida
Despachada )* 100
2. (Total a&ntilde;o actual vs. Producci&oacute;n de
calidad.
Total a&ntilde;o anterior) * 100,
(Costo total de reclamo
a&ntilde;o actual vs. Costo total
reclamo a&ntilde;o anterior)*
100.
1.
(Cantidades
entregadas a tiempo vs.
Producci&oacute;n ,
Total
de
unidades Calidad y ventas
solicitadas )*100
3. % de satisfacci&oacute;n por
expectativa
Ventas - ISO
1. ( Total de reclamos
contestados dentro de
los 4 d&iacute;as vs. Total
reclamos recibidos)*100.
2. Todas las encuestas
sean &gt; 4 puntos
Ventas
ISO
1.(Tiempo perdido total
vs. Tiempo programado) *
100
2.(Tiempo total de parada
Producci&oacute;n,
por da&ntilde;o vs. Tiempo total Mantenimiento y
programado)*100.
Bodega de
3.(Total de kilos de materia Prima
desperdicio por da&ntilde;o en
transito vs. Total de kilos
de papel consumido)*100
por da&ntilde;o en:
Corrugadora &lt; 6.87
Imprenta &lt;3.07
Que EMPRESA.
el
POLITICAS3.DE LA
desperdicio
en
transito
sea
&lt;
0.65%
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RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION.
La empresa cuenta con un sistema de calidad definido, que
contiene un manual de la calidad, procedimientos e instructivos,
pol&iacute;ticas y objetivos de la calidad, misi&oacute;n y visi&oacute;n empresarial.
•
La Direcci&oacute;n cumple a cabalidad con los requisitos del cliente,
utilizando para tal fin la informaci&oacute;n relacionada con el cliente y la
retroalimentaci&oacute;n.
•
La empresa establece y cumple con los objetivos de la calidad
establecidos.
•
La
organizaci&oacute;n
efect&uacute;a
la
planificaci&oacute;n
adecuada
de
las
actividades.
•
La organizaci&oacute;n, cumple a cabalidad, con el cronograma de
actividades establecidos en la planta de operaciones.
•
La Direcci&oacute;n realiza el seguimiento en las actividades diarias,
revisando constantemente la eficacia del trabajo.
•
La Direcci&oacute;n revisa la informaci&oacute;n pertinente al cliente
•
La Direcci&oacute;n realiza el seguimiento establecido en las &aacute;reas de la
planta, registrando la informaci&oacute;n en documentos escritos y
archivos inform&aacute;ticos.
•
La Direcci&oacute;n acoge las recomendaciones de los trabajadores para
mejorar los procesos y el servicio.
7.
•
POLITICAS
DE
LAPRODUCTO.
EMPRESA.
REALIZACI&Oacute;N
DEL
La empresa determina durante la planificaci&oacute;n, los objetivos de la
calidad y los requisitos del producto.
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La organizaci&oacute;n ha determinado las actividades de verificaci&oacute;n,
validaci&oacute;n, inspecci&oacute;n, seguimiento para el producto, y los criterios
de aceptaci&oacute;n del mismo, mediante l&iacute;mites de control.
•
La empresa cuenta con los registros necesarios para la inspecci&oacute;n,
seguimiento, validaci&oacute;n de los procesos.
•
La organizaci&oacute;n cumple con los requisitos fijados por el cliente.
•
La organizaci&oacute;n ha definido el nivel de aceptaci&oacute;n de los requisitos
del cliente.
•
La organizaci&oacute;n cuenta con dispositivos para la medici&oacute;n y
seguimiento de los procesos y con una programaci&oacute;n para llevar a
cabo tareas de mantenibilidad de los mismos.
•
La organizaci&oacute;n mantiene lo registros del seguimiento efectuado a
los procesos operativos.
•
Los equipos se calibran y verifican a intervalos adecuados.
•
Se proporciona el ajuste y reajuste a los equipos y dispositivos.
•
Se identifica el estado de calibraci&oacute;n de los equipos y dispositivos.
•
La organizaci&oacute;n protege los equipos contra los da&ntilde;os y deterioros
durante la manipulaci&oacute;n, el mantenimiento y el almacenamiento.
