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RESUMEN EJECUTIVO

Elaplas del Ecuador es una fabrica dedicada a la produccion y comercializacion de
articulos pléasticos para el segmento sanitario, lleva entregando su produccion a un solo
cliente, la fabrica de porcelana sanitaria Edesa. Estas empresas forman parte del Grupo
CISA Holding, compartiendo el mismo personal administrativo y directivo a excepcion
del &rea operativa (obreros, supervisores, inspectores y Jefe de planta). Lo que provoca
una falta de identidad y organizacién propia para Elaplas del Ecuador en su area de
produccidn, control de calidad, ocasionando insatisfaccion al cliente y aumento en costos

de no calidad.

Es por eso gue este proyecto se enfoca en implementar un modelo de Sistema de Gestion
de la Calidad en base a la norma ISO 9001:2015, con el fin de presentar a todos los
stakeholders de la organizacion un camino para la mejora continua y la optimizacion de
los procesos, logrando asi que sus productos tengan mayor calidad, satisfaciendo las
necesidades y exigencias de su cliente nacional pudiendo entrar en competencia con los

mercados internacionales.

Por lo expuesto anteriormente, se proponen alternativas de solucién para determinar
acciones que enfrenten a posibles problemas y aquellos presentes en la implantacion,
mediante el desarrollo de cinco capitulos relacionados entre si que presentan los
siguientes capitulos: El Capitulo 1 determina el direccionamiento estratégico de la
organizacion en el cual se estable como estrategia la implementacion del Sistema de
Gestidn de calidad. EI Capitulo 2 conceptualiza teéricamente al Sistema de Gestién de
Calidad basado en la norma ISO 9001:2015. El capitulo 3 expone un anélisis de la
situacion actual de la empresa versus lo establecido en la norma ISO 9001:2015 con la
finalidad de establecer un manual de calidad, manual de procesos, mapa de procesos y
sus interacciones. El capitulo 4 desarrolla la implementacion del Sistema de Gestion de
la Calidad basado en los 10 requisitos establecidos en la norma 1SO 9001:2015; v,
finalmente, el Capitulo 5 propone recomendaciones en base a los resultados obtenidos en

la investigacion.
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INTRODUCCION

En la actualidad los mercados y las empresas se han vuelto exigentes y competitivos lo
que ha llevado a muchos de ellos a adoptar mecanismos que permitan optimizar sus
procesos Yy garantizar una mejor calidad en sus productos. Sin embargo, el implementar
un Sistema de Gestion de Calidad dentro de una organizacion proporciona beneficios,
entre ellos, ordenar su estructura interna y la mejora constante de sus procesos, por tal
motivo el presente trabajo de titulacion presenta la implementacién de un Sistema de
gestion de la Calidad basado en la norma ISO 9001:2015 que permita a la Alta Gerencia

de Elaplas del Ecuador contar con los beneficios que esta ofrece.

En el capitulo | del presente trabajo de titulacion se desarroll6 el direccionamiento
estratégico de la empresa, con el fin de obtener dentro de sus estrategias la
implementacién del Sistema de Gestion de la Calidad para el departamento de produccion

y su filosofia corporativa.

El capitulo 11 lleva una recopilacién de teoria y conceptos sobre la Norma ISO 9001 y su
aplicacion en las empresas, en donde se considerd una metodologia de nueve pasos para
implementar el Sistema de Gestion de Calidad. De igual forma se elabord el capitulo 111
en el cual se realizd un andlisis de brechas entre la situacién actual de la compafiia con
relacién a los requisitos establecidos en la norma internacional, generando un manual de
calidad, un mapa de procesos y un manual de procedimientos para el departamento de

produccion.

El capitulo IV se basa en la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad para el
departamento de produccion el cual fue desarrollo en base a los nueve pasos establecidos
en el capitulo Il del presente trabajo de titulacion. Finalmente, el capitulo V relacionado

con las conclusiones y recomendaciones para el trabajo de titulacion.



1. ANALISIS SITUACIONAL

1.1 ldentificacion de la organizacion

Elaplas del Ecuador es una empresa de origen nacional dedicada a la fabricacion y
comercializacion de articulos plasticos complementos de la ceramica sanitaria,
domiciliada en el parque industrial del Sur de Quito, la empresa es parte de un consorcio
[lamado CISA HOLDING, sus accionistas son la empresa de sanitarios EDESA y la
compafia ESTILFORM, segun informacion de la Superintendencia de Compafiias, es de
tipo Sociedad Andnima cuyo capital suscrito es de cuarenta mil trescientos veinte dolares

americanos. (Superintendecia de Compaiiias, Valores y Seguros, 2017)

1.2 Sector de la industria

Elaplas del Ecuador es una industria que pertenece al sector de la construccion, este sector
se ha visto afectado por la fuerte crisis econdémica que enfrenta el pais. La economia
ecuatoriana atraviesa un periodo recesivo, lo que implica menor produccién y actividad
en los sectores que la conforman, ya que estos se encuentra en linea directa con la
inversion de obras pablicas, asi como de la oferta y la demanda de viviendas, lo que ha
generado bajos ingresos para el Estado y para sus habitantes. El sector de la construccién
ha retrocedido un 10,3% en su PIB hasta finalizar el 2016 y se espera un crecimiento del
1% durante este afio. ( Mundo Constructor, 2017)

Este escenario ha afectado de forma directa a la empresa en las ventas y por las
salvaguardas implementadas a los productos de importacion. Casi el 90% de la
produccién de la empresa es de asientos plasticos cuya materia prima es un producto
importado, el cual ha sido afectado en su precio por las salvaguardas e impuestos.



1.3 Estructura organizacional

Elaplas del Ecuador posee un organigrama jerarquico y de puestos de trabajo en donde el
CEO de la organizacion es el Gerente General, Lic. Diego Fernandez Salvador. La
empresa cuenta con un Jefe de Planta el cual es el encargado de administrar la fabrica en
todo el proceso de produccion hasta su comercializacion. La empresa tiene varios
asistentes, entre ellos estan: el asistente de compras, de recursos humanos y de servicios
tanto para bodega como para calidad, por otra parte, se tiene al personal de mantenimiento
y al supervisor de plasticos que son los responsables de monitorear los recursos dentro
del proceso productivo. En la figura 1 se muestra de forma gréfica el Organigrama de la

compafiia.

ELAPLAS

GERENCIA GENERAL (1)

ASISTENTE COMPRAS
| JEFE DE PLANTA

SUPERVISOR DE
PLASTICOS (3)

OPERADORES DE AUXILIAR
MANTENIMIENTO (2) MAQUINA (42) FIGMENTADOR {2) DE SERVICIOS (2)
INGENIERO DE

CALIDAD{1)

AUXILIAR DE SERVICIO
&)

Figura 1: Organigrama Elaplas del Ecuador.

Fuente: (Recursos Humanos Elaplas del Ecuador, 2010)
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1.4 Portafolio de productos

Elaplas del Ecuador clasifica sus productos desde un enfoque mercantil en lineas
resumidas de negocio, que son asientos plasticos y herrajes, y entran en el grupo de

complementos plasticos para ambientes de bafio.

e EI segmento Asientos incluye la fabricacion y comercializacion de asientos

plasticos para adultos y nifios.

Figura 2: Asientos plasticos
Fuente: (Elaplas del Ecuador, 2017)
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El segmento Herrajes de Elaplas contiene una amplia gama de productos
destinados a complementos sanitarios, entre ellos estan valvulas, flapper, flanges

y ufietas, los mismos que son fabricados y comercializados.

-
g ﬂ

Figura 3: Herrajes

Fuente: (Elaplas del Ecuador, 2017)

VALVULA DE ADMISION PILOTADA

Figura 4: Vélvulas

Fuente: (Elaplas del Ecuador, 2017)
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1.5 Analisis del entorno

Es el andlisis del impacto de los factores politicos, econdmicos, sociales y tecnoldgicos
que pueden afectar positiva o negativamente a las estrategias empresariales para la
maximizacion de las utilidades e incremento de la rentabilidad, debido a que el entorno
repercute en el desarrollo del negocio, generando oportunidades y amenazas que deben
ser identificadas y gestionadas correctamente por las empresas. (Global Business
solutions, 2015)

Dentro de los factores politicos podemos resaltar el Plan de Gobierno “Toda una vida”,
él que tiene como objetivo incentivar la productividad dando prioridad a la inversién
extranjera en el pais, lo cual permitiriaa Elaplas del Ecuador buscar inversiones a través
de una emision de obligaciones. (Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo ,
2017)

Otra variable importante dentro del factor politico y tecnolégico es el Tratado de Libre
Comercio con la Union Europea, el mismo que tiene la finalidad de conseguir la entrada
y salida de productos entre Ecuador y la Unién Europea con mayor facilidad y menos
barreras en el comercio, lo que ayudara a la empresa a importar maquinaria con tecnologia
de punta a menor costo consiguiendo incrementar la productividad de piezas pléasticas,
ocupando casi un 100% de su capacidad instalada. (Delegacion de la Unién Europea en
el Ecuador, 2017)

Uno de los factores econdmicos analizados es la tasa de control aduanero impuesta por el
Gobierno Ecuatoriano que busca controlar el contrabando con el impuesto de 0,10
centavos a la unidad para todos los productos importados a excepcion de los de la canasta
basica y materias primas, esto ocasionara problemas a los herrajes que en su mayoria son
importados por la fabrica Elaplas del Ecuador, generando asi una subida en el costo del

producto terminado. (Servicio Nacional de Aduanas del Ecuador , 2017)

-14 -



En el aspecto social se analiz6 el desempleo, subempleo y la mano de obra barata y poco
calificada, debido a la poca inversion en el pais y a la salida de capitales al exterior algunas
empresas se han visto en la necesidad de prescindir de los servicios de su personal,
contratando mano de obra barata para que ocupe las plazas de trabajo que estaban
vacantes, esto ha generado retrasos en la produccion y gastos de no calidad en las fabricas
como es el caso de Elaplas del Ecuador. (Instituto Nacional de Estadisticas y Censos,
2017)

1.6 Direccionamiento Estratégico

Para plantear el direccionamiento estratégico se convocd a una reunion el primero de
Agosto del afio 2017 con la alta gerencia y jefaturas claves de la empresa con el fin de

establecer su filosofia corporativa la misma que se detalla a continuacion:

1.6.1 Mision

Fabricar y comercializar articulos plasticos para complementos de la ceramica sanitaria
en armonia con la comunidad y el medio ambiente, cumpliendo las expectativas de
nuestros clientes y accionistas, logrando el crecimiento profesional y humano de nuestro

personal.

1.6.2 Visién

Ser una empresa innovadora y competitiva en la fabricacion y comercializacion de
articulos plasticos para sanitarios siempre con la mejor oferta para nuestros clientes dentro
de los mercados nacionales e internacionales. Los clientes son la razon de ser de nuestra
empresa, y su cultura organizacional se orientard a la satisfaccion de sus necesidades.
Trabajaremos bajo la filosofia de mejoramiento continuo; buscando la optimizacion
de procesos y sistemas para que estos sean flexibles y adaptables a los continuos

cambios del entorno; con un incremento sostenido de la productividad que superara los
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estandares de la industria para obtener productos de calidad; de excelente imagen de

marca.

1.6.3 Valores corporativos

e Respeto
e Honestidad
e Responsabilidad

e Justicia

1.6.4 Factores criticos de éxito

Se realiz6 una matriz FODA conjuntamente con las jefaturas claves de la organizacion

la misma que se detalla a continuacion.

Forfolergs Debilidades
Parte fundamental del proceso productive de las piezas|1 |Poca mano de cbra calificada
sanitarias

ser el unico proveedor de los componentes plasticos 2 |Problemas logisticos
2 |para la fabrica de piezas sanitarias Edesa

3 Facilidad de adaptacidén a los requerimientos de su 3 |Alto indice de rotura en ruta
Unico Cliente

N Mo depender de un departamente comercial para el 4 |Alto consume de agua en los procesos
cumplimiento de sus presupuestos productivos

5 Alto cumplimiento en la planificacion de la produccion |5 |Poca reutilizacion de las piezas defectuosas
mensual

5 |Ser parte de un Holding lider a nivel internacional 6 |Fallas en el proceso de almacenamiento

7 Laboratorio propic para pruebas de calidad 7 |Baja inversion para la mejora de las

instalaciones de la planta
8 |Alta capacidad de reaccion sobre pedidos de su cliente |8 |Dependencia administrativa

9 |Las instalaciones no son propias
10|Alto costo por no calidad de produccion

Ooortunidades

Implementacion de un sistema de gestion de calidad Competencia que cumple con los
requerimientos de un sistema de gestion de
1 1|calidad
Mejora de su sistema de almacenamiento ¥ Demora en los tiempos de importacidn de
7 |abastecimiento 2 |materias primas e insumos
Bajar indice de desperdicio reutilizando la materia Alto costo de las matrices de produccion
3|prima resultante de la rotura 3|para la inveccion de polipropilenc

a Mejora y ampliacién de sus bahias de carga y paletaje

Apertura de Lineas de crédito por parte de las
5|instituciones financieras estatales y privadas

Crear nuevos disefios para mejorar la eficiencia de los
& |productos de cerdmica sanitaria

Aplicacién de procesos para el mejoramiento y
aprovechamiento de los recursos hidricos y la

7 |reutilizacién del agua

Figura 5. Matriz FODA

Elaborado por: Katherine Paladines
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1.6.5 Estrategia

Después de haber elaborado la matriz FODA para Elaplas del Ecuador se procedi6 a
realizar el cruce de las fortalezas y debilidades con las oportunidades y amenazas para

determinar cada una las estrategias.

Flo Estrotegias FO
Dizefiar nuevos componentes gue mejoren la eficiencia en el consumo de
17 3gua para las piezas de porcelana =anitaria
| 2 Reutilizar al 100% |a rotura de piezas terminadas en la formula de colada
para la inyeccign de polipropilenc
Garantizar la entrega de productos bajo el control de un 5GC aplicado en
311 el departamento de produccian
Crear el departamento comercial de la fabrica para buscar nuevos
217 clientes & implemeantar nuevos productos de acuerdo 2 las exigencias del
Bus=scar la mejora de los tiempos de entrega en los pedidos de su cliente
512
Utilizar el aval que da ser parte de Ciza Holding para cbtener |la apertura
5® de lineas de crédito con las instituciones financieras del pais
211 Buscar la certificacion del laboratorio bajo las normas 150 e IMEM

E. Estrotegios FA

Eztablecer indicadores de satizfaccion del cliente con el afan de mejorar

2 | 1 |el proceso v la planificacion de la produccion

Flanificar la importacign basados en el plan de produccion y de ventas
para prevenir posibles quiebres de inventario

Realizar un forecast de produccion tomando en cuenta los picos de ventas
en los productos v Pareto para evitar un quiebre de stock de los mismos

Aprovechar el alto margen de utilidad , para provisionar la compra de
4 | 3 |maquinaria para la fabricacion de las matrices de los productos de
polipropilena inyectado

Buscar ser distribuidor de otras fabricas de ceramica sanitaria ofertando
5| 1 |l@==ervicios en casode quiebres de stock de sus proveedores de piezas
plasticas

Figura 6: Cruce de estrategias FO y FA

Elaborado por: Katherine Paladines
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O|o Estrategias DO

Implementar el 3GC ayudara 3 que el personal se capacite y busque obtener |3 calificacién como

11 auditor interno de la compania
5 |a Implementar procedimientos de mejora en el manejo del producto terminado, en busca de la
mejora del departamento logistico
Eztablecer indicadores que permitan un control efectivo sobre el material gue se puede reutilizar
303
en el reproceso de |2 rotura generada en ruta
Implementar una planta de tratamiento para el agus que se utiliza en el proceso productive de las
4 |7

piezas plasticas, con el fin de reciclary minimizar el consumo excesivo de este recurso

Reutilizar en los procescs de elaboracion de |z colada de polipropilenc una mezcla del material
& | & |resultante de la rotura y material virgen para el proceso de inyeccion de |as piezas plasticas para
los componentes de |las piezas sanitarias

Capacitar al personal sobre sistemas y metodos adecuados para el manejo de piezas plasticas, su
paletaje y almacenamiento correcto

Fresentar un proyecto de mejoras de |a planta al directorio para la consecucion de una linea de

=
u

credito dirigida al mejoramiento de laz instalaciones

g | 5 |Conseguiruna linea de credito para |a compra de las instalaciones

10 ls Implementar el 5GC para conseguir bajar significativamente los costos por no calidad en la

preduccion de piezas plasticas

D l Estrategios DA

Crear un departamento encargado de las importaciones directamente bajo el mando de 12
2 | 2 |gerencia de Elaplaz del Ecuador, con el fin de acortar los tiempos de respuesta cuando 58 EBNEran
|2z bajas de inventario de materia prima

Figura 7: Cruce de estrategias DO y DA

Elaborado por: Katherine Paladines

Visualizar acta de reunion en el Anexo 1 del presente trabajo de titulacion
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2. MARCO TEORICO

2.1 Las normas ISO

Las normas ISO son documentos que especifican requerimientos que pueden ser
empleados en organizaciones para garantizar que los productos y/o servicios ofrecidos

por dichas organizaciones cumplen con su objetivo.

El objetivo perseguido por las normas ISO es asegurar que los productos y/o servicios
alcanzan la calidad deseada. Para las organizaciones son instrumentos que permiten
minimizar los costos, ya que hacen posible la reduccion de errores y sobre todo favorecen
el incremento de la productividad. Los estandares internacionales 1SO son clave para
acceder a mercados nacionales e internacionales y de este modo, estandarizar el comercio
en todos los paises favoreciendo a los propios organismos publicos. Para la sociedad, las
normas ISO también son importantes. Existen mas de 19.500 normas que ayudan a casi
todos los aspectos del dia a dia de una persona, como aquellas destinadas a garantizar la
seguridad vial o la seguridad de los juguetes. (ICONTEC Internacional, 2015)

2.2 Origen de las normas ISO

El afio 1945 los delegados de la UNSCC se reunieron en Nueva York para intentar crear
una organizacion de normalizacion. Le Maistre, tras la guerra mundial, tomd contacto con
la ISA y les informd de la recientemente creada UNSCC. La idea que tenia Le Maistre
era la creacion de un Unico organismo conjunto internacional dedicado a la normalizacién
y fue asi como se fundé la ISO. En Julio del afio 1946, en Paris se realizé un consejo de
la ISA. Le Maitre convocd reunion de la UNSCC en el mismo lugar. (WeblogBlog
Calidad ISO , 2014)



Por tanto, se forzo asi la determinacion de unirse. Pocos meses después se disolvio la ISA
por las irregularidades que existian y el paro de operaciones detectado a causa de la
guerra. Poco a poco Le Maistre consiguié la union de los delegados de UNSCC y la ISA.
La ISO (siglas para Organizacion Internacional de Normalizacién en castellano), se cre6
en el afio 1946 con la presencia de 64 representantes delegados provenientes de 25 paises.
Esta reunion tuvo cita en Londres, Inglaterra en la sede del Instituto de Ingenieros Civiles.
Estas personas decidieron adentrarse en el proyecto de creacion de una organizacion cuya
finalidad seria facilitar una unificacién en normas de industrializacion y una mejora en la

coordinacion internacional de empresas. (WeblogBlog Calidad 1SO , 2014)

Al afio siguiente, en el mes de febrero, se hizo oficial la creacidn de la ISO y empez6 sus
operaciones. La fecha oficial de inicio de actividades fue el 27 de febrero de 1947. Desde
aquel afo, se han creado mas de 19.500 normas para todos los sectores de produccion,
incluidos por supuesto, la industria, el sector salud, el sector alimentario, tecnoldgico,
etc.) La organizacion tiene sede en Ginebra (Suiza) y desde alli, donde se encuentra la
Secretaria General de ISO, se controlan al resto de paises. En esta oficina actualmente
trabajan cerca de 150 personas a tiempo completo. Esta es una federacién internacional
independiente que intenta aportar mayor seguridad, calidad y eficiencia a los sistemas de
trabajo para hacer mas simple el intercambio entre paises y regiones de bienes y servicios
producidos. Cada pais tiene su propio organismo nacional de normalizacion de tipo no
gubernamental que se puede ver como un puente de contacto entre el sector publico y el
sector privado. (WeblogBlog Calidad ISO , 2014)

En el caso de Espafia, por ejemplo, seria AENOR. Los miembros son parte de la estructura
de gobierno de cada pais al que pertenecen pero también existen miembros que tienen
raices no gubernamentales ya que provienen del sector privado Unicamente. Por ello, las
normas de la ISO permiten llegar a consensos sobre las posibles soluciones de cara a los
negocios como para el beneficio general de la sociedad, en un &mbito mas amplio.
(WeblogBlog Calidad ISO , 2014)

-20-



2.3 Aplicacion de las normas ISO en el Ecuador

En el Ecuador son pocas las empresas que cuentan con una certificacion ISO en sus
procesos productivos, dejdndonos por debajo del promedio regional. Segun informacion
del 2013 de ISO Survey, en el Ecuador se registraron 1.369 certificaciones 1SO 9001,
seguido por Perd con 1.040 y Bolivia con 217 certificaciones. Colombia, Brasil y
Argentina son los paises con mayor registro de certificaciones 1SO 9001. Actualmente
existen mas de 17.000 tipos de certificaciones avaladas internacionalmente. No obstante,
las certificaciones que han tenido mayor demanda en Ecuador son: 1SO 9001 Calidad;
ISO 14000 Medio Ambiente y la ISO 22000 de Inocuidad Alimentaria.