8.
•
MEDICION, AN&Aacute;LISIS Y MEJORA.
La organizaci&oacute;n demuestra la conformidad del producto, mediante
el seguimiento y medici&oacute;n de los procesos.
•
La organizaci&oacute;n asegura de la eficacia del Sistema de Gesti&oacute;n de la
Calidad.
•
POLITICAS DE LA EMPRESA.
La organizaci&oacute;n mejora de forma continua, la eficacia del Sistema
de Gesti&oacute;n de la Calidad, a trav&eacute;s de la reducci&oacute;n de los &iacute;ndices de
desperdicio.
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La organizaci&oacute;n utiliza m&eacute;todos apropiados para el seguimiento y
medici&oacute;n de los productos y de los procesos
•
La organizaci&oacute;n mantiene los registros del seguimiento y medici&oacute;n
realizado a los procesos y al producto.
•
La organizaci&oacute;n tiene un procedimiento documentado en el cual se
ejecutan acciones para controlar el producto no conforme.
•
La empresa toma acciones para eliminar la no conformidad
detectada.
•
La organizaci&oacute;n autoriza el uso de las no conformidad, cuando
fuere necesario.
•
La organizaci&oacute;n mantiene los registros de las no conformidades
presentadas.
•
La organizaci&oacute;n revisa las no conformidades en el instante en que
ocurren.
•
La empresa toma acciones para evitar que las no conformidades
ocurran nuevamente.
•
la organizaci&oacute;n implementa
las acciones correctivas tomadas
cuando se presentan las no conformidades.
•
La organizaci&oacute;n revisa las acciones correctivas tomadas para
evitar las no conformidades.
•
La organizaci&oacute;n eval&uacute;a las necesidades para la prevenci&oacute;n de las
no conformidades.
•
La organizaci&oacute;n determina e implementa las acciones preventivas
tomadas para evitar las no conformidades.
•
La organizaci&oacute;n revisa las acciones preventivas tomadas para
POLITICAS DE LA EMPRESA.
evitar las no conformidades.
CAPITULO V
AN&Aacute;LISIS ECONOMICO.
5.1.
CUANTIFICACION DE LAS SOLUCIONES.
Las soluciones propuestas en este estudio requieren de los siguientes
materiales para su implementaci&oacute;n:
CUADRO No. 23
COSTOS DE LOS MATERIALES Y EQUIPOS REQUERIDOS.
Detalle
Sensores infrarrojos
PLC se&ntilde;al anal&oacute;gica
Cantidad
Costo Unitario
Costo Total
14 unidades
$ 300,00
$ 4.200,00
1 unidad
$ 1.500,00
$ 1.500,00
1 unidad
$ 500,00
$ 500,00
100 metros
$ 1,45
$ 145,00
para programar los
sensores
Monitor
Cable a prueba de
calor
Subtotal
$ 6.345,00
Gastos de instalaci&oacute;n
$ 635,00
10%
Total
$ 6.980,00
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
Los sensores infrarrojos, sirven para medir la temperatura de los
papeles liners. El PLC es un dispositivo para programar los sensores, en
donde se ingresan los est&aacute;ndares de la temperatura, para que pueda
advertir la temperatura ideal o est&aacute;ndar, en el momento en que pasa el
papel por los precalentadores.
El monitor es un medio de salida, que sirve para visualizar los
resultados del PLC y de los sensores. Se debe unir las conexiones con
cables a prueba de calor, que resistan altas temperaturas, que oscila entre
180 a 200&deg;F.
Luego, la inversi&oacute;n para poner en marcha la soluci&oacute;n asciende a
$ 6.980,00.
Adem&aacute;s de ello, el Departamento de Mantenimiento el&eacute;ctrico, se
encargar&aacute; del mantenimiento de estos dispositivos cuya vida &uacute;til estimada
es de tres a&ntilde;os.
Debido a que PROCARSA, que es una empresa l&iacute;der en el mercado,
cuenta con la capacidad econ&oacute;mica suficiente, para hacerle frente a una
inversi&oacute;n e esta naturaleza, que no sobrepasa los $ 7.000, 00 entonces,
no necesita de pr&eacute;stamos. Adem&aacute;s PROCARSA tiene dentro de su
presupuesto un rubro destinado al mejoramiento de los procesos, el cual
cubre completamente la suma de la inversi&oacute;n en la propuesta realizada.