La institucion que otorga la acreditacion de los organismos de certificacion de Sistemas
de Gestion para productos y personas es el Servicio de Acreditacion Ecuatoriano-SAE.
En el pais, segun informacion del SAE estan avalados 20 organismos de certificacion.
Instituciones como el SECAP e INEN a nivel pubico, y empresas privadas como SGS,
ICEAECUADOR, ICONTEC, BUREAU VERITAS, LENOR ECUADOR entre otras
que cuentan con acreditacion. Las empresas ecuatorianas se encuentran en la busqueda
constante de dinamizar sus procesos, para alcanzar el desarrollo econdémico con practicas

y politicas de produccion que le permitan mejorar la calidad en sus procesos.

Debido a esto el obtener una certificacién implica una garantia frente a un tercero, de que
sus productos o procesos cumplan los requisitos establecidos en una normativa. La norma
ISO 9001 comprende que un Sistema de Gestion de Calidad es una herramienta
estratégica para la organizacion, generando una prioridad para la alta direccion de
cualquier empresa que tenga como compromiso constante y se involucre en la
planificacion de buenas practicas empresariales. (EKOSNEGOCIQOS, 2015)

2.4 Norma 1SO 9001

La ISO 9001 es una norma ISO internacional elaborada por la Organizacién Internacional
para la Estandarizacion (ISO) que se aplica a los Sistemas de Gestion de Calidad de

organizaciones publicas y privadas, independientemente de su tamafio o actividad
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empresarial. Se trata de un método de trabajo excelente para la mejora de la calidad de
los productos y servicios, asi como de la satisfaccion del cliente.

Distintos paises empiezan a trabajar por mejorar su calidad y empiezan a darse debates
para poder dar respuesta a las demandas de inspeccion, verificacion, aseguramiento de la
calidad, etc. En el afio 1987 nace la ISO 9000, con la finalidad béasica de facilitar el
comercio global. Esta normativa esta basada en dos pilares: la mejora y el desempefio.
Fue a partir del afio 1994 cuando salio la nueva version de la 1ISO 9001, cuando se volvid

mas interesante de cara a las empresas. (WeblogBlog Calidad ISO , 2014)

Estructura de la norma 1SO 9001:2015

La estructura incluye los siguientes requisitos:

Alcance

Referencias Normativas
Términos y Definiciones
Contexto de la Organizacion
Liderazgo

Planificacion

Soporte

Operacion

S S A R

Evaluacién del Desempefio
10. Mejora

2.5 Sistemas de Gestion de Calidad

Un Sistema de Gestion de Calidad o también conocido como SGC, es una herramienta
perfecta para aquellas organizaciones que desean que sus productos y servicios cumplan
con los méaximos estandares de calidad y asi lograr y mantener la satisfaccion de sus

clientes. La calidad de los productos y servicios de una organizacion esta determinada
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por la capacidad para satisfacer a los clientes y por el impacto previsto y el no previsto

sobre las partes interesadas pertinentes. Los Sistemas de Gestion de la Calidad se basan

en la familia de las normas 1SO 9000.

Actualmente la familia de normas de la serie 1ISO 9000 esta compuesta por:

©)

o

o

ISO 9000 “Sistemas de gestion de la calidad. Principios y vocabulario™:

contiene los fundamentos de los SGC, términos y definiciones.

ISO 9001 “Sistemas de gestion de la calidad. Requisitos™: incluye los
requisitos en los que se debe basar y cumplir un Sistema de Gestion de
Calidad.

ISO 9004 “Gestion para el éxito sostenido de una organizacion. Enfoque
de gestion de la calidad”: comprende las directrices para mejorar el
desempefio de una organizacién y garantizar el éxito sostenido.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Principios de la gestién de la calidad: La norma ISO 9000:2015 plantea siete principios

de gestion de la calidad que pueden ser utilizados por la alta direccién con el fin de

conducir a la organizacion hacia una mejora en el desempefio.

Enfoque al cliente: Es el cumplimiento de los requisitos del cliente y

tratar de exceder las expectativas del cliente.

Liderazgo: Los lideres en todos los niveles establecen la unidad de
propésito y la direccidn, y crean condiciones en las que las personas se

implican en el logro de los objetivos de la calidad de la organizacién.

Compromiso de las personas: Las personas competentes,
empoderadas y comprometidas en toda la organizacion son esenciales
para aumentar la capacidad de la organizacion para generar Yy

proporcionar valor.
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Enfoque a procesos: Se alcanzan resultados coherentes y previsibles
de manera mas eficaz y eficiente cuando las actividades se entienden y
gestionan como procesos interrelacionados que funcionan como un

sistema coherente.

Mejora: Las organizaciones con éxito tienen un enfoque continuo

hacia la mejora.

Toma de decisiones basadas en la evidencia: Las decisiones basadas
en el analisis y la evaluacion de datos e informacion tienen mayor

probabilidad de producir los resultados deseados.

Gestion de las relaciones: Para el éxito sostenido, las organizaciones
gestionan sus relaciones con las partes interesadas pertinentes, tales

como los proveedores.

2.6 Modelo de Sistema de Gestion de Calidad basado en la norma 1SO 9001:2015

El modelo de SGC de una organizacion reconoce que no todos los sistemas, procesos y

actividades pueden estar predeterminados, por lo tanto necesita ser flexible y adaptable

dentro de las complejidades del contexto de la organizacion. La adopcion de un sistema

de gestion de la calidad es una decision estratégica para una organizacion que le puede

ayudar a mejorar su desempefio global y proporcionar una base sélida para las iniciativas

de desarrollo sostenible.

Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de gestion

de la calidad basado en esta Norma Internacional son:

o La capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que

satisfagan los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables
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o Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;

o Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos;

o La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de
gestion de la calidad especificados (ICONTEC Internacional, 2015)

Sistema: Las organizaciones buscan entender el contexto interno y externo para
identificar las necesidades y expectativas de las partes interesadas pertinentes. Esta
informacién se utiliza en el desarrollo del SGC para lograr la sostenibilidad de la

organizacion.

Las salidas de un proceso pueden ser las entradas de otro proceso y estan interconectados
en una red total Aunque con frecuencia parezca que consta de procesos similares, cada

organizacion y su SGC es unico. (ICONTEC Internacional, 2015)

Enfoque a Proceso: La organizacion tiene procesos que pueden definirse, medirse y
mejorarse. Estos procesos interactlan para proporcionar resultados coherentes con los
objetivos de la organizacion y cruzan limites funcionales. Algunos procesos pueden ser
criticos mientras que otros pueden no serlo. Los procesos tienen actividades

interrelacionadas con entradas que generan salidas. (ICONTEC Internacional, 2015)

El enfoque a procesos implica la definicidn y gestion sistematica de los procesos y sus
interacciones, con el fin de alcanzar los resultados previstos de acuerdo con la politica de
la calidad y la direccion estratégica de la organizacion. La gestion de los procesos y el
sistema en su conjunto puede alcanzarse utilizando el ciclo PHVA con un enfoque global
de pensamiento basado en riesgos dirigido a aprovechar las oportunidades y prevenir
resultados no deseados. (ICONTEC Internacional, 2015)
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] 1T 1
Punto de inicio|  |Punto final |
____I____l L___I___J

Fuentes de entradas ivi Receptures de
las salidas

]
|PROCESOS | | MATERIA, l | MATERIA, { : PROCESDS }
IPRECEDENTES I | ENERGIA, | | ENERGIA, I | POSTERIORES i
:I‘nl ejemplo, en I II:H FORMACION : | INFORMACION I | por ejemplo, en |
| proveedores | | por ejempla, en | I por ejemplo, en | I clientes (internos o l
: (Internos o externos),! la forma de : | Ia forma de I | externos), en otras |
|en clicntes, en otras | | materiales, | : producta, | : partes interesadas :
| partes interesadas | | Fecursos, ] | servici, | | pertinentes |
|Pertinentes I Irequjslrm J' I decisidn : Il !

Posibles controles y punto de
control para hacer el seguimiento
del desempefio y medirlo

Figura 8: Representacion esquematica de los elementos de un proceso
Fuente: (ICONTEC Internacional, 2015)

Todo el sistema de Gestién de Calidad debe estar encaminado al ciclo de PHVA

(Planificar, Hacer, Verificar, Actuar).

7 Sistemade Gestion de la Calidad (4)

s

Organizacién
¥ 51 contexto

(4)

Satisfaccién
del cliente

Evaluacitn

Requisitos Planificacién del Itados
del cliente (6] desempefio del SGC
B
Productos
j Verificar y servicios
1
Necesidades y
expectativas
de las partes | ]
interesadas \ »"r
pertinentes . -/
“) ~—— : -

Figura 9: Sistema de Gestion de Calidad ciclo PHVA
Fuente: (ICONTEC Internacional, 2015)
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Desarrollo de un SGC

Un SGC es un sistema dinamico que evoluciona en el tiempo mediante periodos de
mejora. Cada organizacion tiene actividades de gestion de la calidad, planificadas
formalmente o no. Un SGC formal proporciona un marco de referencia para planificar,
ejecutar, realizar el seguimiento y mejorar el desempefio de las actividades de gestion de
la calidad. La planificacion de un SGC no es un suceso singular, sino mas bien un proceso
continuo. La planificacién evoluciona a medida que la organizacién aprende y que las
circunstancias cambian. Para una organizacion es importante realizar un seguimiento y
evaluar de manera regular la implementacion del plan y el desempefio del SGC. Los
indicadores considerados cuidadosamente facilitan estas actividades de seguimiento y
evaluacion. La auditoria es un medio de evaluar la eficacia de un SGC, para identificar
riesgos y para determinar el cumplimiento de los requisitos. Para que las auditorias sean
eficaces necesitan recopilarse evidencias tangibles e intangibles. (ICONTEC

Internacional, 2015)

2.7 Pasos para la implementacion de un Sistema de Gestion de la Calidad

El documento de referencia que se utilizard para la implementacion del Sistema de
Gestion de la Calidad en el departamento de produccion es el “Modelo para la
implementacion de un sistema de gestion de la calidad basado en la Norma ISO 90017,

en adelante, los textos en cursiva, hacen alusién al documento:

ETAPA 1: Lograr el compromiso: EI compromiso de la alta direccidn es el factor mas
importante, por si mismo, en la implementacion de la norma 1SO 9000. Esta fase genera
el ambiente y la declaracion de las guias basicas para todo el proyecto de implementacion.

Las principales actividades de la etapa 1, son:

e ldentificar y establecer prioridades.

-27 -



e Reconocer al lider del proyecto. Las compaiiias certificadas reconocen a un lider
en la implementacion de la norma, el cual inicia el proyecto y lo mantiene en
operacion.

e Definir el proyecto. Una organizacion puede implementar un sistema de calidad
ISO 9000 en algunas de sus areas, para iniciar, generar confianza y aprendizaje a
las demas.

e Informar y capacitar a la direccion. Presentar informacion relacionada con los
beneficios del mismo (mejora continua, de procesos y de la eficiencia, eliminar
desperdicios, ingreso a nuevos mercados, demostrar compromiso con la calidad)

y datos de empresas en relacion con su experiencia. (Rincén, 2002)

ETAPA 2: Planeacion y organizacion: El objetivo de esta etapa es: Establecer una
estructura, directrices y procesos que guien el proyecto hacia un sistema de calidad

efectivo.

Las principales actividades a realizar en esta etapa son:

e Evaluacion del estado actual. Se requiere contar con un flujo continuo de
informacidn en dos aspectos principales: donde se quiere llegar (definido en la
politica de calidad o declaracion del propdsito) y donde se encuentra en el
momento actual.

o Establecer la estructura del proyecto. Organizar un equipo de tres niveles: un
comité ejecutivo, un equipo del proyecto transdepartamental o transfuncional,
equipos por elementos de la norma, conformados por funcionarios que tengan
conocimientos sobre los métodos de la compafiia, relacionados con su requisito

e Elaborar un plan del proyecto.

e Elaborar directrices del sistema de calidad.

e Elaborar directrices para la preparacion de documentos

e Seleccionar el organismo certificador. (Rincon, 2002)
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ETAPA 3: Definicion y analisis de los procesos: Comprender los procesos que se
emplean para crear y desarrollar productos.

Las principales actividades relacionadas con esta etapa son:

e Definir los procesos del negocio.

e Identificar las entradas y las salidas del bloque de proceso que tenga relacion con
la calidad de los productos

e Medir el desempefio del proceso.

e Modificar los procesos. (Rincon, 2002)

ETAPA 4: Elaboracion de los planes de calidad: La planeacion de la calidad requiere
identificar la forma en que se combinan métodos, recursos y secuencias de actividades

para cumplir los requisitos de calidad.

Las actividades a realizar son:

e Determinar el trabajo necesario.

e Determinar los requisitos de calidad.

e Traducir los requisitos en factores por controlar
e Seleccionar los limites de control.

e Establecer mediciones y métodos de control.

e Documentar los planes de calidad.

e Modificar los procesos. (Rincon, 2002)

ETAPA 5: Disefio de los elementos del sistema de calidad: Elaborar planes de accion
para el disefio, documentacion e implementacion de cada elemento del sistema de calidad,

y disefiar y validar los procedimientos que apoyan a cada elemento.

Las principales actividades relacionadas con esta etapa, son:
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e Establecer equipos por elementos.

e Realizar un analisis a fondo de las discrepancias.
e Afinar las prioridades.

e Elaboracién del plan de accion.

e Disefar la documentacion.

e Validar el disefio global del elemento. (Rincon, 2002)

ETAPA 6: Documentacion de los elementos del sistema de calidad: Garantizar que la
documentacién de cada elemento del sistema de calidad se elabore, revise y apruebe de

manera apropiada.

Las actividades a realizar son las siguientes:

e Revision de las directrices del sistema de calidad.
e Elaboracién o afinacion de la documentacion.

e Prueba de la documentacion

e Aprobacion de la documentacion.

e Elaboracién del manual de calidad. (Rincon, 2002)

ETAPA 7: Implementacion de los elementos del sistema de calidad: La etapa 7 tiene
los siguientes tres objetivos: Desplegar por completo todos los elementos del sistema de
calidad, tal como se disefiaron y documentaron, en todas las areas pertinentes de la
empresa; Garantizar un apego consistente a las politicas del sistema de calidad, a los
procedimientos y a las instrucciones de trabajo; Demostrar la efectividad de todo el

sistema de calidad. Las actividades a desarrollar en esta etapa son las siguientes:

e Afinar la estrategia de implementacién
e Asegurar que se tienen las destrezas.

e Poner en préctica los procedimientos.
e Realizar auditorias de cumplimiento.

e Dar seguimiento al desempefio. (Rincén, 2002)

-30-



ETAPA 8: Validacion de la implementacion La validacion implica una evaluacion
formal del sistema de calidad por parte de expertos externos, con el fin de verificar que
el sistema de calidad cumple de manera adecuada el alcance definido para el mismo y, si
se busca la certificacion, establecer las condiciones para que el sistema cumpla los

requisitos durante la evaluacion formal del proceso de certificacion.

Las actividades a desarrollar son:

e Planificar la evaluacion de todo el sistema.
e Realizar la evaluacion.

e Resolver las no conformidades. (Rincon, 2002)

ETAPA 9: Aseguramiento del sistema de calidad: El objetivo es demostrar la
adecuacion sistematica del sistema de calidad con los objetivos del negocio y con la
satisfaccion del cliente, mediante la incorporacion de un ciclo de mejora continuo.
(Rincdn, 2002)

2.8 Norma internacional ANSI Z124.5 Asientos Plasticos para inodoros

Esta norma cubre asientos de inodoro de plastico (incluyendo cubiertas de asiento de
inodoro) y especifica requisitos para materiales, construccién, pruebas de rendimiento y
marcas. Los requisitos de esta Norma no pretenden impedir el uso de materiales o
métodos de construccion alternativos, siempre que tales alternativas cumplan con la
intencion y los requisitos de esta Norma. En esta Norma, (A) "se" se utiliza para expresar
un requisito, es decir, una disposicién que el usuario esta obligado a satisfacer para
cumplir con la norma; B) "deberia” se utiliza para expresar una recomendacion pero no
un requisito; (C) "puede” se utiliza para expresar una opcion o algo permisible dentro del
alcance de la norma; y D) "puede" se utiliza para expresar una posibilidad o una

capacidad. (American National Standars Institute, 2006)
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3. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD BASADO EN LA
NORMA 1SO 9001:2015 PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE
PLASTICOS

3.1 Andlisis de brechas de los requisitos de la norma 1SO 9001:2015 dentro del

area de produccién

3.1.1 Objeto y campo de aplicacién

Situacion actual

La organizacion no establece requisitos para un Sistema de Gestion de la Calidad causada
por la inexistente gestion de la Alta Gerencia con los procesos productivos, sin embargo,
los productos que fabrica la empresa cumplen con los requisitos legales, reglamentarios
y técnicos que exige su Unico cliente (EDESA). En la actualidad Elaplas del Ecuador
desea proveer a un mercado méas amplio para atraer nuevos clientes, por lo que la falta de
aplicacion de requisitos establecidos en la norma internacional va a causar dificultades
para conseguir este objetivo, debido a que no se ha podido mejorar la gestion de los
procesos ni establecer estandares en la produccidn que permitan medir la satisfaccion de

potenciales clientes y la mejora continua de sus procesos.

Como debe ser

Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion de la

calidad cuando una organizacion:

a) Necesita demostrar su capacidad para proporcionar regularmente
productos y servicios que satisfagan los requisitos del cliente y los legales

y reglamentarios aplicables, y



b) Aspira a aumentar la satisfaccion del cliente a través de la aplicacion
eficaz del sistema, incluidos los procesos para la mejora del sistema y el
aseguramiento de la conformidad con los requisitos del cliente y los

legales y reglamentarios aplicables. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer y aplicar los requisitos de un Sistema de Gestidn de la Calidad segin la norma
ISO 9001:2015 en el area de produccion con la finalidad de proporcionar productos que
cumplan con los requisitos legales, reglamentarios y técnicos que establece la norma y

permitan medir la satisfaccion de los clientes.

3.1.2 Referencias normativas

Situaciéon Actual

No se utilizan normas ni documentos relacionados con el sistema de gestion de la calidad
ya que para la Alta Gerencia el costo de implementar un Sistema de Gestion de Calidad

para el area productiva de la empresa es considerada una inversion poco rentable.

Como debe ser

Segun la norma ISO 9001:2015 en la clausula 3.1.2 establece que las referencias
normativas deben estar en base a documentos referidos a la norma 1SO 9000:2015 que
toman los temas de Sistemas de Gestién de la calidad, Fundamentos y vocabulario.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha
Para cumplir con los requisitos establecidos en la norma se debe utilizar los documentos
establecidos en la norma ISO 9000: 2015
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3.1.3 Términos y definiciones

Situacion actual

No se utilizan términos ni definiciones de la norma ISO 9000:2015 debido a que no existe
un Sistema de Gestion de Calidad en base a la norma ISO 9001:2015 en el area de
produccion.

Como debe ser

Se aplican los términos y definiciones incluidosen la  Norma ISO  9000:2015
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha
Cuando se realice la implementacion del Sistema de gestion de la Calidad se debe utilizar

la terminologia y definiciones mencionadas en la norma ISO 900:2015.

3.1.4 Contexto de la organizacion

3.1.4.1 Comprension de la organizacion y de su contexto

Situacion actual
No se ha establecido la filosofia corporativa ni se ha realizado estudios de aspectos

internos y externos que afecten a la organizacion, debido a la dependencia administrativa

que tiene Elaplas del Ecuador con respecto a su cliente Edesa.
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Como debe ser

La organizacion debe determinar las cuestiones externas e internas que son pertinentes
para su proposito y su direccidn estratégica, y que afectan a su capacidad para lograr
los resultados previstos de su sistema de gestion de la calidad. (ICONTEC Internacional,
2015)

Brecha

Elaborar una matriz FODA y un Analisis PEST para conocer los aspectos externos e
internos que pueden afectar a la organizacién con la finalidad de poder establecer su
filosofia corporativa y alcanzar los resultados previstos dentro del Sistema de Gestion de
la Calidad.

3.1.4.2 Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Situacion actual

La organizacion solo identifica a su cliente como parte interesada en el area de produccién
ya las Unicas premisas que se toman en cuenta para este proceso son las especificadas por

el mismo

Como debe ser

La organizacion debe determinar las partes interesadas que son pertinentes al sistema
de gestion de calidad y los requisitos pertinentes de las partes interesadas para el sistema

de gestién de calidad.

La organizacion debe realizar el seguimiento y la revision de la informacién sobre estas

partes interesadas y sus requisitos pertinentes. (ICONTEC Internacional, 2015)
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Brecha

Identificar y establecer todas las partes interesadas dentro del Sistema de Gestion de
Calidad para el &rea de produccion.

3.1.4.3 Determinacion del alcance del sistema de gestion de la calidad

Situacion actual

La organizacién no posee un Sistema de Gestion de Calidad para la produccién de sus
productos, por lo tanto no se ha determinado el alcance del Sistema de Gestion de Calidad
como lo menciona la norma internacional 1ISO 9001:2015.

Como debe ser

La organizacion debe determinar los limites y la aplicabilidad del sistema de gestién de
calidad para establecer su alcance. Cuando se determina su alcance la organizacion
debe considerar las cuestiones externas e internas, los requisitos de las partes

interesantes y los productos y servicios de la organizacion.

La organizacion debe aplicar todos los requisitos de esta Norma Internacional si son

aplicables en el alcance determinado de su sistema de gestion de la calidad.

El alcance del sistema de gestion de la calidad de la organizacion debe estar disponible

y mantenerse como informacion documentada.
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El alcance debe establecer los tipos de productos y servicios cubiertos, y proporcionar
la justificacion para cualquier requisito de esta Norma Internacional que la organizacion

determine que no es aplicable para el alcance de su sistema de gestion de la calidad.

La conformidad con esta Norma Internacional sélo se puede declarar si los requisitos
determinados como no aplicables no afectan a la capacidad o a la responsabilidad de la
organizacion de asegurarse de la conformidad de sus productos y servicios y del aumento
de la satisfaccion del cliente. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer y documentar el alcance del Sistema de Gestidn de Calidad segun los requisitos

descritos en la norma ISO 9001:2015 tomando en consideracion los siguientes aspectos.

e Matriz FODA
e Matriz de partes interesadas

e Productos de la empresa

3.1.4.4 Sistemas de gestion de calidad y sus procesos

Situacion actual

La organizacion maneja solo procedimientos de produccion establecidos de forma
empirica por el personal que labora en el area de produccion, sin embargo este
procedimiento no considera las etapas y sub procesos del area ni aspectos descritos en la
norma ISO 9001:2015.
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Como debe ser

La organizacion debe establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente un

sistema de gestion de la calidad, incluidos los procesos necesarios y sus interacciones,

de acuerdo con los requisitos de esta Norma Internacional.

La organizacion debe determinar losprocesos necesarios para el sistema de gestion de la

calidad y su aplicacion a través de la organizacion, y debe:

a) Determinar las entradas requeridas y las salidas esperadas de estos procesos;

b) Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos;

c) Determinary aplicar los criterios y los métodos (incluyendo el seguimiento, las
mediciones y los indicadores del desempefio relacionados) necesarios para
asegurarse de la operacion eficaz y el control de estos procesos;

d) Determinar los recursos necesarios para estos procesos y asegurarse de su
disponibilidad;

e) Asignar las responsabilidades y autoridades para estos procesos;

f) Abordar los riesgos y oportunidades determinados de acuerdo con los requisitos
del apartado 6.1;

g) Evaluar estos procesos e implementar cualquier cambio necesario para
asegurarse de que estos procesos logran los resultados previstos;

h) Mejorar los procesos y el sistema de gestion de la calidad. (ICONTEC
Internacional, 2015)

Brecha

Realizar un levantamiento de procesos y subprocesos del area de produccion para la

elaboracion de un manual de procedimientos completo que abarque todas las actividades

realizadas en el area, ademas de elaborar el mapa de procesos y sus interacciones,

considerando entradas, salidas, controles y recursos.
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3.1.5 Liderazgo

3.1.5.1 Liderazgo y compromiso

3.1.5.1.1 Generalidades

Situacion actual

La organizacion no posee un sistema de gestion de calidad debido a la falta de

compromiso por parte de la alta direccion en lo concerniente a la calidad de los productos

y a la eficiencia en los procesos del area de produccion, como resultado de ello no existe

una politica de calidad ni objetivos de calidad dentro del &rea de produccion.

Como debe ser

La alta direccién debe demostrar liderazgo y compromiso con respecto al sistema de

gestion de la calidad:

a)

b)

Asumiendo la responsabilidad y obligacion de rendir cuentas con relacion a la

eficacia del sistema de gestion de la calidad;

Asegurandose de que se establezcan la politica de la calidad y los objetivos de la
calidad para el sistema de gestién de la calidad, y que éstos sean compatibles con

el contexto y la direccion estratégica de la organizacion;

Asegurandose de la integracién de los requisitos del sistema de gestion de la

calidad en los procesos de negocio de la organizacion;
Promoviendo el uso del enfoque a procesos y el pensamiento basado en riesgos;

Asegurandose de que los recursos necesarios para el sistema de gestion de la

calidad estén disponibles;

Comunicando la importancia de una gestion de la calidad eficaz y conforme con

los requisitos del sistema de gestion de la calidad;
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9)

h)

Asegurandose de que el sistema de gestion de la calidad logre los resultados

previstos;

Comprometiendo, dirigiendo y apoyando a las personas, para contribuir a la

eficacia del sistema de gestion de la calidad;

i) Promoviendo la mejora;

j) Apoyando otros roles pertinentes de la direccion, para demostrar su liderazgo en
la forma en la que aplique a sus areas de responsabilidad. (ICONTEC
Internacional, 2015)

Brecha

Planificar una reunion con la gerencia de la empresa para abordar el tema de la
implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad en el area de produccion
comprometiendo a la alta direccion en el liderazgo de este proceso.

Establecer dentro de la planificacion estratégica la politica de calidad, los
objetivos de calidad y el cumplimiento de los requisitos del sistema de gestion de

calidad en los procesos de produccion.

Verificar que los procesos de produccion se los realice de acuerdo al manual de

procedimientos establecido.

3.1.5.1.2 Enfoque al cliente

Situacion actual

La alta direccion de la organizacién cumple con los requisitos legales y técnicos
establecidos por el cliente y con los requisitos reglamentarios para la produccion de
articulos plasticos, sin embargo, no se puede medir la satisfaccion del cliente debido a
gue no cuenta con un Sistema de Gestién de la Calidad que pueda medir la conformidad
del cliente con los productos entregados.
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Como debe ser

La alta direccion debe demostrar liderazgo y compromiso con respecto al enfoque al
cliente asegurandose de que:

a) se determinan, se comprenden y se cumplen regularmente los requisitos del

cliente y los legales y reglamentarios aplicables;

b) se determinan y se consideran los riesgos y oportunidades que pueden afectar a
la conformidad de los productos y servicios y a la capacidad de aumentar la
satisfaccion del cliente;

c) se mantiene el enfoque en el aumento de la satisfaccion del cliente. (ICONTEC

Internacional, 2015)

Brecha

e Establecer indicadores de gestion que permitan medir la satisfaccion del cliente

con el producto recibido.

o Identificar y definir los riesgos que pueden ocasionar las no conformidades con

el producto dentro del proceso de produccion.

3.1.5.2 Politica

3.1.5.2.1 Establecimiento de la politica de la calidad

Situacion actual

La organizacion no cuenta con una politica de calidad, debido a que no tiene
implementado un Sistema de Gestion de la Calidad en el area de produccion de la
empresa.
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Como debe ser

La alta direccion debe establecer, implementar y mantener una politica de la calidad

que:

a) sea apropiada al proposito y contexto de la organizacion y apoye su direccion

estratégica;

b) proporcione un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de

la calidad;
c¢) incluya un compromiso de cumplir los requisitos aplicables;

d) incluya un compromiso de mejora continua del sistema de gestion de la calidad
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha
Establecer, implementar y mantener una politica de calidad para el area de produccion, la

misma que debe estar alineada a los objetivos de calidad y con el cumplimiento de los

requisitos del sistema de gestion de la calidad.

3.1.5.2.2 Comunicacion de la politica de calidad

Situacion actual

No se comunica la politica de calidad debido a que la organizacion no la posee.

Como debe ser

La politica de la calidad debe:
a) estar disponible y mantenerse como informacion documentada;

b) comunicarse, entenderse y aplicarse dentro de la organizacion;
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c) estar disponible para las partes interesadas pertinentes, segin corresponda.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Después de haber establecido e implementado la politica de calidad esta debe ser
almacenada en documento fisico y electrénico. La comunicacion de la politica de calidad
debe ser comunicada a todas las partes interesadas a través de carteleras en cada area de

trabajo, correos electronicos o afiches.

3.1.5.3 Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion

Situacion actual

La organizacion posee un organigrama estructural, sin embargo, las responsabilidades y
roles de cada parte interesada se encuentran unicamente dentro de los procedimientos de
produccion y no dentro de un manual de funciones, debido a que existe dependencia
administrativa por parte de su cliente, sin embargo, no se ha definido ni la responsabilidad

ni la autoridad de las partes interesadas dentro del sistema de gestion de la calidad.

Como debe ser

La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y autoridades para los

roles pertinentes se asignen, se comuniquen y se entiendan en toda la organizacion.
La alta direccion debe asignar la responsabilidad y autoridad para:

a) asegurarse de que el sistema de gestion de la calidad es conforme con los

requisitos de esta Norma Internacional;
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b) asegurarse de que los procesos estan generando y proporcionando las salidas

previstas;

¢) informar, en particular, a la alta direccion sobre el desempefio del sistema de

gestion de la calidad y sobre las oportunidades de mejora (véasel10.1);
d) asegurarse de que se promueve el enfoque al cliente en toda la organizacion;

e) asegurarse de que la integridad del sistema de gestion de la calidad se mantiene
cuando se planifican e implementan cambios en el sistema de gestion de la
calidad. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Para cumplir con lo especificado en la norma es importante establecer un organigrama
estructural de cargos y responsables asi como también un manual de funciones, con el fin
de determinar los roles que cumplen cada colaborador dentro del Sistema de Gestion de
Calidad. Las responsabilidades y los roles deben ser comunicados a toda la organizacion

y guardar informacion documentada de las gestiones pertinentes.

3.1.6 Planificacién

3.1.6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades

Situacion actual

La organizacién no tiene identificados ni priorizados los riesgos que pueden ocurrir en el
producto durante el proceso productivo, debido a la falta de conciencia, conocimiento y

poco compromiso de la alta gerencia y altos mandos sobre los riesgos en el area.
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Como debe ser

6.1.1 Al planificar el sistema de gestion de la calidad, la organizacion debe considerar
las cuestiones referidas en el apartado 4.1 y los requisitos referidos en el apartado 4.2,

y determinar los riesgos y oportunidades que es necesario abordar con el fin de:

a) Asegurar que el sistema de gestidn de la calidad pueda lograr sus resultados

previstos;
b) Aumentar los efectos deseables;
c) Prevenir o reducir efectos no deseados;

d) Lograr la mejora.

6.1.2 La organizacion debe planificar:
a) las acciones para abordar estos riesgos y oportunidades;

b) la manera de: integrar e implementar las acciones en sus procesos del sistema

de gestion de la calidad (véase 4.4.); y evaluar la eficacia de estas acciones.

Las acciones tomadas para abordar los riesgos y oportunidades deben ser
proporcionales al impacto potencial en la conformidad de los productos y los servicios.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Identificar los riesgos y oportunidades que afecten al producto durante el proceso de
produccidn, es necesario analizar lo determinado en la matriz FODA y en los requisitos
legales, reglamentarios y de satisfaccion al cliente, una vez identificados los riesgos se

debe evaluar y determinar su gravedad e incidencia con la finalidad de priorizar los
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riesgos y establecer medidas de mejora para prevenir o reducir no conformidades en el
producto durante el proceso.

3.1.6.2 Objetivos de la calidad y planificacion para lograrlos

Situacion actual

La organizacién no ha establecido objetivos de la calidad, debido a que no se ha

implementado un Sistema de Gestion de la Calidad en el &rea de produccion.

Como debe ser

6.2.1 La organizacién debe establecer objetivos de la calidad para las funciones y niveles

pertinentes y los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad.
Los objetivos de la calidad deben:

a) ser coherentes con la politica de la calidad;

b) ser medibles;

c) tener en cuenta los requisitos aplicables;

d) ser pertinentes para la conformidad de los productos y servicios y para el

aumento de la satisfaccién del cliente;
e) ser objeto de seguimiento;
f) comunicarse;

g) actualizarse, segun corresponda.

La organizacion debe mantener informacion documentada sobre los objetivos de la

calidad.
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6.2.2 Al planificar como lograr sus objetivos de la calidad, la organizacion debe

determinar:

a) queé se va a hacer;

b) qué recursos se requeriran;
C) quién sera responsable;

d) cuando se finalizarg;

e) como se evaluaran los resultados. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer los objetivos de calidad para el area de produccion, los mismos que deben estar
relacionados con la politica de calidad, con los requisitos del sistema y con la
conformidad de los productos. La organizacion debe almacenar los objetivos de calidad

como informacion documentada tanto en archivos fisicos como digitales.

3.1.6.3 Planificacion de cambios

Situacion actual

Cuando se realizan cambios en los procesos productivos estos son supervisados y
dirigidos conjuntamente con el area de planificacion y produccion con el fin de no
interrumpir la cadena de venta con los productos, sin embargo, no se han determinado
cambios en el Sistema de Gestién de Calidad debido a que no hay una implementacion

del mismo.

Como debe ser

Cuando la organizacion determine la necesidad de cambios en el sistema de gestion de
la calidad, estos cambios se deben llevar a cabo de manera planificada (Véase 4.4). La

organizacion debe considerar:
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a) El propdsito de los cambios y sus consecuencias potenciales;
b) La integridad del sistema de gestion de la calidad;

c) Ladisponibilidad de recursos;
d) La asignacion o reasignacion de responsabilidades y autoridades (ICONTEC
Internacional, 2015)
Brecha
Cuando se presenten cambios dentro del Sistema de Gestion de Calidad, se deben

planificar tomando en cuenta los procesos, los recursos, responsabilidades y autoridades

con el fin de conocer el propdsito de los cambios y cuales serian sus consecuencias.

3.1.7 Apoyo

3.1.7.1 Recursos

3.1.7.1.1 Generalidades

Situacion actual

El area de planificacion es la encargada de planificar y determinar los recursos que se van
a utilizar en la produccion de plasticos, pero no se realiza una planificacion de los recursos
a utilizar dentro del sistema de gestion de calidad debido a la inexistencia del mismo.
Como debe ser

La organizacion debe determinar y proporcionar los recursos necesarios para el
establecimiento, implementacion, mantenimiento y mejora continua del sistema de

gestién de la calidad.

La organizacion debe considerar:
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a) las capacidades y limitaciones de los recursos internos existentes;
b) qué se necesita obtener de los proveedores externos. (ICONTEC Internacional,
2015)

Brecha

Realizar una lista de verificacion de los recursos a emplear para la implementacion,
mantenimiento y mejora continua del sistema de gestion de calidad dentro del &rea de
produccion, considerando la capacidad y limitacién de los recursos internos y de las

necesidades de la organizacion con proveedores externos.

3.1.7.1.2 Personas

Situacion actual

La organizacion no determina el nimero de personas necesarias para la implementacion
del sistema de gestion de calidad, sin embargo, si se determina el nimero de personas que
se encuentran en cada puesto de trabajo segun el plan de produccién.

Como debe ser

La organizacion debedeterminar y proporcionar las personas necesarias para la
implementacion eficaz de su sistema de gestion de la calidad y para la operaciény control
de sus procesos. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer el nimero de personas necesarias para la implementacion del Sistema de

Gestion de la Calidad en cada uno de los cargos descritos en el organigrama estructural

del departamento de produccion.
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3.1.7.1.3 Infraestructura

Situacion actual

La organizacion cuenta con un plan de mantenimiento, el mismo que es cumplido de
acuerdo al cronograma mensual, sin embargo, no se utiliza materiales adecuados para
preservar la infraestructura de la fabrica en buenas condiciones, debido al poco

presupuesto que se asigna para el departamento de mantenimiento.

Como debe ser

La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura necesaria
para la operacion de sus procesos y lograr la conformidad de los productos y servicios.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer un presupuesto anual acorde a las necesidades presentadas por el departamento
de mantenimiento, que le permita cotizar materiales de buena calidad y que aseguren el
mantenimiento de la infraestructura de la fabrica con la finalidad de lograr la conformidad
de los productos durante el proceso de produccion.

3.1.7.1.4 Ambiente para la operacion de los procesos

Situacion actual

La organizacion determina y proporciona los recursos necesarios para mantener el
ambiente fisico controlado para la produccion a través de los planes de mantenimiento de
infraestructura, sin embargo, no se considera el ambiente social y psicoldgico del personal
para la produccion de articulos plasticos, debido a que no es relevante para los altos

mandos de la organizacion.
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Como debe ser

La organizacion debe determinar, proporcionary mantener el ambiente necesario
para la operacion de sus procesos y para lograr la conformidad de los productos y

Servicios.

NOTA: Un ambiente adecuado puede ser una combinacion de factores humanos y fisicos,

tales como:

a) Sociales (por ejemplo, no discriminatorio, ambiente tranquilo, libre de

conflictos);

b) Psicologicos (por ejemplo, reduccion del estrés, prevencion del sindrome de

agotamiento, cuidado de las emociones);

c) Fisicos (por ejemplo, temperatura, calor, humedad, iluminacién, circulacién

del aire, higiene, ruido).

Estos factores pueden diferir sustancialmente dependiendo de los productos y servicios
suministrados. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Verificar que los planes de mantenimiento se cumplan segun el cronograma mensual y
realizar encuestas y evaluaciones del clima laboral para determinar como se encuentra el
ambiente social, psicoldgico y fisico de la organizacion, con la finalidad de garantizar la

conformidad de los productos y la satisfaccion personal de los trabajadores.
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3.1.7.1.5 Recursos de seguimiento y medicién

Situacion actual

La organizacion utiliza la lista maestra de equipos del cliente en donde se controla que
los equipos estén calibrados para la produccidon de articulos plasticos, sin embargo no se
elabora una lista de equipos propia de la empresa, debido a que la lista del cliente se

asemeja a la de la organizacion.

Como debe ser

7.1.5.1 Generalidades

La organizacion debe determinar y proporcionar los recursos necesarios para
asegurarse de la validez y fiabilidad de los resultados cuando se realice el seguimiento
o la medicion para verificar la conformidad de los productos y servicios con los

requisitos.

La organizacion debe asegurarse de que los recursos proporcionados:

a) Son apropiados para el tipo especifico de actividades de seguimiento y medicion

realizadas;

b) Se mantienen para asegurarse de la idoneidad continua para su propdsito.

La organizacion debe conservar la informacion documentada apropiada como evidencia
de que los recursos de seguimiento y medicion son idoneos para su proposito.
(ICONTEC Internacional, 2015)
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7.1.5.2 Trazabilidad de las mediciones

Cuando la trazabilidad de las mediciones es un requisito, o es considerada por la
organizacién como parte esencial para proporcionar confianza en la validez de los

resultados de la medicion, el equipo de medicion debe:

a) Calibrarse o verificarse, 0 ambas, a intervalos especificados, o antes de su
utilizacion, contra patrones de medicion trazables a patrones de medicion
internacionales o nacionales; cuando no existan tales patrones, debe conservarse
como informacién documentada la base utilizada para la calibracion o la
verificacion;

b) ldentificarse para determinar su estado;

c) Protegerse contra ajustes, dafio o deterioro que pudieran invalidar el estado de
calibracién y los posteriores resultados de la medicion.

La organizacion debe determinar si la validez de los resultados de medicion previos se
ha visto afectada de manera adversa cuando el equipo de medicién se considere no apto
para su propaosito previsto, y debe tomar las acciones adecuadas cuando sea necesario.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

e Verificar si dentro de la lista maestra de equipos del cliente se encuentran todos
los equipos que se utilizan en cada uno de los procesos de produccion de plasticos.

e Realizar una matriz de calibracion de equipos de la lista maestra propia de la
empresa en donde conste: el nombre del equipo, si el equipo necesita calibracion,
fecha de ultima calibracién y fecha proxima a calibrarse.
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o Verificar que equipos estan sin calibracion y préximos a calibrarse con la finalidad
de realizar un cronograma de calibracion de equipos en instituciones de

metrologia certificadas.

e Conservar los certificados de los equipos que fueron calibrados como informacion

documentada tanto en medios fisicos como magnéticos.

3.1.7.1.6 Conocimiento de la Organizacion

Situacion actual

El departamento de produccion utiliza los conocimientos obtenidos en las norma técnicas
ANSI Z124.5-2013, ASME A112.19.5:2005, NTE INEN 2307 y en los procedimientos
de produccion para la fabricacion de asientos, valvulas y flapper.