El gasto de mantenimiento anual, se estima en un 5% del costo de los
activos que contempla la propuesta.
A continuaci&oacute;n se desarrollar&aacute; el flujo de caja de la propuesta:
CUADRO No. 24
CALCULO DEL FLUJO DE EFECTIVO DE LA PROPUESTA.
Detalle
Inversi&oacute;n inicial total
A&ntilde;os
$6.980,00
Beneficio anual esperado
1
2
3
$6.073,59 $6.073,59 $6.073,59
Gastos
Gastos por mantenimiento
Flujo de caja
$349,00
$349,00
$349,00
-$6.980,00 $5.724,59 $5.724,59 $5.724,59
TIR
63,12%
VAN
$4.632,90
Fuente: Dpto. de Producci&oacute;n de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
El costo del gasto de mantenimiento anual de la propuesta se lo ha
estimado como el 5% del costo de los activos que es la inversi&oacute;n inicial.
Por otra parte el beneficio anual de la propuesta ser&aacute; la recuperaci&oacute;n
del 67% del desperdicio generado actualmente, puesto que estos
dispositivos pueden contrarrestar las 6 primeras causas que ocasionan
esta p&eacute;rdida, entre ellas se tienen: Material soplado, combado, ampolladas
(ver diagrama de Pareto).
El c&aacute;lculo obtenido es de:
•
Beneficio anual = Costo de la p&eacute;rdida en C – 2 x % de recuperaci&oacute;n.
•
Beneficio anual = 9.065,06 x 67%.
•
Beneficio anual = 6.073,59.
Nota: C – 2 = Corrugadora 2 (Ver diagrama de Pareto).
5.2.
CALCULO DE CRITERIOS ECONOMICOS.
Para calcular el TIR interpolamos entre dos valores cualquiera, cuya
sumatoria de los valores calculados con la f&oacute;rmula para la obtenci&oacute;n del
TIR se asemejen al valor de P.
La f&oacute;rmula para calcular el TIR, es la siguiente:
•
P = F (1+i)-n
Donde:
•
P = inversi&oacute;n inicial
•
F = Flujos de caja futuros
•
i = Tasa interna de retorno a calcular.
•
n = N&uacute;mero de periodos anuales.
CUADRO No. 25
CALCULO DEL VALOR DEL TIR.
Inversi&oacute;n Flujo de
Inter&eacute;s
A&ntilde;os
inicial
caja
anual
N
P
F
60,5%
0
$6.980,00
$5.724,59
60,5%
1
2
3
$5.724,59
$5.724,59
60,5%
60,5%
F&oacute;rmula
Valor
Inter&eacute;s
Valor
Presente
anual
Presente
P
66%
P
P = F/(1+i)
n
$3.566,72
66%
$3.448,55
P = F/(1+i)
n
$2.222,26
66%
$2.077,44
P = F/(1+i)
n
$1.384,58
66%
$1.251,47
$7.173,56
Total
$6.777,46
Total
Fuente: Dpto. de Producci&oacute;n de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
Con los valores calculados no se ha podido obtener el valor de la
inversi&oacute;n inicial P, por tal motivo, deber&aacute; interpolarse este valor.
TIR = Tasa inter&eacute;s1 +
VAN1
x (Tasa inter&eacute;s2 - Tasa inter&eacute;s1)
VAN2 + VAN1
$ 6.777,46
TIR = 60,5% +
x (66% - 60,5%)
$7.173,56 + $6.777,46
•
TIR = 60,5% + (0.5141) x 6,5%
•
TIR = 63,12%.
El resultado obtenido de la tasa TIR, es similar al obtenido en el flujo
de caja, el mismo que fue desarrollado utilizando la funci&oacute;n del programa
Excel. Mediante esta herramienta tambi&eacute;n se obtuvo un Valor Actual Neto
de $4.632,90. Para conocer el periodo en que se recuperar&aacute; la inversi&oacute;n
se ha utilizado la misma f&oacute;rmula empleada en el c&aacute;lculo del TIR, es decir:
•
P = F (1+i)-n
Con la diferencia de que i es la tasa de inter&eacute;s referencial en el
mercado.