Como debe ser

La organizacion debe determinar los conocimientos necesarios para la operacion de sus

procesos y para lograr la conformidad de los productos y servicios.

Estos conocimientos deben mantenerse y ponerse a disposicion en la medida en que sea

necesario.

Cuando se abordan las necesidades y tendencias cambiantes, la organizacion debe
considerar sus conocimientos actuales y determinar como adquirir o acceder a los
conocimientos adicionales necesarios y a las actualizaciones requeridas. (ICONTEC

Internacional, 2015)

Brecha

Verificar que todas las partes interesadas del &rea de produccion realicen su trabajo en

funcién a lo establecido en las normas técnicas vigentes y procedimientos para la
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fabricacion de productos plasticos con la finalidad de lograr la conformidad del producto

con los requisitos.

3.1.7.2 Competencia

Situacion actual

El personal encargado de la ndmina de la empresa selecciona al personal Gnicamente
basdndose en la hoja de vida del mismo y los requerimientos del puesto de forma
empirica, las funciones son designadas de forma verbal. No existe un manual de
funciones, ni un perfil de cargos, debido a la dependencia administrativa del cliente que

no permite administrar al personal por parte de Elaplas.

Como debe ser

La organizacion debe:

a) Determinar la competencia necesaria de las personas que realizan, bajo su
control, un trabajo que afecta al desempefio y eficacia del sistema de gestion de

la calidad;

b) Asegurarse de que estas personas sean competentes, basandose en la educacion,

formacion o experiencia apropiadas;

¢) Cuando sea aplicable, tomar acciones para adquirir la competencia necesaria

y evaluar la eficacia de las acciones tomadas;

d) Conservar la informacién documentada apropiada como evidencia de la
competencia. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Solicitar la independencia del area de recursos al cliente, con la finalidad de establecer y
evaluar las competencias que debe tener cada empleado a través de un manual de

funciones y perfil de cargo para el area de produccion de Elaplas del Ecuador.
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Se debe conservar toda la informacion relacionada a la competencia del personal como

informacion documentada.

3.1.7.3 Toma de conciencia

Situacion actual

La organizacion al no tener un sistema de gestion de calidad tampoco cuenta con una
politica de calidad, objetivos de calidad ni con implicaciones al incumplimiento del
sistema de gestion de calidad, por lo tanto no se puede asegurar de la toma de conciencia

de los mismaos.

Como debe ser

La organizacion debe asegurarse de que laspersonas que realizan el trabajo bajo el

control de la organizacion tomen conciencia de:
a) La politica de la calidad;
b) Los objetivos de la calidad pertinentes;

c) Su contribucion a la eficacia del sistema de gestion de la calidad, incluidos los

beneficios de una mejora del desempefio;

d) Las implicaciones del incumplimiento de los requisitos del sistema de gestion de
la calidad. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Realizar campafias de concientizacion a todas las partes interesadas del area de
produccidn acerca del sistema de gestion de calidad, sus beneficios, requisitos, politica

de calidad, objetivos de calidad e implicaciones por incumplimiento.
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3.1.7.4 Comunicacion

Situacion actual

La organizacion no realiza comunicaciones internas ni externas del Sistema de Gestion

de Calidad debido que no se ha implementado el mismo en el area de produccion.

Como debe ser

La organizacion debe determinar lascomunicaciones internas y externas pertinentes al

sistema de gestion de la calidad, que incluyan:

a) Qué comunicar;

b) Cuando comunicar;
c) A quién comunicar;
d) Como comunicar;

e) Quién comunica. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha
Establecer el canal de comunicacion que permita informar a las partes interesadas toda la

informacidén concerniente al Sistema de Gestidn de la Calidad, una vez implementado el

mismo en el area de produccion.
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3.1.7.5 Informacién documentada

3.1.7.5.1 Generalidades

Situacion actual

La organizacion no posee informacion documentada del Sistema de Gestion de Calidad,

debido a la inexistencia del mismo en el departamento de produccion.

Como debe ser

El sistema de gestion de la calidad de la organizacion debe incluir:
a) La informacion documentada requerida por esta Norma Internacional;

b) La informacion documentada que la organizacion determina como necesaria
para la eficacia del sistema de gestion de la calidad. (ICONTEC Internacional,
2015)

Brecha

Documentar toda la informacién establecida en la norma ISO 9001:2015 y toda la
informacion que la organizacion considere necesaria del Sistema de Gestion de la Calidad

para el area de produccion.

3.1.7.5.2 Creacidn y actualizacién

Situacion actual

La organizacion no tiene un formato especifico para la informacion del Sistema de
Gestion de Calidad, debido a que no se ha implementado el Sistema de Gestion de la
Calidad en el departamento de produccién, sin embargo, la organizacion cuenta con

formatos y registros para los procedimientos internos del proceso.
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Como debe ser

Al crear y actualizar la informacidén documentada, la organizacion debe asegurarse de

que lo siguiente sea apropiado:

a) La identificacion y descripcion (por ejemplo, titulo, fecha, autor o nimero de

referencia);

b) EIl formato (por ejemplo, idioma, version del software, gréaficos) y los medios de

soporte (por ejemplo, papel, electrénico);

c) La revision y aprobacion con respecto a la conveniencia y adecuacion.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Elaborar un formato especifico para toda la informacion relacionada al Sistema de

Gestion de Calidad y a sus procedimientos internos, el cual incluya la identificacién, el

formato, la revision y aprobacion del documento.

3.1.7.5.3 Control de la informacion documentada

Situacion actual

La organizacion no almacena informacién documentada del Sistema de Gestion de
Calidad en ningun medio, sea este fisico o digital, debido a la inexistencia del mismo, sin
embargo se almacena informacion propia del proceso de produccion en medios fisicos y
magnéticos por cada duefio del proceso tales como registro de piezas producidas, planes

de produccion, controles de calidad, entre otros.
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Como debe ser

7.5.3.1La informacion documentada requerida por el sistema de gestion de la calidad

y por esta Norma Internacional se debe controlar para asegurarse de que:
a) Esté disponible y sea idonea para su uso, donde y cuando se necesite;

b) Esté protegida adecuadamente (por ejemplo, contra pérdida de la

confidencialidad, uso inadecuado o pérdida de integridad).

7.5.3.2 Para el control de la informacion documentada, la organizacion debe abordar

las siguientes actividades, segun corresponda:
a) Distribucién, acceso, recuperacion y uso;
b) Almacenamiento y preservacion, incluida la preservacion de la legibilidad;
c) Control de cambios (por ejemplo, control de version);

d) Conservacion y disposicion.

La informacion documentada de origen externo, que la organizacion determina como
necesaria para la planificacion y operacion del sistema de gestion de la calidad, se debe

identificar, segln sea apropiado y controlar.

La informacion documentada conservada como evidencia de la conformidad debe

protegerse contra modificaciones no intencionadas. (ICONTEC Internacional, 2015)
Brecha

Una vez implementado el Sistema de Gestion de la Calidad se debe crear un disco
compartido en el servidor con el nombre SGC DEFINITIVO, el mismo que debe estar

disponible para todas las partes interesadas del Sistema de Gestion de Calidad, en donde

se debera almacenar toda la informacidn digital relacionada con el Sistema de Gestién
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de Calidad e informacion propia de la organizacidon tanto interna como externa, esta debe
estar debidamente identificada y protegida con clave dentro del disco compartido.

La documentacion fisica debera ser almacenada en carpetas debidamente identificadas y

disponibles.

3.1.8 Operacion

3.1.8.1 Planificacion y control operacional

Situacion actual

De acuerdo al Proceso de Planificacion de la empresa, el Jefe de Planta genera una Orden
de compra interna en la que especifica las cantidades de materia prima y demas insumos
necesarios para la elaboracién de los productos inyectados; adicionalmente, el
Planificador genera la Planificacion Diaria de produccion de acuerdo a las necesidades
del cliente, este registro es recibido por el Jefe de Produccion quién indica las

instrucciones de trabajo que se aplicaran durante la elaboracion del producto.

El Jefe de Calidad elabora el Plan de Calidad que define las actividades necesarias de
verificacion, monitoreo, medicién, control y prueba del producto, sin embargo, no se

establecen indicadores de gestidn en el procesos de produccion.

Como debe ser

La organizacion debe planificar, implementar y controlar los procesos (véase 4.4)
necesarios para cumplir los requisitos para la provision de productos y servicios, y para

implementar las acciones determinadas en el capitulo 6, mediante:
a) La determinacidn de los requisitos para los productos y servicios;
b) El establecimiento de criterios para:

1) Los procesos;
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2) La aceptacion de los productos y servicios;

c) La determinacion de los recursos necesarios para lograr la conformidad con los

requisitos de los productos y servicios;
d) La implementacion del control de los procesos de acuerdo con los criterios;

e) La determinacién, el mantenimiento y la conservacion de la informacion

documentada en la extension necesaria para:

1) Tener confianza en que los procesos se han llevado acabo segun lo

planificado;

2) Demostrar la conformidad de los productos y servicios con sus requisitos.

La salida de esta planificacion debe ser adecuada para las operaciones de la

organizacion.

La organizacion debe controlar los cambios planificados y revisar las consecuencias de
los cambios no previstos, tomando acciones para mitigar cualquier efecto adverso, segin

sea necesario.

La organizacion debe asegurarse de que los procesos contratados externamente estén
controlados (véase8.4). (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Verificar el cumplimiento de los procesos con la planificacién y con los requisitos del
producto segun lo especificado en los procedimientos de produccion y normas técnicas,
la informacion obtenida de los resultados de la planificacion y controles en el proceso

productivo debe ser almacenada en medios fisicos y magnéticos.

-62 -



3.1.8.2 Requisitos para los productos y servicios

3.1.8.2.1 Comunicacion con el cliente

Situacion actual

El departamento de planificacion y el Jefe de Planta son los encargados de conocer las
necesidades y los requerimientos del cliente y de acuerdo a ello programar los pedidos de

productos que el cliente requiere.

El Jefe de planta es el encargado de administrar la propiedad del cliente de acuerdo a lo
establecido dentro del procedimiento de produccion. Sin embargo, no se realiza ninguna
retroalimentacion con el cliente sobre el producto recibido por lo cual tampoco se puede

determinar la satisfaccion del mismo.

Como debe ser

La comunicacion con los clientes debe incluir:

a) Proporcionar la informacién relativa a los productos y servicios;
b) Tratar las consultas, los contratos o los pedidos, incluyendo los cambios;

c) Obtener la retroalimentacion de los clientes relativa a los productos y servicios,

incluyendo las quejas de los clientes;
d) Manipular o controlar la propiedad del cliente;

e) Establecer los requisitos especificos para las acciones de contingencia, cuando
sea pertinente. (ICONTEC Internacional, 2015)
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Brecha
Programar reuniones con el cliente de forma mensual para obtener una retroalimentacion

del producto recibido, con la finalidad de reducir las quejas y devoluciones de producto,

para asegurar la conformidad de los mismos con las especificaciones del cliente.

3.1.8.2.2 Determinacion de los requisitos para los productos y servicios

Situacion actual

La organizacion define los requisitos técnicos necesarios para la produccion de articulos
plasticos (asientos, valvulas y flapper) de acuerdo a lo establecido en las normas técnicas
ANSI Z124.5-2013, ASME A112.19.5:2005, NTE INEN 2307 y segun los requisitos

especificados por el cliente.

Como debe ser

Cuando se determinan los requisitospara los productos y servicios que se van a ofrecer

a los clientes, la organizacion debe asegurarse de que:

a) Los requisitos para los productos y servicios se definen, incluyendo:

1) Cualquier requisito legal y reglamentario aplicable;

2) Aquellos considerados necesarios por la organizacion;

b) La organizacion puede cumplir con las declaraciones acerca de los productos y

servicios que ofrece. (ICONTEC Internacional, 2015)
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Brecha

Verificar que los requisitos técnicos, legales, reglamentarios y especificos del cliente para
los productos plasticos se encuentren establecidos de acuerdo a las normas técnicas ANSI
Z124.5-2013, ASME A112.19.5:2005 y NTE INEN 2307 y segun los procedimientos de

produccion.

3.1.8.2.3 Revision de los requisitos para los productos y servicios

Situacion actual

El area de planificacion es la encargada de suministrar todos los recursos que permitan el
cumplimiento de los requisitos del producto hacia el cliente, por otra parte el area de
calidad es la encargada de verificar si el producto cumple con las especificaciones
requeridas por el cliente antes de su despacho, sin embargo no se realiza declaraciones

documentadas sobre la aceptacidn del cliente en cuanto a los requisitos.

Como debe ser

8.2.3.1 La organizacion debeasegurarse de que tiene la capacidad de cumplir los
requisitos para los productos y servicios que se van a ofrecer a los clientes. La
organizacién debe llevar a cabo una revision antes de comprometerse a suministrar

productos y servicios a un cliente, para incluir:

a) Los requisitos especificados por el cliente, incluyendo los requisitos para las

actividades de entrega y las posteriores a la misma;

b) Los requisitos no establecidos por el cliente, pero necesarios para el uso
especificado o previsto, cuando sea conocido;

c) Los requisitos especificados por la organizacion;

-65-



d) Los requisitos legales y reglamentarios aplicables a los productos y servicios;

e) Las diferencias existentes entre los requisitos del contrato o pedido y los

expresados previamente.

La organizacion debe asegurarse de que se resuelven las diferencias existentes entre los

requisitos del contrato o pedido y los expresados previamente.

La organizacion debe confirmar los requisitos del cliente antes de la aceptacién, cuando

el cliente no proporcione una declaracion documentada de sus requisitos.

8.2.3.2 La organizacion debeconservar la informacién documentada, cuando sea

aplicable:
a) Sobre los resultados de la revision;

b) Sobre cualquier requisito nuevo para los productos y servicios. (ICONTEC
Internacional, 2015)

Brecha

Verificar el cumplimiento de los requisitos técnicos, legales, reglamentarios y propios del
cliente en la fabricacion de los productos a través del registro de evaluacién de piezas
plasticas tanto para asientos, vélvulas y flapper. Se debe conservar informacion
documentada de los resultados de la revision y de la incorporacion de requisitos para

productos nuevos.

3.1.8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios

Situacion actual

Cuando se realizan modificaciones a los requisitos del producto, estos son evaluados por
el area de planificacion antes de su aceptacion y fabricacion de piezas plasticas. Los
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cambios son comunicados de manera verbal a las partes interesadas, pero no existe

informacion documentada de los mismos.

Como debe ser

La organizacion debe asegurarse de que, cuando se cambien los requisitos para los
productos y servicios, la informacion documentada pertinente sea modificada, y de que
las personas pertinentes sean conscientes de los requisitos modificados. (ICONTEC

Internacional, 2015)

Brecha

Cuando se realicen cambios en el producto se debera conservar informacion documentada
de los mismos y deberan ser comunicados via email, carteleras o avisos escritos a las

partes interesadas dentro del proceso de produccion.

3.1.8.3 Diserio y desarrollo de los productos y servicios

Este punto de la norma no es aplicable dentro de la organizacion en los procesos de
produccién de plasticos, debido a que usan moldes preestablecidos que no requieren

incorporar cambios entregados por su cliente.

3.1.8.4 Control de los procesos, productos y servicios suministrados externamente

3.1.8.4.1 Generalidades

Situacion actual

La organizacion posee un departamento de compras el cual es el encargado de contactar

a los proveedores para adquirir materias primas, insumos o servicios de mantenimiento
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que requiera la empresa, dentro de su proceso de produccién, el encargado de compras
realiza una orden de compra en base al informe de planificacion. La persona de bodega
conjuntamente con compras son los encargados de verificar que el producto adquirido
cumpla con lo especificado en la orden de compra y que se encuentra en buenas

condiciones para la produccion.

Sin embargo, no se realiza ninguna calificacion a los proveedores para ser seleccionados
debido a que no existe un procedimiento que indique lo contrario, son seleccionados los
proveedores que presenten cotizaciones de bajo presupuesto sin considerar la calidad y

durabilidad de los productos y servicios contratados externamente.

Como debe ser

La organizacion debe asegurarse de que los procesos, productos y servicios
suministrados externamente son conformes a los requisitos. La organizacion debe
determinar los controles a aplicar a los procesos, productos y servicios suministrados

externamente cuando:

a) Los productos y servicios de proveedores externos estan destinados a

incorporarse dentro de los propios productos y servicios de la organizacion;

b) Los productos y servicios son proporcionados directamente a los clientes por

proveedores externos en nombre de la organizacion;

¢) Un proceso, 0 una parte de un proceso, es proporcionado por un proveedor

externo como resultado de una decision de la organizacion.

La organizacién debe determinar y aplicar criterios para la evaluacién, la seleccion, el
seguimiento del desempefio y la reevaluacion de los proveedores externos, basandose en
su capacidad para proporcionar procesos o productos y servicios de acuerdo con los

requisitos.
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La organizacién debe conservar la informacion documentada de estas actividades y de
cualquier accion necesaria que surja de las evaluaciones. (ICONTEC Internacional,
2015)

Brecha

Elaborar un procedimiento de compras el cual permita establecer criterios para la
evaluacion, la seleccion, el seguimiento del desempefio y la reevaluacién de los
proveedores externos con la finalidad de asegurar que los productos y servicios adquiridos
sean conformes con los requisitos establecidos dentro del proceso de produccion y
aseguren la calidad del producto. Se debera conservar informacion documentada del

proceso de seleccion y evaluacion de proveedores.

3.1.8.4.2 Tipo y alcance de control

Situacion actual

El Jefe de calidad conjuntamente con el personal de compras son los encargados de
verificar que los productos adquiridos a proveedores externos cumplan con los requisitos
establecidos dentro del proceso de produccion a través de muestras y pruebas de ensayo

que se realiza.

Como debe ser

La organizacion debe asegurarse de que los procesos, productos y servicios
suministrados externamente no afectan de manera adversa a la capacidad de la
organizacién de entregar productos y servicios conformes de manera coherente a sus

clientes.
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La organizacion debe:

a) Asegurarse de que los procesos suministrados externamente permanecen dentro

del control de su sistema de gestion de la calidad;

b) Definir los controles que pretende aplicar a un proveedor externo y los que
pretende aplicar a las salidas resultantes;

c) Tener en consideracion:

1) El impacto potencial de los procesos, productos y servicios suministrados
externamente en la capacidad de la organizacion de cumplir regularmente

los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables.
2) La eficacia de los controles aplicados por el proveedor externo;

d) Determinar la verificacién, u otras actividades necesarias para asegurarse de
que los procesos, productos y servicios suministrados externamente cumplen los
requisitos. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Verificar que los productos entregados por los proveedores externos cumplan con los
requisitos establecidos dentro del proceso de produccién, con el fin de cumplir con los

requisitos técnicos, legales y reglamentarios para la fabricacion de productos plasticos.

3.1.8.4.3 Informacion para los proveedores externos

Situacion actual
El jefe de plantay el personal de planificacion validan los requisitos necesarios que deben

tener los productos y servicios que se van adquirir externamente, informacion que es

entregada al area de compras para su adquisicion.
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Como debe ser

La organizacion debe asegurarse de la adecuacion de los requisitos antes de su

comunicacion al proveedor externo.

La organizacion debe comunicar a los proveedores externos sus requisitos para:

a) Los procesos, productos y servicios a proporcionar;

b) La aprobacion de:

1) Productos y servicios;
2) Meétodos, procesos y equipos;
3) La liberacion de productos y servicios;

c) La competencia, incluyendo cualquier calificacidn requerida de las personas;

d) Las interacciones del proveedor externo con la organizacion;

e) El control y el seguimiento del desempefio del proveedor externo a aplicar por
parte de la organizacion;

f) las actividades de verificacion o validacion que la organizacion, o su cliente,
pretende llevar a cabo en las instalaciones del proveedor externo. (ICONTEC

Internacional, 2015)

Brecha

Comunicar a los proveedores via email los requisitos que deben cumplir sus productos y
servicios para ser calificados como proveedores segun el procedimiento de compras

establecido.
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3.1.8.5 Produccién y provision del servicio

3.1.8.5.1 Control de la produccion y de la provision del servicio

Situacion actual

Para la fabricacion de piezas plasticas el area de produccién realiza sus procesos de
acuerdo al procedimiento de produccion y en funcion al informe entregado por el area de
planificacién. Las areas de mantenimiento y de calidad son los encargados de verificar si
las condiciones fisicas y climéticas se encuentran controladas para la produccion de

plasticos.

Como debe ser

La organizacion debe implementar la produccion y provision del servicio bajo

condiciones controladas.

Las condiciones controladas deben incluir, cuando sea aplicable:

a) La disponibilidad de informacién documentada que defina:

1) Las caracteristicas de los productos a producir, los servicios a prestar, o las

actividades a desempeiiar;
2) los resultados a alcanzar;
b) La disponibilidad y el uso de los recursos de seguimiento y medicion adecuados;

c) La implementacion de actividades de seguimiento y medicion en las etapas
apropiadas para verificar que se cumplen los criterios para el control de los
procesos 0 sus salidas, y los criterios de aceptacion para los productos y

servicios;

d) El uso de la infraestructura y el entorno adecuados para la operacion de los

procesos;
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e) La designacion de personas competentes, incluyendo cualquier calificacion

requerida;

f) La validacion y revalidacion periodica de la capacidad para alcanzar los
resultados planificados de los procesos de produccion y de prestacion del
servicio, cuando las salidas resultantes no puedan verificarse mediante

actividades de seguimiento o medicion posteriores;
g) Laimplementacién de acciones para prevenir los errores humanos;

h) La implementacién de actividades de liberacion, entrega y posteriores a la
entrega. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

e Establecer un plan de produccion en donde se considere las caracteristicas de los
productos a producir, los resultados a alcanzar en cada proceso, los recursos a
utilizar, la mano de obra, la infraestructura necesaria y los controles a

implementar.

e Verificar que cada etapa de produccion se encuentre bajo los estandares y
controles de calidad definidos en cada proceso e implementar acciones
preventivas y actividades de liberacion y entrega, y post entrega del producto al

cliente.

3.1.8.5.2 Identificacion y trazabilidad

Situacion actual
El supervisor de calidad es el encargado de inspeccionar que las piezas plasticas

producidas cumplan con las especificaciones técnicas antes de ser empacadas a bodega
de producto terminado y despachado al cliente.
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Como debe ser

La organizacion debe utilizar los medios apropiados para identificar las salidas, cuando

sea necesario, para asegurar la conformidad de los productos y servicios.

La organizacion debe identificar el estado de las salidas con respecto a los requisitos de

seguimiento y medicion a través de la produccidn y prestacion del servicio.

La organizacion debe controlar la identificacion Unica de las salidas cuando la
trazabilidad sea un requisito, y debe conservar la informacién documentada necesaria
para permitir la trazabilidad. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Verificar el cumplimiento de los criterios de control de las piezas producidas en cada
etapa del proceso hasta su almacenamiento en bodega y se debera conservar informacién

documentada de toda la trazabilidad del producto.

3.1.8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos

Situacion actual

El Jefe de Planta es el responsable de la identificacion, verificacion y proteccién de la
propiedad del cliente que se reciba para uso o implementacion en el producto, si la
propiedad del cliente se pierde, dafia o de cualquier forma resulta inadecuado su uso, el
Jefe de Planta notifica al propietario por medio escrito sobre cambios en su propiedad.

Como debe ser
La organizacion debe cuidar la propiedad perteneciente a los clientes 0 a proveedores
externos mientras esté bajo el control de la organizacién o esté siendo utilizado por la

misma.
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La organizacion debe identificar, verificar, proteger y salvaguardar la propiedad de los
clientes o de los proveedores externos suministrada para su utilizacion o incorporacion

dentro de los productos y servicios.

Cuando la propiedad de un cliente o de un proveedor externo se pierda, deteriore o de
algun otro modo se considere inadecuada para su uso, la organizacion debe informar de
esto al cliente o proveedor externo y conservar la informacion documentada sobre lo
ocurrido. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha
En este punto de la norma no existe una brecha entre la situacién actual con lo

especificado en la norma ya que la organizacion ha establecido actividades que permitan
cumplir con lo especificado en la norma 1ISO 9001:2015 clausula 8.5.3

3.1.8.5.4 Preservacion

Situacion actual

El Jefe de Planta es el responsable de la preservacion del producto durante su produccion,
como también del transporte interno del producto y es el responsable de proporcionar las
condiciones adecuadas para que el producto sea mantenido en condiciones adecuadas. El

Jefe de Bodega es el responsable de la preservacion del producto durante el transporte.

Como debe ser

La organizacion debe preservar las salidas durante la produccién y prestacion del
servicio, en la medida necesaria para asegurarse de la conformidad con los requisitos.
(ICONTEC Internacional, 2015)
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Brecha

Verificar el cumplimiento de los procedimientos e instructivos de produccién desde la
recepcion de materia prima hasta el almacenaje del producto terminado, asi como también

el cumplimiento de los procedimientos de ensayo realizados con el area de calidad.

3.1.8.5.5 Actividades posteriores a la entrega

Dentro del Sistema de Gestidn de Calidad del departamento de produccion no se aplica
esta clausula debido a que el alcance termina en el proceso de almacenamiento y no llega

a un proceso de ventas o comercializacion.

3.1.8.5.6 Control de los cambios

Situacion actual

El jefe de planta y el encargado de planificacion son los responsables de controlar los
cambios que se puedan dar en el proceso productivo, sin embargo no se documenta la
informacién de los cambios en los procesos debido a que todo lo manejan de manera

verbal.
Como debe ser
La organizacion debe revisar y controlar los cambios para la produccién o la prestacion

del servicio, en la extension necesaria para asegurarse de la continuidad en la

conformidad con los requisitos

La organizacién debe conservar informacién documentada que describa los resultados
de la revision de los cambios, las personas que autorizan el cambio y de cualquier accion

necesaria que surja de la revision. (ICONTEC Internacional, 2015)
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Brecha

Documentar y conservar toda la informacion del proceso de cambios que se puedan dar

en la produccidn de articulos desde su planificacion hasta su almacenamiento.

3.1.8.6 Liberacion de los productos y servicios

Situacion actual

El Producto Terminado que cumple con los requerimientos del Plan de Calidad es
entregado a Bodega para su conteo e ingreso, El Jefe de Calidad es el responsable de
determinar en qué grado se cumplieron los requerimientos en relacién a la especificacion
del producto y a los requerimientos del cliente, segun ello se procede con el despacho de

los productos al cliente.

Como debe ser

La organizacion debe implementar las disposiciones planificadas, en las etapas

adecuadas, para verificar que se cumplen los requisitos de los productos y servicios.

La liberacion de los productos y servicios al cliente no debe llevarse a cabo hasta que se
hayan completado satisfactoriamente las disposiciones planificadas, a menos que sea
aprobado de otra manera por una autoridad pertinente y, cuando sea aplicable, por el
cliente. La organizacion debe conservar la informacién documentada sobre la liberacion

de los productos y servicios.
La informacion documentada debe incluir:

a) Evidencia de la conformidad con los criterios de aceptacion;
b) Trazabilidad a las personas que autorizan la liberacion. (ICONTEC

Internacional, 2015)
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Brecha

Revisar que se llenen los registros de evaluacion de los productos con la finalidad de
verificar el cumplimiento de los requisitos técnicos y del cliente para su liberacion a
bodega, se debera conservar informacion documentada de la aceptacion del producto con

los requisitos y de su trazabilidad durante el proceso de produccion.

3.1.8.7 Control de las salidas no conformes

Situacion actual

Cuando en el proceso de inyeccion se detectan productos que no cumplen con los
requisitos técnicos establecidos el Jefe de Calidad le identifica llamandolo “Producto no
Conforme” y estos productos son retirados del proceso, sin embargo no existe un
procedimiento que determine el tratamiento que se deben dar a las salidas no conformes,

debido a una falta de cultura y organizacion en temas de aseguramiento de la calidad.

Como debe ser

8.7.1 La organizacion debe asegurarse de que las salidas que no sean conformes con sus
requisitos se identifican y se controlan para prevenir su uso o0 entrega no intencionada.
La organizacion debe tomar las acciones adecuadas basandose en la naturaleza de la no
conformidad y en su efecto sobre la conformidad de los productos y servicios. Esto se
debe aplicar también a los productos y servicios no conformes detectados después de la

entrega de los productos, durante o después de la provision de los servicios.

La organizacion debe tratar las salidas no conformes de una o mas de las siguientes

maneras:

a) Correcciobn;
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b) Separacion, contencidn, devolucion o suspension de provision de productos y

servicios;
c) Informacion al cliente;
d) Obtencion de autorizacion para su aceptacion bajo concesion.

Debe verificarse la conformidad con los requisitos cuando se corrigen las salidas no
conformes. (ICONTEC Internacional, 2015)

8.7.2 La organizacion debe conservar la informacion documentada que:
a) Describa la no conformidad;
b) Describa las acciones tomadas;
c) Describa todas las concesiones obtenidas;

d) Identifique la autoridad que decide la accidn con respecto a la no conformidad.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Elaborar un procedimiento de Productos No Conformes que permita identificar, controlar
y tratar las salidas no conformes, se deberd conservar informacion documentada de las

salidas no conformes y de las actividades realizadas.

3.1.9 Evaluacion del desempefio

3.1.9.1 Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion

3.1.9.1.1 Generalidades

Situacion actual

La organizacion no establece indicadores de gestion para el seguimiento y medicion de
los resultados debido a que el jefe de planta es aquel que por conocimiento y de forma

empirica conoce los resultados que son validos dentro del proceso productivo.
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Como debe ser

La organizacion debe determinar:

a) Qué necesita seguimiento y medicion;

b) Los métodos de seguimiento, medicion, analisis y evaluacién necesarios para
asegurar resultados validos;

¢) Cuando se deben llevar a cabo el seguimiento y la medicion;

d) Cuando se deben analizar y evaluar los resultados del seguimiento y la medicion.

La organizacion debe evaluar el desempefio y la eficacia del sistema de gestion de la
calidad. La organizacion debe conservar la informacion documentada apropiada como
evidencia de los resultados. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer indicadores de gestion de calidad en el proceso de produccion con la finalidad
de evaluar el desempefio y eficacia del Sistema de Gestion de la Calidad asi como del
analisis de los resultados en el seguimiento y medicion del proceso de produccion. Se
debera conservar informacién documentada de los indicadores establecidos en el proceso

de produccion y de los resultados de la medicién.

3.1.9.1.2 Satisfaccion del cliente

Situacion actual
El Jefe de Calidad es el responsable de determinar en qué grado se cumplieron los

requerimientos del cliente, y si se observa algin incumplimiento es notificado al Jefe de

planificacion y produccién para la correccion de los productos en el proceso productivo,
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este proceso se lo hace de forma verbal sin la aplicacion de indicadores de gestion que

permitan medir la satisfaccion del cliente.

Como debe ser

La organizacién debe realizar el seguimiento de las percepciones de los clientes del
grado en que se cumplen sus necesidades y expectativas. La organizacion debe
determinar los métodos para obtener, realizar el seguimiento y revisar esta informacion.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer indicadores de gestion que permitan medir la satisfaccion del cliente y la
eficiencia de los procesos con la finalidad de establecer métodos para mejorar los

resultados.

3.1.9.1.3 Andlisis y evaluacion

Situacion actual

El Jefe de Planta es el encargado de analizar si el producto cumple con las
especificaciones técnicas y con los requerimientos del cliente, pero no se mide el grado
de satisfaccion del mismo ni se realizan acciones que aborden riesgos y oportunidades,

debido a que todo lo realizan de forma empirica e informal.

Como debe ser

La organizacion debe analizar y evaluar los datos y la informacion apropiados que
surgen por el seguimiento y la medicidn. Los resultados del andlisis deben utilizarse para

evaluar:

a) La conformidad de los productos y servicios;

b) El grado de satisfaccion del cliente;
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c) El desempefio y la eficacia del sistema de gestion de la calidad;

d) Silo planificado se ha implementado de forma eficaz;

e) La eficacia de las acciones tomadas para abordar los riesgos y oportunidades;

f) El desempefio de los proveedores externos;

g) La necesidad de mejoras en el sistema de gestion de la calidad. (ICONTEC
Internacional, 2015)

Brecha

Establecer indicadores de gestion que permitan evaluar el desempefio del Sistema de
Gestion de Calidad en donde se analice tanto la conformidad de los productos con los
requerimientos técnicos, legales, reglamentarios y de especificacién del cliente, asi como
el grado de satisfaccion del cliente con la finalidad de obtener necesidades de mejora en

las etapas del proceso de produccion.

3.1.9.2 Auditoria Interna

Situacion actual

La organizacion no realiza auditorias internas al Sistema de Gestion de la Calidad del

departamento de produccion debido a que no se ha implementado dicho sistema.

Como debe ser

9.2.1 La organizacion debe llevar a cabo auditorias internas a intervalos planificados

para proporcionar informacion acerca de si el sistema de gestion de la calidad:

a) Es conforme con: los requisitos propios de la organizacion para su sistema de
gestién de la calidad; los requisitos de esta Norma Internacional;

b) Se implementa y mantiene eficazmente. (ICONTEC Internacional, 2015)
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9.2.2 La organizacién debe:

a)

Planificar, establecer, implementar y mantener uno o varios programas de
auditoria que incluyan la frecuencia, los métodos, las responsabilidades, los
requisitos de planificacion y la elaboracion de informes, que deben tener en
consideracion la importancia de los procesos involucrados, los cambios que

afecten a la organizacion y los resultados de las auditorias previas;

b) Definir los criterios de la auditoria y el alcance para cada auditoria;

c) Seleccionar los auditores y llevar a cabo auditorias para asegurarse de la
objetividad y la imparcialidad del proceso de auditoria;

d) Asegurarse de que los resultados de las auditorias se informen a la direccion
pertinente;

e) Realizar las correcciones y tomar las acciones correctivas adecuadas sin demora
injustificada;

f) Conservar informacién documentada como evidencia de la implementacion del
programa de auditoria y de los resultados de las auditorias. (ICONTEC
Internacional, 2015)

Brecha

Luego de la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad en el
departamento de produccion se debe planificar una auditoria interna anual
conforme a lo establecido en la norma ISO 19001.

Se debe capacitar al personal encargado de realizar la auditoria en temas de
Sistema de Gestion de Calidad y norma ISO 9001:2015.

Se debe establecer planes y programas de auditoria para evaluar los procesos del
area de produccion en donde se defina los criterios y el alcance de auditoria.
Informar y documentar el proceso de auditoria y sus resultados a la direccion.

Cerrar las no conformidades encontradas con los auditados.
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3.1.9.3 Revision por la Direccion

3.1.9.3.1 Generalidades

Situacion actual

La alta direccién de la empresa no realiza ninguna revision del Sistema de Gestion de

Calidad, debido a que no se ha implementado dicho sistema en el &rea de produccion.

Como debe ser

La alta direccion debe revisar el sistema de gestion de la calidad de la organizacion a
intervalos planificados, para asegurarse de su conveniencia, adecuacion, eficacia y
alineacion continuas con la direccidn estratégica de la organizacion. (ICONTEC

Internacional, 2015)

Brecha

Una vez realizada la auditoria interna al Sistema de Gestion de la Calidad del
departamento de produccion se debe entregar un informe de auditorias a la direccién con

el fin de revisar la eficacia, alineacion y posibles mejoras al Sistema de Gestién de la
Calidad.

3.1.9.3.2 Entradas de la direccion por la revision

Situacion actual

La alta direccién de la empresa no realiza ninguna revision del Sistema de Gestion de

Calidad, debido a que no se ha implementado dicho sistema en el area de produccion.
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Como debe ser

La revision por la direccion debe planificarse y llevarse a cabo incluyendo

consideraciones sobre:

a) Elestado de las acciones de las revisiones por la direccion previas;

b) Los cambios en las cuestiones externas e internas que sean pertinentes al sistema

de gestion de la calidad;

c) La informacion sobre el desempefio y la eficacia del sistema de gestion de la

calidad, incluida las tendencias relativas a:

1)

2)
3)
4)
5)
6)

7)

La satisfaccion del cliente y la retroalimentacion de las partes interesadas

pertinentes;

El grado en que se han logrado los objetivos de la calidad;

El desempefio de los procesos y conformidad de los productos y servicios;
Las no conformidades y acciones correctivas;

Los resultados de seguimiento y medicion;

Los resultados de las auditorias;

El desempefio de los proveedores externos;

d) La adecuacion de los recursos;

e) Laeficacia de las acciones tomadas para abordar los riesgos y las oportunidades

(véase 6.1);

f) Las oportunidades de mejora. (ICONTEC Internacional, 2015)

-85 -



Brecha

Planificar la revision de la direccion, en la cual se mencionen acciones que permitan
resolver las observaciones entregadas en la auditoria interna, los cambios que se vayan a
realizar dentro del Sistema de Gestion de Calidad, cambios en los objetivos de calidad,
como aumentar la satisfaccion del cliente, la mejora en los procesos y la conformidad de

los productos.

3.1.9.3.3 Salidas de la revision por la direccién

Situacion actual

La alta direccién de la empresa no realiza ninguna revision del Sistema de Gestion de

Calidad, debido a que no se ha implementado dicho sistema en el area de produccion.

Como debe ser

Las salidas de la revision por la direccién deben incluir las decisiones y acciones

relacionadas con:

a) Las oportunidades de mejora;
b) Cualquier necesidad de cambio en el sistema de gestion de la calidad;

c) Las necesidades de recursos.

La organizacion debe conservar informacion documentada como evidencia de los

resultados de las revisiones por la direccién. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Incluir dentro del informe de la revision de la direccion las oportunidades de mejora, los

recursos a emplear y los cambios que sean necesarios en el sistema de gestion de calidad.
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3.1.10 Mejora

3.1.10.1 Generalidades

Situacion actual

La organizacion realiza acciones de control para corregir y reducir los defectos mas no
para prevenirlos, debido a que la alta direccion como los altos mandos no tienen una
cultura proactiva, de igual forma no existe un plan de mejora de los procesos en las que

incluya la satisfaccion del cliente actual y futura.

Como debe ser

La organizacion debe determinar y seleccionar las oportunidades de mejora e
implementar cualquier accion necesaria para cumplir los requisitos del cliente y

aumentar la satisfaccion del cliente.

Estas deben incluir:

a) Mejorar los productos y servicios para cumplir los requisitos, asi como

considerar las necesidades y expectativas futuras;
b) Corregir, prevenir o reducir los efectos no deseados;

c) Mejorar el desempefio y la eficacia del sistema de gestion de la calidad.
(ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Establecer planes de mejora en los procesos productivos para reducir los defectos en los
procesos e incrementar la satisfaccion actual y futura de los requisitos del cliente hacia el

producto.
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3.1.10.2 No conformidad y accion correctiva

Situacion actual

Cuando se producen productos no conformes dentro del proceso de produccion, estos son

retirados del proceso, sin embargo no existe un procedimiento de productos no conformes

que permitan dar tratamiento a las no conformidades, debido a la poca cultura proactiva

de los empleados del departamento de produccion y a su forma de trabajo empirico con

el que realizan sus actividades.

Como debe ser

10.2.1 Cuando ocurra una no conformidad, incluida cualquiera originada por quejas, la

organizacion debe:

a)

b)

f)

reaccionar ante la no conformidad y, cuando sea aplicable:
1) Tomar acciones para controlarlay corregirla;
2) Hacer frente a las consecuencias;

evaluar la necesidad de acciones para eliminar las causas de la no conformidad,

con el fin de que no vuelva a ocurrir ni ocurra en otra parte, mediante:
1) Larevisiony el analisis de la no conformidad;
2) Ladeterminacion de las causas de la no conformidad;

3) La determinacion de si existen no conformidades similares, o que

potencialmente puedan ocurrir;
implementar cualquier accidn necesaria;
revisar la eficacia de cualquier accion correctiva tomada;

si fuera necesario, actualizar los riesgos y oportunidades determinados durante

la planificacion; y
si fuera necesario, hacer cambios al sistema de gestion de la calidad.
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Las acciones correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no conformidades

encontradas.

10.2.2 La organizacion debe conservar informacion documentada como evidencia de:

a) La naturaleza de las no conformidades y cualquier accion tomada

posteriormente;

b) Los resultados de cualquier accion correctiva. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

e Establecer un procedimiento de productos no conforme en donde se establezcan
las acciones para controlar, corregir y prevenir los productos no conformes, de
igual forma actualizar la matriz de riesgos, en los procesos donde se encontraron
productos no conformes.

e Se debera almacenar la informacion documentada de los productos no conforme

y de las acciones tomadas en cada uno de los casos.

3.1.10.3 Mejora continua

Situacion actual

La organizacion no establece un plan de mejora continua ni posee registros de los
resultados del andlisis de la evaluacion de oportunidades de mejora, debido a la
inexistencia de un Sistema de Gestion de la Calidad y a la poca cultura proactiva sobre la

mejora de los procesos.
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Como debe ser

La organizacion debe mejorar continuamente la conveniencia, adecuacion y eficacia del

sistema de gestion de la calidad.

La organizacion debe considerar los resultados del analisis y la evaluacidn, y las salidas
de la revision por la direccidon, para determinar si hay necesidades u oportunidades que

deben considerarse como parte de la mejora continua. (ICONTEC Internacional, 2015)

Brecha

Elaborar un plan de mejora continua del sistema de gestion de calidad en base a los
resultados obtenidos en la Gltima auditoria, con la finalidad de determinar las necesidades

y oportunidades que deben considerarse dentro del plan de mejora continua.

3.2 Alcance

El sistema de gestion de la calidad descrito cumple con los requisitos de la norma 1SO
9001:2015 y se aplica a las actividades realizadas en el sector industrial de la
construccién, ofrecidos por la empresa Elaplas del Ecuador S.A en la sede matriz ubicada

en Quito Sur Panamericana Sur Km. 15.