CUADRO No. 26
CALCULO DEL PERIODO DE RECUPERACI&Oacute;N DE LA INVERSI&Oacute;N.
A&ntilde;os
N
0
1
2
3
Inversi&oacute;n
inicial
Flujo de caja Inter&eacute;s anual
F
18%
F&oacute;rmula
Valor
Presente
P
P = F/(1+i)n
P = F/(1+i)n
P = F/(1+i)n
Total
$4.851,35
$4.111,31
$3.484,16
$12.446,82
$6.980,00
$5.724,59
$5.724,59
$5.724,59
18%
18%
18%
Fuente: Dpto. de Calidad de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
La inversi&oacute;n ser&aacute; recuperada despu&eacute;s del primer a&ntilde;o. Para calcular el
periodo exacto, se ha procedido a aplicar el siguiente criterio:
•
Diferencia entre la inversi&oacute;n inicial y el flujo descontado obtenido en el
primer a&ntilde;o = $ 6.980,00 - $ 4.851,35 = $ 2.128,65
•
Flujo mensual del segundo a&ntilde;o = $ 4.111,31 / 12
•
Flujo mensual del segundo a&ntilde;o = $ 342,61
Se deduce, de las operaciones efectuadas, que faltan $ 2.128,65 para
alcanzar el valor de la inversi&oacute;n inicial, luego, por cada mes del segundo
a&ntilde;o, se obtienen $ 342,61, en que mes del segundo a&ntilde;o se recupera la
inversi&oacute;n propuesta.
•
Recuperaci&oacute;n de la inversi&oacute;n = Diferencia de flujos / Flujo mensual del
segundo a&ntilde;o.
•
Recuperaci&oacute;n de la inversi&oacute;n = $ 2.128,65 / $ 342,61 por mes.
•
Recuperaci&oacute;n de la inversi&oacute;n = 6to mes del segundo.
Luego, la inversi&oacute;n se recupera en el periodo de 1 a&ntilde;o y 6 meses.
Por tanto, la inversi&oacute;n es factible desde el punto de vista econ&oacute;mico.
Adem&aacute;s cabe destacar, que la producci&oacute;n que actualmente se
desperdicia al ser recuperada, producir&aacute; mayores ventas, por ende
mayores utilidades para la empresa y un incremento en la participaci&oacute;n del
mercado, lo que har&aacute; m&aacute;s competitiva a PROCARSA.
CAPITULO VI
PUESTA EN MARCHA.
6.1.
PROGRAMACI&Oacute;N DE LAS SOLUCIONES.
La programaci&oacute;n de la propuesta, ser&aacute; la siguiente:
a) La propuesta tardar&aacute; 53 d&iacute;as hasta culminar en la puesta en marcha,
debido a que los dispositivos que contempla la misma, son importados,
y tarda un m&aacute;ximo de 8 semanas en llegar al pa&iacute;s.
b) La documentaci&oacute;n ser&aacute; realizada por la Superintendencia. Ser&aacute;
tabulada y organizada por el Supervisor y el operador l&iacute;der.
c) Los recursos que contempla la propuesta, son la Superintendencia, en
la parte administrativa, el Supervisor, el operador l&iacute;der, el departamento
el&eacute;ctrico que adem&aacute;s est&aacute; encargado del mantenimiento, el operador
de la corrugadora y los dispositivos que ser&aacute;n adquiridos, entre los que
se cuentan PLC, sensores infrarrojos, monitor y cableado.
A continuaci&oacute;n se presenta el Diagrama de Gantt que presenta la
programaci&oacute;n de la propuesta.
6.2.
CONCLUSIONES.
Para efectuar la evaluaci&oacute;n de la calidad se analiz&oacute; los puntos de la
norma ISO 9001:2000, bajo el m&eacute;todo de dem&eacute;ritos, que se fundamenta
en la selecci&oacute;n de los numerales que han obtenido la puntuaci&oacute;n m&aacute;s alta,
que son aquellos que mayor incumplimiento tienen.