Cabe indicar que este Sistema de Gestidn de la Calidad sera aplicado para los procesos

de produccidn de los articulos plasticos complementos de la ceramica sanitaria.

Los productos de Elaplas del Ecuador satisfacen las necesidades del cliente Edesa S.A.

Los mismos que se desarrollan mediante los siguientes procesos:

Planificacion Estratégica
Gerencia de la Calidad

Investigacion de Mercado

A e

Planificacion de produccion
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Recepcion de materiales
Preparacion de materias primas
Proceso de inyeccion

Inspeccion de calidad

© © N o O

Embalaje y empaque
10. Almacenamiento

11. Administracion y finanzas

3.3 Politica de Calidad

Elaplas del Ecuador S.A tiene las siguientes politicas para asegurar la calidad de sus

productos y ganar la confianza de nuestro cliente:

Conservar el liderazgo en la fabricacion de articulos plasticos complementos de
la ceramica sanitaria a nivel nacional

Mantener efectividad dentro de los procesos de produccion

Contar con personal altamente calificado y motivado

Innovar nuestros productos cada vez que sea necesario

Satisfacer las necesidades del cliente

Mantener el liderazgo tecnoldgico y de mercado en la fabricacion de articulos
plasticos

Asegurar la proteccion de propiedad intelectual

Fomentar la ética e integridad en todos los miembros de la organizacién
Promover la investigacion y desarrollo a nivel organizacional

Impulsar la responsabilidad social con las industrias del sector

Promover la mejora continua a nivel de procesos

3.4 Objetivos de Calidad

Mantener un Sistema de Gestion dinamico y participativo, que involucre la mayor

parte del personal y que reporte beneficios interna y externamente
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e Superar las expectativas que tiene el cliente con productos de buena calidad.

e Proporcionar a nuestro cliente productos que cumplan con los requisitos
especificados por ellos antes, durante y después del producto vendido.

e Proporcionar a los accionistas de la empresa, los beneficios derivados de las
acciones de calidad implantadas, lo cual debe apuntar a un mejor posicionamiento
y rentabilidad.

e Mantener permanentemente programas de participacion del personal, orientados
a cultivar el interés, esfuerzo, compromiso y conocimiento necesarios para
mejorar continuamente los procesos, la satisfaccion del cliente y sus propios

logros.

3.5 Levantamiento de procesos

Planificacién y Control Operacional

Control de
Requisitos

F )

v

A 4

Bodega MP e Compras
Insumos

v
Inyeccion del
Producto

I

Producto Si

Mantenimiento

Mald

Maquinas

Cliente

Control de
U Couonne 7 Calidad

l NO
Liberacién del
Producto

Figura 10: Procesos de Produccion
Fuente: (Elaplas del Ecuador , 2016)
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Se realiz6 el levantamiento de los procesos del area de produccion de la empresa Elaplas
del Ecuador en conjunto con el Jefe de Planta, los mismos que se detallan a continuacion:

Proceso de planificacion: Se genera una Orden de compra interna en la que se especifica
las cantidades de materia prima y demas insumos necesarios para la elaboracion de los

productos inyectados,

Proceso de almacenaje de materias primas e insumos: Cuando los insumos y materias
primas son entregados al auxiliar de servicios en la bodega, quien es el encargado de
verificar si todos los insumos fueron solicitados por la orden de compra emitida y si
cumplen con los requisitos especificados los mismos, son almacenados en la Bodega de

materias primas e insumos.

Proceso de inyeccidn de plasticos: Para el proceso de Produccion es de gran importancia
que tanto maquinas y moldes de inyeccién se encuentren en buen estado, asi como se

debe contar con todos los insumos necesarios para dicha produccion.

El Jefe de Planta designa un operario y un molde a una maquina de produccién de acuerdo
con el Plan de Produccién, para ello el supervisor de plasticos debe verificar que las

condiciones establecidas fisicas se cumplan.

Dadas las condiciones de arranque para produccion se procede a empezar el proceso de
inyeccion de plasticos, para ello el operario debe mantener siempre las condiciones
establecidas de acuerdo al Instructivo de Trabajo para Operador de inyeccidn, el operario
es el responsable de que el producto terminado cumpla con las requisitos del cliente en
base a lo comunicado por el jefe de calidad por intermedio de la Ficha Técnica del

Producto.
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Asi mismo, el operario debe registrar todos los datos necesarios en el Reporte de
Produccidn, el Supervisor de Plasticos debe realizar la revision de estos datos y entregar
al Jefe de Bodega para su ingreso respectivo, de observar alguna novedad al respecto el
Supervisor de Planta debe comunicar al Jefe de Planta y/o al Jefe de Planificacion de

inmediato.

Durante esta etapa del Proceso el operario es el responsable del correcto uso de maquina

y molde, el Supervisor de Planta debe revisar que lo anterior se lleve a cabo.

Para finalizar una produccion, El Supervisor de Planta verifica que se cumplié con la
cantidad planificada de acuerdo con el Plan de Produccion y verifica que dicha
produccion se encuentre notificada en todos sus campos de acuerdo al Reporte de
Produccidn, asi mismo la cantidad fisica debe ser coherente con los datos suministrados

en el Reporte de Produccién.

De existir novedades en cuanto a la maquina inyectora y/o molde de inyeccién el
Supervisor de Planta debe notificar al Jefe de Mantenimiento mediante el registro de

Entrega — Recepcion.

Aceptacion y Entrega de Producto Terminado a Bodega: El Producto Terminado que
cumple con los requerimientos del Plan de Calidad es entregado a Bodega para su conteo
e ingreso. El Jefe de Calidad es el responsable de determinar en qué grado se cumplieron
los requerimientos en relacion a la especificacion del producto y a los requerimientos del
cliente. Si los requerimientos estan incumplidos, el Jefe de Calidad le identifica

Ilamandolo Producto No Conforme y son devueltos para reproceso.
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3.6 Mapa de procesos
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3.7 Caracterizacion de los procesos

Una vez levantados los procesos y establecido el mapa de procesos se procedid
conjuntamente con el Jefe de Planta a caracterizar los procesos.

Figura 11: Caracterizacion de los procesos del Departamento de Produccion

Elaborado por: Katherine Paladines
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Figura 11: Continuacion...

Elaborado por: Katherine Paladines
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Figura 11: Continuacion...

Elaborado por: Katherine Paladines
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Manual de politicasy
procedimientos

Reporte de productos W

terminados empacados Productoterminado almacenado
ALMACENAMIENTO
Reporte de inventario de
S/ . productosterminados
/ \
XN
= Y
Infraestructura: Bodega de Recurso material: Software: Sistema
producto terminado montacargas, paletas SAP

Recurso humano: 1 supervisor de
calidad, 1 jefe de bodega, 1 jefe de
planta, asistente de bodega

Figura 11: Continuacion...

Elaborado por: Katherine Paladines

3.8 Manual de Calidad

Se desarroll6 un Manual de Calidad para el area de produccién el mismo que se puede

visualizar en el Anexo 2 del presente trabajo de titulacion.

3.9 Manual de procedimientos

Se desarrollé un Manual de Procedimientos para el area de produccion el mismo que se

puede visualizar en el Anexo 3 del presente trabajo de titulacion.
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

4.1 Decision

Se realizé una reunion el dia Martes 1 de Agosto del 2017 con la Alta Gerencia de la
empresa en la cual se explico la necesidad de implementar un Sistema de Gestion de la
Calidad en el &rea de produccion con la finalidad de estandarizar los procesos, eliminar
gastos en reproceso y cumplir con el plazo de entrega de los productos con el cliente,
como resultado de la reunién se dio paso a la implementacion del SGC para el area de
produccion y se designoé al lider del proyecto que sera el representante Legal de la
compafiia con el fin de demostrar su compromiso. Visualicese Acta en el Anexo 4 del

presente trabajo de titulacion

4.2 Planeacién y Organizacion

Se realizé el direccionamiento estratégico de la empresa en consenso con la Alta
Direccion con el fin de establecer los objetivos estratégicos, la filosofia corporativa, la
politica de calidad y los objetivos de calidad; una vez establecido el direccionamiento
estratégico y demas documentacion relacionada con el Sistema de Gestion de la Calidad,
se procedid con un analisis de brechas de la situacion actual del departamento de
produccién con los requisitos establecidos en la norma ISO 9001:2015, con el objeto de
conocer en que parte de la implementacion se encuentra la empresa segun lo especificado

en la norma internacional.

Se establecio un plan del proyecto en donde se considerd las personas que van a participar
en el proceso de implementacion y sus responsabilidades, los recursos a utilizar, el tiempo

que va a llevar el proceso.



4.3 Definicion y analisis

Para tener un mayor conocimiento en los procesos del departamento de produccion y los
cambios que se pueden generar por la implementacion del sistema de gestion de la
Calidad se procedid a realizar un levantamiento de procesos in situ con el Jefe de Planta
y los supervisores con el fin de elaborar el mapa de procesos, sus interacciones,

indicadores de gestion y el manual de procedimientos.

4.4 Elaboracién de los planes de calidad, disefio, documentacion e implementacién

de los elementos del sistema de calidad

PLAN DE CALIDAD PARA EL AREA DE PRODUCCION

Para poder identificar el plan de mejora del area de produccidn respecto de otros planes
que existan en la organizacion, es necesario dotar al mismo con un nombre especifico que
lo defina y lo diferencie claramente, desde el equipo director. Se propuso PCPROD (Plan

de Calidad del area de produccion).

El Equipo Director esta conformado por el Vicepresidente Ejecutivo Enrique Egas, Jefe
de Planta César Ati, Jefe de Planificacion Demetrio Ullrich, Supervisor de Calidad Juan

Chillagana y Katherine Paladines Asesora del Proyecto de implementacién.

El equipo Director realizd las siguientes actividades en funcion de los requisitos
establecidos en la norma ISO 9001:2015.

1. Objeto y campo de aplicacion: Se establecid los requisitos para el sistema de gestion
de calidad que establece la norma 1SO 9001:2015

2. Referencias Normativas: Se utilizé los documentos referidos a la norma 1SO

9000:2015 que son Sistemas de Gestion de Calidad y Fundamentos y vocabulario
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3. Términos y definiciones: Se aplico los términos y definiciones incluidos en la Norma
ISO 9000:2015.

4. Contexto de la organizacion

4.1 Comprension de la organizacion y de su contexto: Para lograr un conocimiento

completo de la organizacion se realizo las siguientes cuestiones externas e internas:

Filosofia del departamento de produccion

Misidn

Fabricar articulos plasticos complementarios a la cerdmica sanitaria satisfaciendo las

expectativas de nuestros clientes y accionistas.

Vision

Ser un departamento eficiente en la fabricacidn de articulos plasticos complementarios
para la porcelana sanitaria, promoviendo el mejoramiento continuo y la optimizacion de
los procesos y recursos, logrando un incremento sostenido de la productividad que

superaran los estandares de la industria para obtener productos de calidad.

Valores

e Respeto

e Honestidad

e Responsabilidad
e Puntualidad

e Eficiencia
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El andlisis del entorno y la matriz FODA del departamento de produccion se encuentran

descritas en el capitulo 1 del presente documento.

4.2 Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas: Se
identifico los stakeholders del Sistema de Gestion de la Calidad para Elaplas del Ecuador

y el Departamento de Produccion.

3
Diego Fernandez Salvador
José Rafael Bustamante

PROVEEDORES EMPLEADOS Y
RABAJADORES
ELAPLAS DEL ECUADOR

. /
CONTRATIST

Figura 13: Partes interesadas de la organizacion

Elaborado por: Katherine Paladines

-103 -



Elaborado por: Katherine Paladines

4.3 Determinacion del alcance del sistema de gestién de la calidad: Se procedié a
determinar el Alcance del Sistema de Gestién de Calidad para el departamento de
produccion referido en el Capitulo 3 del presente documento.

4.4 Sistemas de gestion de calidad y sus procesos: Se realizo el levantamiento de
procesos del area de produccion vy se elabor6 el mapa de procesos y su interaccion vy el
manual de procedimientos, referido en el Capitulo 3 del presente documento.
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5. Liderazgo

5.1 Liderazgoy compromiso

5.1.1 Generalidades

Para la Alta Direccion de Elaplas del Ecuador, todos los esfuerzos para una gestion

exitosa estan intimamente vinculados con:

e Ofrecer al cliente productos que logren la satisfaccion completa y oportuna a sus

requerimientos.

e Larelacion con el cliente y proveedores se desarrolla en una proyeccion de largo
plazo, con una evaluacion sostenida que contribuya a mejorar en forma

permanente los procesos.

e Todos los trabajadores deben comprometerse, estar motivados y contar con una

adecuada formacion.

Para cumplir lo anterior, la alta direccion define como base para el mejoramiento
continuo de sus procesos, un Sistema de Gestion de la Calidad de acuerdo a lo establecido

en la norma ISO 9001:2015, aplicable en su planta industrial.

El enfoque de la Gerencia General es desarrollar una cultura que anime a establecer y
mantener altos estandares, recompensando la productividad, identificando y resolviendo
los problemas, aceptando recomendaciones para mejoramiento y fomentando respeto
mutuo y comunicaciones efectivas entre la empresa y su cliente, colaboradores,

proveedores, ambiente y demas partes interesadas.

El compromiso de la Direccion esta evidenciado mediante la definicion de la politica de
calidad, asegurando que los objetivos de calidad estén establecidos, realizando las
revisiones del sistema de gestion y asegurando la disponibilidad de los recursos

necesarios.
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5.1.2 Enfoque al cliente

Elaplas del Ecuador reconoce que su organizacion depende de su cliente, por lo tanto, es
absolutamente necesario comprender las necesidades actuales y futuras del mismo,
satisfacer sus requisitos y esforzarse en sobrepasar sus expectativas. Esta orientacion

hacia el cliente, nos conduce a las siguientes acciones:

e Para comprender las necesidades y expectativas del cliente se han establecido las

fichas técnicas de los productos que se fabrican en la empresa.

e La comunicacion de las necesidades y expectativas del cliente se las realiza via

reuniones en los comités de planta.

5.2 Politica

5.2.1 Establecimiento de la politica de calidad

Elaplas del Ecuador S.A tiene las siguientes politicas para asegurar la calidad de sus

productos y ganar la confianza del cliente:

e Conservar el liderazgo en la fabricacion de articulos plasticos complementos de
la cerdmica sanitaria a nivel nacional

e Mantener efectividad dentro de los procesos de produccion

e Contar con personal altamente calificado y motivado

e Innovar nuestros productos cada vez que sea necesario

o Satisfacer las necesidades del cliente

e Mantener el liderazgo tecnologico y de mercado en la fabricacion de articulos
plasticos

e Asegurar la proteccion de propiedad intelectual

e Fomentar la ética e integridad en todos los miembros de la organizacion

e Promover la investigacion y desarrollo a nivel organizacional

e Impulsar la responsabilidad social con las industrias del sector

e Promover la mejora continua a nivel de procesos
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5.2.2 Comunicacién de la politica de calidad

La politica de calidad es comunicada a todas las partes interesadas via correo electrénico
y se encuentra almacenada de forma electrénica en la siguiente direccion: REPGER/SGC
DEFINITIVO/POLITICA DE CALIDAD/PRODUCCION, la misma que también se
mantiene impresa y es colocada en la cartelera del area de produccion.

5.3 Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion
Los roles, responsabilidades y los cargos del personal de produccion son establecidos y
comunicados por el administrador de personal de forma directa y via correo electronico.
Se realizd un manual de funciones en donde se establecié un organigrama estructural de
cargos Yy responsables del area de produccién como sus responsabilidades.
6. Planificacién
6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades
Se identificaron los siguientes riesgos en el departamento de produccion:
Planificacion
Definicion de las capacidades de las maquinas:
e Definicion de ciclos
e Definicidn de peso pieza
e Definicion de cavidades molde
e Definicidn de porcentajes malas

Definicion de stocks

e Stocks iniciales
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e Politica de inventarios en PT, MP, Materiales
Informacion de Necesidades

e Requerimiento del cliente

e Célculo de necesidades de MP y materiales

e Definicion de oportunidad de abastecimiento

e Status de maquinas

Estadistica de produccién

Ingreso de produccién

e Calidad de la informacion
e Digitacion en Excel
e Elaboracion de tablas dindmicas

e Calculo de horas promedios ponderados
Notificacion en SAP

e Actualizacién de datos de SAP (MCP8)

e Digitacion en SAP

e Existencias de materiales en SAP

Estadistica de produccion acumulada

e Pegar informacion de Excel en la base

e Actualizar las tablas dindmicas

Los riesgos expuestos anteriormente se representan dentro de las siguientes matrices de

riesgos:
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Probabilidad

. Factor de .
Riesgos de . Evaluacion
. |vulnerabilidad
consecuencia
Calificacion Calificacion
1 Mala definicion de ciclos 2 1 admisible
2 Mala definicidn del peso de la pieza 2 1 admisible
3 Error en la definicidn del # de cavidades 3 2 Tolerable
4 Error en la definicidn del % de malas 3 1 admisible
5 Mal Inventario Inicial 2 8 inaceptable
6 Error en la politica de inventarios 2 4 Tolerable
7 Error en los Forcast de clientes 3 g8 inaceptable
8 Error en el calculo de MP y materiales 2 8 inaceptable
9 Error en la definicion de oportunidad de abastecimiento 4 8
10 Error en la definicion de maguinas aptas 3 4 inaceptable
11 Error en el informe de produccion 2 4 Tolerable
12 Error en la digitacion de produccidan al excel 3 4 inaceptable
13 Error la corrida de tabla dinamica de capacidades 2 4 Tolerable
14 Error en e calculo de horas promedio de trabajo 2 2 admisible
15 Error al correr la MCP8 en el SAP 2 8 inaceptable
16 Error en la digitacidn en SAP 2 8 inaceptable
17 Error la informacidn de saldos de materiales en SAP 2 4 Tolerable
18 Mal pegado la informacion de produccién en Estadisticas 3 2 Tolerable
19 Error en la actualizacion de tablas dinamicas de estadisticas 3 2 Tolerable
Probabilidad
Riesgos de Factor de Evaluacidn
£ . wvulnerabilidad
consecuencia
Calificacion Calificacion Valor
Falta de Operador 3 4 12 inaceptable
Por personal
Desmotivacion del personal 3 8 24 inaceptable
Mal calibrada la maguina 2 -3 16
.. Descalibracion de la magquina 2 4 8 tolerable
Por maguinas
Maquina en mal estado 3 8 24 inaceptable
Falta de repuestos para las maquinas 3 4 12 inaceptable
Mzl realizado el inventario 3 8 24 inaceptable
Por Materia
. Material Mal pigmentado 2 16 32
Prima y
Materiales Error en el cargue de MP en la tolva 2 16 32
Falta de material en las maquinas 2 4 8
i 32
Por Calidad Produccion Rechazada 4 8
Rechazo en control horario por Calidad 2 4 8 tolerable
Mzl Calibrado el Peso de piezas 2 2 1 admisible
Mala definicion de numero de cavidades 3 2 6 tolerable
Por Proceso Mal llenado el informe de produccion 3 4 12 inaceptable
MNo conciede ciclos 3 2 & admisible
Mala informacion de piezas malas 4 4 16 inaceptable

Figura 15: Riesgos de Produccion
Fuente: (Elaplas del Ecuador, 2010)
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DEPARTAMENTO DE CALIDAD DE ELAPLAS

ESCENARIO PERSPECTIVA RIESGO PROBABILIDAD[CONSECUENCIA] VALOR | CONCLUSION
. 1 1 1
NO CONTAR © NO MALA EVALUACION DE PRODUCTO QUE NO CUMPLA LA CALIDAD REQUERIDA dmisibl
CUMPLIR CON| ASEGURAMIENT R 5 -
PROCEDIMIENTOS  DE|O DE LA CALIDAD | LIBERAR PRODUCTO NO CONFORME A CLIENTES INTERNOS ¥ EXTERNOS Inaceptable
CONTROL R 5 »
RECLAMOS ¥ DEVOLUCION POR PARTE DE LOS CLIENTES Inaceptable
NO PODER UTILIZAR LOS EQUIPOS 2 4 g Tolerable
NO CONTAR CON LAl o oo b |GENERAR DATOS ¥ RESULTADOS NO CONFIABLES 3 8 2 Inaceptable
CALIBRACIGN DE
EQUIPOS DEL :sg:;g':l% REALIZAR ENSAYOS DE MANERA NO CONFORME A LA 150 17025 3 4 12 Inaceptable
LABORATORIO ]
SER OBJETO DE UNA NO CONFORMIDAD EN UNA AUDITORIA INTERNA O EXTERNA 3 g 2 Inaceptable
INSATISFACCION DEL CLIENTE DEBIDO A LOS RESULTADOS. 2 8 18 Inaceptable
. 2 2 8
NO CUMPLIR CON LA QUE PRODUCCIGN FABRIQUE PRODUCTO NO CONFORME GENERANDO DESPERDICIO Tolerable
PLANIFICACION  DE| ASEGURAMIENT | o \iACENAR EN BODEGA ¥ DESPACHAR PRODUCTO NO CONFORME POR FALTA DE 2 N 16
INSPECCION EN|0 DE LA CALIDAD | conrroL \naceptable
PRODUCCION
. 3 8 24
RECLAMOS ¥ DEVOLUCION POR PARTE DE LOS CLIENTES Inaceptable
NO CONTAR CON Las| cONTROLDE DEJAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDIDA ¥ MATERIALES A EXFENSAS DE OUE 5 . 15 Inaceptable
SEGURIDADES EN EL| CALIDAD EN EL CUALQUIER PERSONA LOS PUEDA DAFIAR O ROBAR.
LABORATORIO LABORATORIO
PELIGRO QUE LAS BASES DE DATOS SEAN ALTERADAS 2 g 18 Inaceptable
EL DESCONOCIMIENTO SOBRE NORMAS Y MANEIO DE INSTRUMENTOS DE 2 s s
LABORATORIO . Tolerable
] s
: CALIDAD EN EL |EMITIR INFORMES CON RESULTADOS EQUIVOCADOS PERIUDICANDQ AL CLIENTE 3 16 28
TECNICO DEL [ aomaroRin Inaceptable
LABORATORIO
PONER EN RIESGQ EL PRESTIGIO DEL LABORATORIO 3 16 a8 _
I
PROBABILIDAD
MUY ALTA
5
ATA
4 3
MODERADO
3
saua 3
2
Y BAJA £
1

CONSECUENCIA

Figura 16: Riesgos en el Departamento de Calidad

Fuente: (Elaplas del Ecuador, 2010)

CATAITROSCO
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6.2 Objetivos de la calidad y planificacién para lograrlos

Los objetivos de calidad son comunicados via correo electronico a todas las partes
interesadas y se encuentran de forma fisica en la cartela del area de produccion y son los

siguientes:

e Mantener un Sistema de Gestion dindmico y participativo, que involucre la mayor
parte del personal y que reporte beneficios interna y externamente

e Superar las expectativas que tiene el cliente con productos de buena calidad.

e Proporcionar a nuestro cliente productos que cumplan con los requisitos
especificados por ellos antes, durante y después del producto fabricado.

e Aumentar el nivel de eficiencia en los procesos de produccion

e Mantener permanentemente programas de participacion del personal, orientados
a cultivar el interés, esfuerzo, compromiso y conocimiento necesarios para
mejorar continuamente los procesos, la satisfaccion del cliente y sus propios

logros.