Los mayores problemas se detectaron en los numerales 7.5.
correspondiente al Control de los dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n;
5.4. Planificaci&oacute;n y 8.3. Control del Producto no conforme.
El efecto de los problemas es el alto &iacute;ndice de desperdicio, que
ocasiona p&eacute;rdidas por la cifra de 9.065,06 en la Corrugadora C – 2.
Las soluciones propuestas en este estudio contemplan la s&iacute;ntesis de
un Manual de la Calidad, que complemente al existente.
La creaci&oacute;n de procedimientos referentes al control de los dispositivos
de seguimiento y medici&oacute;n y a las acciones de control y seguimiento de los
procesos.
La inversi&oacute;n que generar&aacute; esta documentaci&oacute;n asciende a $ 6.980,00
con lo cual se reducir&aacute; el &iacute;ndice de desperdicio en la C – 2, en un 67%,
que contempla el control del material soplado, combado y ampollado, es
decir, un beneficio anual de $6.073,59.
La inversi&oacute;n de la propuesta generar&aacute; una Tasa Interna de Retorno del
63,12% frente a un 18% de la tasa referencial considerada en el an&aacute;lisis y
un Valor Actual Neto de $4.632,90, con un periodo de un a&ntilde;o y medio para
la recuperaci&oacute;n de la inversi&oacute;n frente a tres a&ntilde;os de vida &uacute;til de los activos
que contempla la propuesta, por tal motivo se considera conveniente la
puesta en marcha de la propuesta, puesto que reducir&aacute; los &iacute;ndices de
desperdicio, incrementar&aacute; las producci&oacute;n y ventas de la empresa, logrando
que sea m&aacute;s competitiva en el mercado.
6.3.
RECOMENDACIONES.
Se recomienda a la organizaci&oacute;n:
Mantener evaluaciones peri&oacute;dicas de la Gesti&oacute;n de la Calidad,
basadas en las normas ISO 9001:2000.
Realizar mejoras continuamente, tanto en los procesos como en los
recursos que posee la empresa, en especial, aquellos que afectan
directamente al proceso de producci&oacute;n.
Capacitar convenientemente a todos el personal en lo relativo a las
normas ISO 9001:2000 y en otras normativas creadas por esta
Organizaci&oacute;n, para que puedan cumplir con las metas propuestas por la
empresa.
ANEXO No. 3
PORTAFOLIO DEL PRODUCTO.
Tipos de Test
Tipo de pared
125 lb. / pulg.2
Sencillo
150 lb. / pulg.2
Sencillo
175 lb. / pulg.2
Sencillo
200 lb. / pulg.2
Sencillo
250 lb. / pulg.2
Doble
Sencillo
350 lb. / pulg.2
Doble
400 lb. / pulg.2
Doble
Fuente: Departamento de Producci&oacute;n de PROCARSA.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
ANEXO No. 4
CARACTERISTICAS DE LOS SENSORES INFRARROJOS.
Modelo
Mi 20
Mi 100
Resoluci&oacute;n &oacute;ptica
2:1
10:1
Salida de corriente
Rango de temperatura
L&iacute;mites permisibles
0 – 5 volt.
0 – 500&ordm;C (32 – 932&ordm;F)
+- 2% o +- 2&ordm;C
J. Termocupla
0 – 180&ordm;C (32 – 356&ordm;F)
+- 3% o +- 3&ordm;C
K. Termocupla
0 – 500&ordm;C (32 – 932&ordm;F)
+- 3% o +- 3&ordm;C
350 lb. / pulg.2
Doble
400 lb. / pulg.2
Doble
Modelo
Mi 20
Mi 100
Resoluci&oacute;n &oacute;ptica
2:1
10:1
Salida de corriente
Rango de temperatura
L&iacute;mites permisibles
0 – 20 mA.
0 – 500&ordm;C (32 – 932&ordm;F)
+- 2% o +- 2&ordm;C
4 – 20 mA.
0 – 500&ordm;C (32 – 932&ordm;F)
+- 2% o +- 2&ordm;C
Fuente: Gu&iacute;a de Operaciones de Raytek.
Elaborado por: Endara Garc&iacute;a Julio.
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