7. Apoyo

7.1 Recursos

Para la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad en el area de produccion se

ha considerado los siguientes recursos:

Personas: Se tomo en cuenta el personal que labora en el area de produccion:

e Jefe de Planta: 1

e Supervisor de plasticos: 3
e Operadores de maquina: 42
e Pigmentador: 2

e Auxiliar de servicios: 5

e Ingeniero de calidad: 1
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Infraestructura: Se considerd la planta industrial en el &rea de produccion, las maquinas
de inyeccion y equipos. ElI mantenimiento de los equipos se lo realiza segun el plan de
mantenimiento mensual.

Ambiente: Se realizé el formato de la encuesta de clima laboral en conjunto con el
Asistente de Recursos Humanos y Jefe de planta, para luego realizarla con el personal
con el fin de determinar las condiciones psicoldgicas, sociales y fisicas que tienen el

personal que labora en el area de produccion.

La evaluacion del clima laboral del area de produccion midié los siguientes parametros

con sus resultados:

: . . « Comunicacion
- Aceptacién de los lideres y su estilo
Credibilidad  Ciacar0

* Competencia
* Integridad

«Trabgjo

facetas de la organizacién +Equipo
* Empresa

Sentimientos hacia las diferentes

Figura 17: Parametros clima Laboral

Elaborado por: Katherine Paladines
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IMPARCIALIDAD 53 CREDIBILIDAD 70

Equidad Comunicacion B9
En la remuneracion 61 Informacion B8
En el rato _ 63 Accesibilidad 70
ﬁusgrjua de favoritismo 57 Competencia 75
Justicia n Coordinacion B8
En el trato a las personas ?6 —

Delegacion 74
Capactdad de apelacion —
Visi6n 73
Orgullo por el tfrabajo personal Integrldgq 69
Orgullo del equipo 3?’ Confiabilidad B3
Orgullo de la empresa Honestidad 75
Fraternldad Apoyo 62
Hospitalidad ?? Desarrollo - Valoracion 65
Del lugar 78 profesional
De las personas 75 Reconocirmiento - Valoracion &0
Sentldo de equipo personal
Paricipacicn 7
Segundadysalud ocupacional Cuidado 55
Riesgo psicosocial 61 Entorno de trabajo 67
Porcentaje general del Area 70 Vida personal 44

NIVEL DE ACEPTACION GENERAL 2017

ACEPTACION GENERAL

Total evaluadores:

B Parcertaje general del 54 personas i
Ares J

Figura 18: Evaluacion Clima Laboral

Elaborado por: Katherine Paladines
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Recursos de Seguimiento y medicion: Se verifico la matriz de equipos de seguimiento
y medicion del area de produccién en donde conste el nombre del equipo, si el equipo
necesita calibracion, fecha dltima de calibracion, fecha proxima a calibrarse y el nombre
de la institucion metroldgica certificada que haya realizado la ultima calibracion del
equipo. Se conserva informacion documentada de la matriz de equipo y de los certificados
de calibracion de forma fisica y magnética. Véase el Anexo 5 del presente trabajo de

titulacion

Conocimiento de la Organizacion: Se realiz6 un FOCUS GROUP con las partes
interesadas del Sistema de Gestion de la Calidad, los procesos y procedimientos del area
de produccion, de los requisitos del cliente hacia el producto, de los estandares de
produccidn. Esta actividad se la realiz6 en las instalaciones de la empresa.

Véase el Anexo 6 del presente trabajo de titulacion

Figura 19: FOCUS GROUP

Elaborado por: Katherine Paladines
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7.2 Competencia: Se definio los perfiles de cargos en el area de produccién dentro del

manual de funciones y se programé capacitaciones a los empleados en temas de intereses

de acuerdo a puesto de trabajo y al Sistema de Gestion de Calidad. Se conservo

informacion documentada del mismo.

Véase el Anexo 7 del presente trabajo de Titulacion.

Capacitador Temario Asistentes Lugar Total Horas |Mes Dia Afio
Ing. Katherine Paladines | Introduccion a la Calidad y productividad 6 Agosto 14 2017
6 Agosto 16 2017
Ing. Katherine Paladines Sistemas de Gestion de Calidad SEQZ'D:SD'J::Z:ED':LTES[E] Aula 1 Elaplas ! Agosto 18 2017
nspactor s Caldad (1 7 Agosto 21 2017
Ing. Katherine Paladines Norma 150 9001:2015 ! Agosto 3 2017
7 Agosto 25 2017
Ing. Katherine Paladines |Introduccién a la Calidad y productividad S g e e 2 Agosto 28 2017
Ing. Katherine Paladines  |Sistemas de Gestion de Calidad signeniacién(2) Auiterde | Aula 1 Elaplas 2 Agosto 29 2017
Ing. Katherine Paladines [Norma IS0 9001:2015 2 Agosto 30 2017
Ing. Katherine Paladines [Introduccion a la Calidad y productividad e S Cperais eace 3 Septiembre 4 2017
Ing. Katherine Paladines |Sistemas de Gestion de Calidad iwecmﬁn::;;:izgpilw 2 | Aula1Elaplas 3 Septiembre 6 2017
Ing. Katherine Paladines [Norma IS0 9001:2015 3 Septiembre 8 2017
Ing. Katherine Paladines |Introduccién a la Calidad y productividad oot Goeraiosseach 3 Septiembre 11 2017
Ing. Katherine Paladines |Sistemas de Gestion de Calidad inyzceidn ::::nh:gmleno @ | Aula1Elaplas 3 Septiembre 13 2017
Ing. Katherine Paladines [Norma IS0 9001:2015 3 Septiembre 15 2017

Figura 20: Capacitaciones SGC

Elaborado por: Katherine Paladines
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7.3 Toma de conciencia: Se realizaron campafias de concientizacion y concursos con el
personal de produccién sobre los siguientes temas: la politica de calidad, los objetivos de
calidad, los requisitos del Sistema de Gestidn de la Calidad y su contribucion a la mejora

continua.

Figura 21: Campafias de concientizacion

Elaborado por: Katherine Paladines

7.4 Comunicacion: La comunicacién tanto interna como externa de los temas
relacionados con el Sistema de Gestion de la Calidad se la realiz6 via correo electrénico,

de boca en boca y en carteleras.

7.5 Informacion documentada: Todos los registros, procedimientos, manuales y demas
documentos relacionados con el Sistema de Gestion de la Calidad se encuentran
identificados de forma adecuada, siguen el formato establecido, se identifican la fecha de

revision y aprobacién del documento.
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8. Operacion

Los requisitos de los productos son definidos de acuerdo a lo establecido en las normas
ASME A112 19.5: 2005 para flapers, NTE INEN 2307 para valvulas y ANSI Z124.5 para
asientos plasticos y se encuentran en las fichas técnicas de cada producto. Véase Anexo
8 del presente trabajo de Titulacion

Si se realizan cambios en los requisitos del producto se deberd considerar lo que se

encuentre en las normas internacionales y nacionales para su fabricacion.

La evaluacion de los proveedores es realizada por el departamento de compras de la
empresa previa adquisicion de productos y servicios a utilizar dentro del proceso de

produccién.

Durante la implementacién se realizo el seguimiento a la produccion de piezas plasticas
la cual se basa en el procedimiento de produccion mencionado en el capitulo 3 del
presente documento, el mismo que cumple con las especificaciones técnicas y los

requisitos del cliente.

Las piezas que pasan a la etapa de inspeccion siguen los siguientes procedimientos de
ensayo segun el tipo de productos fabricados con el fin de verificar que se cumplan los

criterios de control establecidos en las normas.

Asientos Plasticos:

e Procedimiento de Ensayo de carga estatica para asientos plasticos

e Procedimiento de Ensayo dindmico para asientos plasticos

e Procedimiento de Ensayo de parachoques para asientos plasticos

e Procedimiento de Ensayo de impacto para asientos plasticos
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Flapper:

e Procedimiento de Ensayo de Ritmo de filtracion entre valvula de salida y flapper

Valvulas

e Procedimiento de Ensayo de resistencia al torque entre VS y tuerca

e Procedimiento de Ensayo de goteo de la valvula de salida

e Procedimiento de Ensayo de presion y temperatura a la valvula de entrada

e Procedimiento de Ensayo de ciclaje de la valvula de entrada

e Procedimiento de Evaluacién del dispositivo de prevencion del sifonaje inverso
e Procedimiento de Ensayo de capacidad de llenado total valvula de entrada

e Procedimiento de Ensayo de la capacidad de relleno

e Procedimiento de Revision de tomas de entrada de aire y manguera de relleno
Véase Anexo 9 del presente trabajo de titulacion
Para la liberacion de las piezas plasticas del area calidad a bodega se debe llenar el registro
de evaluacion tanto para asientos, valvulas y flapper después de haber realizado los
ensayos respectivos.
Los registros de evaluacion reflejan la aceptacion del lote de produccion de piezas que
cumplen con los requisitos técnicos y del cliente, mismo que sirve como medio para la
liberacion de productos a bodega.
Dicho registro debe estar con las firmas de responsabilidad.

Durante la implementacion del SGC se obtuvo los siguientes registros de evaluacion:

e Registro de evaluacion de Vélvulas de entrada
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e Registro de evaluacion de Valvulas de salida
e Registro de evaluacion de Flapper

e Registro de evaluacion de Asientos
Véase Anexo 10 del presente trabajo de titulacion
Se documento la evidencia de los cambios realizados en el proceso de pigmentacion
misma que fue informada al cliente durante el proceso de implementacion del SGC en el
area de produccion. Véase Anexo 11 del presente trabajo de titulacién
Las piezas plasticas que no cumplieron con los requisitos establecidos en las fichas
técnicas de cada producto son manejados segun el procedimiento de Producto no
Conforme Veéase Anexo 12 del presente trabajo de titulacion

9. Evaluacion del desempefio

En esta etapa de implementacidn se establecieron indicadores de gestion como medida de

seguimiento y medicion al Sistema de Gestion de Calidad en el &rea de produccion.
1. Indicador de nivel de calidad: Mide la relacion entre las piezas sin defectos
vs el total de la produccidn este indicador no debe ser menor al 97% del total

de la produccion.

Numero de piezas sin defectos

Niveld lidad =
tvet de catiaa Total de piezas producidas

2. Indicador de productividad: Mide la relacion entre el nimero de piezas

producidas vs el total de piezas planificadas

L. Numero de piezas producidas
Productividad = - — X 100
Total de piezas planificadas
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3. Indicador de productividad de mano de obra : Mide la relacion entre el
numero de piezas producidas vs el total de horas hombre empleadas

L Numero de piezas producidas
Productividad de Mano de Obra =

Total Horas hombre trabajadas

4. Indicador de utilizacion: Relaciona la capacidad utilizada y la disponibilidad
de la planta

c idad instalada = Capacitad utilizada X 100
apacicad instatada = Capacidad disponible

5. Indicador de satisfaccion del cliente: Relaciona el nimero de quejas

recibidas vs el total de pedidos realizados por el cliente.

Numero de quejas recibidas en el mes

Satisfaccion del cliente =
f © Total de pedidos generados

Numero de devoluciones de productos

Sati ion del cliente =
atisfaccion del cliente Total de pedidos entregados

6. % de Desperdicio: Mide el porcentaje de desperdicios en el proceso
productivo, tiene una medicion mensual, del tipo eficiencia, con tendencia a
disminuir, su objetivo es menor o igual a 0,05% del 3% de las piezas

defectuosas.

Cantidades de desperdicios

% de desperdicio =
% de desperdicio = de piezas defectuosas

Se aplico los indicadores de gestion mencionados anteriormente a la base de datos de la
produccién de mes de Agosto y Septiembre (mes de la implementacion del SGC)

obteniendo los siguientes resultados:
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Tabla 1:
Indicadores Asientos Plasticos

INDICADOR

AGOSTO

SEPTIEMBRE

Nivel de calidad

Numero de piezas sin defectos

Total de piezas producidas

NC= 16022/ 16559=
96,75%

NC= 16013/ 16366=
97,85%

Productividad

Numero de piezas producidas
X 100

Total de piezas planificadas

P=16559/23633 =
70,07%

P=16366/16346 =
100,12%

Productividad de Mano de Obra

Numero de piezas producidas

Total Horas hombre trabajadas

PMO= 16559/11520
= 1,44 piezas por
hora

PMO= 16366/11520
= 1,42 piezas por hora

Capacidad instalada

Capacitad utilizada
100

Capacidad disponible

Cl=20340/22800=
89,21%

Cl=20520/22800=
90%

Satisfaccion del cliente

Numero de quejas recibidas en el mes

Total de pedidos generados

SC=50/16559 =
0,30%

SC=20/16366 =
0,12%

Satisfaccion del cliente

Numero de devoluciones de productos

Total de pedidos entregados

SC= 170/23633 =
0,72%

SC= 150/16346 =
0,92%

% de desperdicio

Cantidades de desperdicios

Total de piezas defectuosas

D=33/477=7%

D=18/353=5%

Elaborado por: Katherine Paladines
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Tabla 2:
Indicadores Flapper

Total de piezas producidas

232365=99,38%

INDICADOR AGOSTO SEPTIEMBRE
Nivel de calidad
Numero de piezas sin defectos
NC= 230939/ NC= 251590/

253289=99,32%

Productividad

Numero de piezas producidas
X 100

Total de piezas planificadas

P= 232365/240224 =
96,72%

P=253289/248585 =
101,89%

Productividad de Mano de Obra

Numero de piezas producidas
Total Horas hombre trabajadas

PMO= 232365/2160
= 158 piezas por hora

PMO= 253289/2880
= 88 piezas por hora

Capacidad instalada

Capacitad utilizada

X1
Capacidad disponible 00

Cl=26495/29783=
88,96%

Cl=26805/29783=
90%

Satisfaccion del cliente

Numero de quejas recibidas en el mes

Total de pedidos generados

SC=1200/240224 =
0,50%

SC=800/248585 =
0,32%

Satisfaccion del cliente

Numero de devoluciones de productos

Total de pedidos entregados

SC= 1700/232365 =
0,73%

SC= 1000/253289 =
0,39%

% de desperdicio

Cantidades de desperdicios

Total de piezas defectuosas

D =85/1426 =6%

D =84/1699= 5%

Elaborado por: Katherine Paladines
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Tabla 3:
Indicadores Valvulas

Total de piezas producidas

411998= 99,90%

INDICADOR AGOSTO SEPTIEMBRE
Nivel de calidad
Numero de piezas sin defectos
NC= 411587/ NC= 413731/

414954=99,71%

Productividad

Numero de piezas producidas
X 100

Total de piezas planificadas

P=411998/535040
=T77%

P= 414954/444600
= 93,33%

Productividad de Mano de Obra

Numero de piezas producidas
Total Horas hombre trabajadas

PMO=411998/1440
= 286 piezas por
hora

PMO= 414954/1440
= 288 piezas por
hora

Capacidad instalada

Capacitad utilizada

1
Capacidad disponible 00

Cl=26510/33137=
80%

Cl=28960/33137=
87,39%

Satisfaccion del cliente

Numero de quejas recibidas en el mes

Total de pedidos generados

SC=5000/535040 =
0,93%

SC=3800/444600 =
0,85%

Satisfaccion del cliente

Numero de devoluciones de productos

Total de pedidos entregados

SC= 2700/411998=
0,65%

SC= 1000/414954
=0,24%

% de desperdicio

Cantidades de desperdicios

Total de piezas defectuosas

D=24/411=6%

D =58/1223=5%

Elaborado por: Katherine Paladines
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Se pudo evidenciar que el area de produccion es més eficiente en la aplicacion de sus
recursos con la implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad disminuyendo asi
sus costos de calidad en los procesos de reproceso en cada uno de sus procesos de un 6%
aun 5% con un mes de implementacion, también se pudo evidenciar la eficiencia en mano

de obra en el aumento de piezas producidas en el mes.

Cabe mencionar que el nimero de quejas y devoluciones de producto por parte del cliente
han disminuido considerablemente en el trascurso del mes de implementacion generando

asi que la satisfaccion del cliente se encuentre en mas del 80%.

4.5 Validacion de la informacion

Posterior a la implementacién se planifico una auditoria interna con el fin de validar y
verificar el cumplimiento de los requisitos de la Norma ISO 9001:2015 en los procesos
de produccion. Véase Anexo 13 del presente trabajo de titulacion

4.6 Aseguramiento de la calidad

Para asegurar la calidad de los productos se establecio los siguientes procedimientos:
e Procedimientos de Mejora Continua. Véase Anexo 14 del presente trabajo de
titulacion
e Procedimiento de Almacenamiento. VVéase Anexo 15 del presente trabajo de

titulacion
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5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Junto a la Alta Direccion de Elaplas del Ecuador se realizé un diagndstico de la
organizacion, mediante el cual se establecid el direccionamiento estratégico para
la empresa, donde se pudo identificar la mision, vision y valores institucionales.
Ademas se analizaron los factores criticos internos y externos, mediante un
andlisis de las fortalezas, oportunidades, amenazas y debilidades; tomando
también en cuenta los factores politicos, econdmicos, sociales y tecnoldgicos, en
los cuales se desenvuelve la empresa, estableciendo asi las estrategias que le
permitiran a la organizacion tomar las acciones adecuadas, para un correcta toma

de decisiones para el mejoramiento empresarial.

Se disefid el modelo del Sistema de Gestion de la Calidad, siguiendo la guia
planteada en la norma ISO 9001:2015, para su implementacion en el departamento
de produccion de Elaplas del Ecuador, alineada con la metodologia del PHVA,

para lograr el mejoramiento en los procesos productivos de la empresa.

Para poder implementar el Sistema de Gestion de la Calidad, se realizé un analisis
de las brechas existentes en el departamento de produccion de la empresa, lo cual
permiti6 evidenciar el estado actual de los procesos y el nivel de cumplimiento de
los requisitos descritos en la norma 1SO 9001:2015, con la finalidad de establecer
un Manual de Calidad que permita evidenciar el alcance del Sistema de Gestion
de la Calidad.

Se implementd el modelo del Sistema de Gestion de la Calidad siguiendo los
requisitos descritos en lanorma ISO 9001:2015 en el departamento de produccién,

pudiendo evaluar la eficacia de la implementacion mediante la aplicacion de
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indicadores de gestion, evidenciando una mejora en el desarrollo de los procesos
productivos, incrementando el indice de satisfaccion del cliente y la disminucion

de costos de no calidad.

Implementar un Sistema de Gestién de la Calidad proporciona ventajas
comerciales en cuanto al posicionamiento de la marca mediante el aseguramiento
de la calidad de sus productos, ventajas operativas como la mejora en los
rendimientos de los procesos productivos y organizativas como la definicién de

la empresa y su reestructura organizacional.

5.2 Recomendaciones

Se sugiere a la alta direccion de Elaplas del Ecuador que asegure el cumplimiento
del Sistema de Gestion de la Calidad, basandose en el direccionamiento

estratégico de la empresa contemplando el apego a su filosofia corporativa.

Se aconseja ampliar la aplicacion del modelo del Sistema de Gestion de Calidad
basado en la norma ISO 9001:2015 para la mejora de los procesos en todos los

departamentos de la empresa.

Se recomienda realizar un andlisis de brechas en todos los departamentos de la
organizacion, para poder establecer los requisitos necesarios para la
implementacion de un Sistema de gestion de la Calidad basado en la norma 1SO
9001:2015 que permita la certificacién de un organismo de acreditacion, lo cual

facilitara la salida de los productos a los mercados internacionales.

Es recomendable que la jefatura del departamento de produccién planifique
capacitaciones constantes, sobre el Sistema de Gestién de la Calidad con el fin de
crear una conciencia de mejora continua en el personal antiguo de la empresa e

inducir al personal nuevo a esta cultura organizacional en los procesos de
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produccion, realizar encuestas de satisfaccion a los clientes y tomar medidas
correctivas para lograr su agrado con los productos que estos reciben y vigilar la
reduccidon de costos de no calidad mediante el cumplimiento de los requisitos de
la norma 1SO 9001:2015.

El Sistema de Gestion de la Calidad implementado en el departamento de
produccidn, se debe aplicar de forma constante y recurrente en todos los procesos
productivos de Elaplas del Ecuador, con la finalidad de que todas las partes
interesadas de la fabrica puedan vivirla de manera activa, aplicando todos los
requisitos establecidos dentro de la norma ISO 9001:2015; el cual permita
incrementar la satisfaccion de sus clientes y llevar a la mejora continua de sus

procesos.
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ANEXOS



Anexo 1: Acta de Direccionamiento Estratégico y Analisis del Entorno

Ao, Moran Valverde Oe3-191 y Teniente Hugo Ortiz
ELAPLAS DEL ECUADOR S.A Telefonos: 267¥1-717 -3952900
CQUITO-ECUADOR

Acta No. 124
COMITE EJECUTIVO DE ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

En la ciudad de Quito, a los 24 dias del mes de Julio del 2017, a las 9h00, en las oficinas de la
compafiia, ubicada en la interseccion de las avenidas Moran Valverde OE3-191 y Teniente Hugo
Ortiz, previa convocatoria del Vicepresidente de la Compafiia Enrique Egas se reune el Comité

Ejecutivo con la presencia de las siguientes personas:
Lic. Enrique Egas
Ing. César Ati
Ing. David Calderon

Ing. Katherine Paladines

Preside la reunion el Licenciado Enrique Egas Velasquez Vicepresidente de la compafiia y actla

como Secretario de la misma.

La Presidencia dispone se proceda a dar lectura de la convocatoria cursada a todos los presentes,

y dispone se conceda a conocer el orden del dia constante en la misma:

1. Determinacion de la filosofia corporativa

2. Andlisis del entorno

1. Determinacién de la filosofia corporativa

La metodologia utilizada en la reunion, para determinar la filosofia corporativa fue a través de las

siguientes preguntas:



Mision:
e (Quiénes somos?
e ;Qué buscamos?
e (Qué hacemos?
e ;Donde lo hacemos?

e ¢Por qué lo hacemos?

e ¢ Para quién trabajamos?

Vision:

e Cual es la imagen deseada de nuestro negocio?
e ;COmo seremos en el futuro?
e ;Qué haremos en el futuro?

e ;Qué actividades desarrollaremos en el futuro?

Valores: Se identificaron a través del Liderazgo de los altos mandos de la empresa.

2. Andlisis del entorno

Se realiz6 en conjunto un andlisis PEST del entorno y una Matriz FODA con la finalidad de contar
con un diagndstico de la situacion actual de la compafiia en relacion al entorno y proponer

estrategias que permitan el crecimiento de la empresa.

Por medio del Comité Ejecutivo se aprueba los documentos elaborados para beneficio de la
compafiia ELAPLAS DEL ECUADOR S.A.

‘ .J'(/'l‘
pd L
~ENRIQUE EGAS VELASQUEZ
VICEPRESIDENTE EJECUTIVO
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1. Informacion referente a la Organizacién

1.1 Presentacioén

Elaplas del Ecuador es una fabrica dedicada a la produccion y
comercializacion de articulos plasticos para el segmento sanitario, siendo
el principal proveedor de la fabrica EDESA, Elaplas del Ecuador se
encuentra ubicada dentro del parque industrial Sur de la ciudad de Quito,
su principal materia prima es el polipropileno ingrediente necesario para
la fabricacion de asientos plasticos, valvulas, flapers y otros elementos

utilizados dentro de la porcelana sanitaria.

Elaplas del Ecuador lleva funcionando por 20 afios entregando su
produccién aun solo cliente, la fabrica de porcelana sanitaria Edesa. Estas
empresas forman parte del Grupo CISA Holding, compartiendo el mismo
personal administrativo y directivo a excepcion del area operativa

(obreros, supervisores, inspectores y Jefe de planta).

Elaplas del Ecuador clasifica sus productos desde un enfoque mercantil
en lineas resumidas de negocio, que son Asientos Plasticos y Herrajes los
cuales entran en el grupo de complementos plasticos para ambientes de

bafio.
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1.2 Misién

Fabricar articulos plasticos complementarios a la cerdmica sanitaria

satisfaciendo las expectativas de nuestros clientes y accionistas.

1.3 Vision

Ser un departamento eficiente en la fabricacion de articulos plasticos
complementarios para
mejoramiento continuo y la optimizacién de los procesos y recursos,

logrando un incremento sostenido de la productividad que superaran los

la porcelana

sanitaria,

promoviendo

estandares de la industria para obtener productos de calidad.

1.4 Valores

e Respeto

e Honestidad

e Responsabilidad

e Puntualidad

e Eficiencia
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2. Objetivo del Manual de Calidad
2.1 Alcance

El sistema de gestidn de la calidad descrito cumple con los requisitos de la
norma 1SO 9001:2015 y se aplica a las actividades realizadas en el sector
industrial de la construccion, ofrecidos por la empresa Elaplas del Ecuador

S.A en la sede matriz ubicada en Quito Sur Panamericana Sur Km. 15.

Cabe indicar que este Sistema de Gestion de la Calidad sera aplicado para
los procesos de produccion de los articulos plasticos complementos de la

ceramica sanitaria.

Los productos de Elaplas del Ecuador satisfacen las necesidades del
cliente Edesa S.A. Los mismos que se desarrollan mediante los siguientes

procesos:

Planificacion Estratégica
Gerencia de la Calidad
Investigacion de Mercado
Planificacion de produccion
Recepcion de materiales
Preparacién de materias primas
Proceso de inyeccion

Inspeccion de calidad

© © N o O bk~ w0 DR

Embalaje y empaque
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10. Almacenamiento

11. Administracion y finanzas

2.2 Exclusiones

La clausula 8.3 Disefio y desarrollo de los productos y servicios de la
norma 1SO 9001:2015, no aplica para los procesos de fabricacion de
asientos y flotadores plasticos, debido a que se usan modelos pre-
establecidos que no requieren incorporar cambios dados por el cliente
Edesa.

2.3 Responsabilidad

La aplicacion de este documento asi como de cada una de las referencias
que conforman el Sistema de Gestion de la Calidad de Elaplas del Ecuador
es de responsabilidad de cada uno de los trabajadores, ejecutivos y
directivos que tienen la obligacion de cumplir con los procedimientos

establecidos en funcion de las responsabilidades que le corresponden.

Sin embargo es de exclusiva responsabilidad de la Alta Direccion realizar
el sequimiento para que se cumplan todas las instrucciones establecidas en

este documento.
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3. Control y registro de revisiones del Manual de Calidad

La Alta Direccidn es responsable del control de las revisiones de este Manual,

las cuales se efectuaran cuando:

e Existan modificaciones por revisiones de la Politica y Objetivos de
Calidad

e Cambios como consecuencia de los reportes de las auditorias al Sistema
de Gestion de la Calidad.

e Incorporacion de nuevos procesos o modificaciones sustanciales en los

actuales procesos.

La Alta Direccion es la responsable de realizar los cambios en este manual.
La actualizacion, mantenimiento, revision, cambio, correccion o
modificacion de este Manual puede ser en forma total o parcial, siempre y
cuando sea registrado el nivel de revision de tal forma que solamente su

Ultima revision sea la valida.

Las correcciones 0 modificaciones que se realicen a este Manual, deberan
estar de acuerdo con el procedimiento de control de documentos y deberan

ser comunicadas a las areas responsables.
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4. Sistema de Gestion de Calidad

4.1 Requisitos Generales

De acuerdo con la politica de gestion de calidad, definida e impulsada por
la Alta Direccion de Elaplas del Ecuador, se establece y aplica un Sistema
de Gestion de la Calidad de acuerdo con los principios de la norma
internacional 1SO 9001:2015.

El Sistema de Gestién de la Calidad adoptado asegura que los productos
cumplan con los requisitos del cliente en base a que son fabricados
mediante procesos necesarios Yy suficientes, bien definidos con sus
secuencias e interacciones, en condiciones ambientales que previenen la
contaminacion, minimizando el riesgo de accidentes y asegurando una
fuerza de trabajo bien calificada y motivada, todos los cuales son

sometidos a acciones de mejora continua.

Dentro del enfoque a procesos que Elaplas del Ecuador tiene con la
conviccion de que “los resultados deseados se alcanzan eficientemente
cuando los recursos y las actividades relacionadas se gestionan como un
proceso”, se han definido los siguientes procesos de produccion, que van

desde la deteccidn de las necesidades del cliente hasta su satisfaccion:

e Planificacion de la produccion
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e Recepcion de materiales

e Preparacion de Materia prima
e Procesos de inyeccion

e Inspeccion de la calidad

e Embalaje y empaque

e Almacenamiento

Cada proceso tiene identificado sus responsabilidades de manera clara,
incluyendo indicadores que ayudan a medir la eficacia de sistema. Asi
mismo, estan establecidas las secuencias e interrelaciones entre los
procesos, se identifican las interfaces de los procesos con las funciones de
la organizacion, se sefialan los proveedores y clientes internos y externos.
Cada proceso ha asegurado la disponibilidad de recursos, métodos y
materiales necesarios para apoyar la operacion de las actividades claves de
la organizacién, asi como también se identifican y evalGan los riesgos,
consecuencias e impactos en: clientes (internos y externos), ambiente,

proveedores y otras partes interesadas.

El Sistema de Gestion de la Calidad establecido comprende los
procedimientos e instrucciones necesarios para la adecuada gestion
competitiva de la empresa, los cuales han sido recogidos por los

responsables principales del proceso.
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4.2 Requisitos de la Documentacion

4.2.1 Generalidades

La documentacion del Sistema de Gestion de la Calidad incluye:

Las declaraciones documentadas del alcance clausula 4.3,
la politica clausula 5.2 y objetivos de la calidad clausula
6.2,

El Manual de Calidad

Los procedimientos documentados requeridos por esta
norma: informacion documentada necesaria para apoyar el
funcionamiento de los procesos clausula 4.4, control de
documentos clausula 7.5

Los documentos, incluidos los registros que la empresa
determina necesarios para asegurar una eficaz

planificacion, operacion y control de sus procesos.

4.2.2 Manual de calidad

Elaplas del Ecuador establece y mantiene el presente Manual de

Calidad como soporte para la implementacion del Sistema de

Gestion de la Calidad, el cual incluye:

El alcance del SGC

Las exclusiones permitidas y sus justificaciones
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Calidad

e La referencia a los procedimientos documentados
establecidos en el Sistema de Gestion de la Calidad

¢ Interaccion entre los procesos del Sistema de Gestion de la
Calidad.

e Referencia de la politica y objetivos de calidad

4.2.3 Control de los documentos

Con la finalidad de garantizar y controlar los documentos
requeridos por el Sistema de Gestion de la Calidad, tomando en
cuenta los requisitos de las Normas 1SO 9001:2015 e incluyendo
aquellos de origen externo y que puedan influir en la calidad del
producto estaran disponibles al personal en el servidor de la red,
REPGER/SGC-ELAPLAS, siendo claramente identificado como
la Gnica version actualizada y vélida, evitando de esta forma el uso
de documentacion obsoleta. Se establece el procedimiento
“Control de Documentos” para definir los controles necesarios, asi
como los datos relacionados con el Sistema de Gestion de Calidad

y con los requisitos de la Norma.

Los cambios en los documentos y datos pueden ser realizados por
el mismo personal, area o responsable de su generacion, afin de
garantizar la implantacion y continuidad del sistema de gestién de

calidad.
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4.3 Mapa de Procesos

ELAPLAS DEL ECUADOR 5.A

NECESIDADES DEL CLIENTE

PLANIFICACION GERENCIA DE INVESTIGACION DE
ESTRATEGICA _/ CALIDAD _/ MERCADO
o]
PLAMIFICACION | RECEPCION DE PREPARACION PROCESO DE INEPECCION | EMBALATE ALWACENANMIENTC g
‘| DEPRODUCCION 0| MATERIALES _"} MATERIA PRIMA _? INYECCION | DECALIDAD _} Y EMPAQUE _"]. -.-’ﬂ
4
(o]
B
8]
A
ADMINISTRACION & E
MANTENIMIENTO / FINANZAS
- Compras
- Contabilidad

- Becursos Humanos

Sizstemas

5. Liderazgo

5.1 Liderazgo y compromiso

5.1.1 Generalidades

Para la Alta Direccion de Elaplas del Ecuador, todos los esfuerzos

para una gestion exitosa estan intimamente vinculados con:
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e Ofrecer al cliente productos que logren la satisfaccion

completa y oportuna a sus requerimientos.

e Larelacion con el cliente y proveedores se desarrolla en una
proyeccion de largo plazo, con una evaluacion sostenida
que contribuya a mejorar en forma permanente los

procesos.

e Todos los trabajadores deben comprometerse, estar

motivados y contar con una adecuada formacion.

Para cumplir lo anterior, la Alta direccion define como base para
el mejoramiento continuo de sus procesos, un Sistema de Gestion
de la Calidad de acuerdo a lo establecido en la norma ISO
9001:2015, aplicable en su planta industrial. EI enfoque de la
Gerencia General es desarrollar una cultura que anime a establecer
y mantener altos estandares, recompensando la productividad,
identificando 'y resolviendo los problemas, aceptando
recomendaciones para mejoramiento y fomentando respeto mutuo
y comunicaciones efectivas entre la empresa y su cliente,

colaboradores, proveedores, ambiente y demas partes interesadas.
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512

El compromiso de la Direccion, esta evidenciado mediante la
definicién de la politica de calidad, asegurando que los objetivos
de calidad estén establecidos, realizando las revisiones del sistema
de gestion y asegurando la disponibilidad de los recursos

necesarios.

Enfoque al cliente

Elaplas del Ecuador reconoce que su organizacion depende de su
cliente, por lo tanto, es absolutamente necesario comprender las
necesidades actuales y futuras del mismo, satisfacer sus requisitos
y esforzarse en sobrepasar sus expectativas. Esta orientacion hacia

el cliente, nos conduce a las siguientes acciones:

e Comprender las necesidades y expectativas del cliente.

e Comunicar las necesidades y expectativas del cliente a toda
la organizacion.

e Medir la satisfaccion del cliente y actuar sobre los
resultados.

e Asegurar la relacion con los clientes.

5.2 Politica de calidad

Elaplas del Ecuador S.A tiene las siguientes politicas para asegurar la

calidad de sus productos y ganar la confianza de nuestro cliente:
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Conservar el liderazgo en la fabricacién de articulos plasticos
complementos de la cerdmica sanitaria a nivel nacional

Mantener efectividad dentro de los procesos de produccion

Contar con personal altamente calificado y motivado

Innovar nuestros productos cada vez que sea necesario

Satisfacer las necesidades del cliente

Mantener el liderazgo tecnoldgico y de mercado en la fabricacion
de articulos plasticos

Asegurar la proteccion de propiedad intelectual

Fomentar la ética e integridad en todos los miembros de la
organizacion

Promover la investigacion y desarrollo a nivel organizacional
Impulsar la responsabilidad social con las industrias del sector

Promover la mejora continua a nivel de procesos

6. Planificacion

6.1 Objetivos de la Calidad

El presente manual de calidad presenta los siguientes objetivos de calidad:

Mantener un Sistema de Gestion dinamico y participativo, que
involucre la mayor parte del personal y que reporte beneficios

interna y externamente
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e Superar las expectativas que tiene el cliente con productos de

buena calidad.

e Proporcionar a nuestro cliente productos que cumplan con los

requisitos especificados por ellos antes, durante y después del

producto vendido.

e Proporcionar a los accionistas de la empresa, los beneficios

derivados de las acciones de calidad implantadas, lo cual debe

apuntar a un mejor posicionamiento y rentabilidad.

e Mantener permanentemente programas de participacion del

personal, orientados a cultivar el interés, esfuerzo, compromiso y

conocimiento necesarios para mejorar continuamente los procesos,

la satisfaccion del cliente y sus propios logros.




Anexo 3: Manual de Procedimientos de Produccién
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5. OBJETIVO

Describir el proceso de produccion de piezas plasticas en la empresa ELAPLAS
DEL ECUADOR S.A., este proceso debe ser acorde a cantidades, plazos, calidad

de producto y proceso de provision de servicios solicitado por el cliente.

6. AREAS DE APLICACION Y RESPONSABLES

El procedimiento se aplica a la realizacion de los procesos de produccion de
inyeccion de partes. Los responsables del Proceso son las personas que conforman

los procesos de produccion en la empresa.

Los responsables del procedimiento de Produccion son los siguientes:

e Jefe de Planta

e Jefe de Planificacién

e Jefe de Produccion

e Jefe de Mantenimiento

e Jefe de Bodega

e Jefe de Aseguramiento de Calidad

e Supervisor de Produccién

e Operador
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7. ELABORACION DE PRODUCTOS

3.1 Proceso de Planificacion de produccion de piezas
Capacidad de la planta

La determinacidon de la capacidad de la Planta estd definida por la
capacidad de inyeccién de las maquinas, ciclo de moldeo de cada uno de

los modelos de piezas, y nimero de cavidades.

Al momento Elaplas tiene las siguientes maquinas inyectoras, como

capacidad instalada:

e Battenfeld 6500
e Haitian 700

e Fultec 650

e Fultec 320

e Battenfeld 2750
e Fultec 260 A

e Fultec 260 B

e Battenfeld 1500
e Battenfeld 950
e Fultec 120

e Chung Chao 100
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Los moldes, su nimero de cavidades, ciclo de moldeo, y peso de cada una
de las piezas, que determinan la capacidad de la planta se presentan a

continuacion en la siguiente tabla:

Colada
(g)

Accesorio Cisa _
SP003131000100 POM 15 35,6

Arandela Clip _
SPPED0Z7000100 PPH 2,8 6,5

ArandelaTop Mount _
SP000001500100 PVC 2,7 12,9

Asiento Caprice

9501 PPH 1240 133
SP0095011301CW PPH 1240

108507 PPH 655 17.4

| Peso Colada

Asiento Fantasia

MP (=) (=)
Asiento Monrecriste
109501 11,6
Asiento Standard
5581 7
Asiento Universal
59511 13,3
Base bisagra multipls
SPPO3320130100 ., 5.5
Bisagra Top Mount
SPO0O0014130100 'y 21,6
Bisagra Universal
SPPO3026130100 59
Broche Hembra
SPPEQDOZ000100 PPH 3,8 124
Broche Macho
5PPEDDOSOO0100 PPH EX:] 12
CuerpoVWalvula de descarga Blanco
SPO03043130100 ABS (=2 7.7
Elapper Campedn
SPD03437000100 PWC 30 10,5
Elapper transparente
SPO030S7000100 PYC 27,81 plv]
Guarniciones
SPO03747141100 PPH =] 10,9
Manija Flastica
SP003110130100 2.8
Palanca de manilla
SPO03115130100 . 15,1
Pasador Caprice
SPE03 214000100 4.9

Figura 12: Maquinas Inyectoras

Fuente: (Elaplas del Ecuador, 2010)




ELAPLAS DEL
ECUADOR S.A.

PROCEDIMIENTO

REFERENCIA: PP-EL-01

DE PRODUCCION

REVISION: 01-09-2017

ELABORADO POR:
Katherine Paladines
APROBADO POR:

César Ati
Sistema de_Gestlon de PAGINA 4 de 13
Calidad
Peso Colada
MP_ (g (g
Pasador Standard
SPEQ3334000100 PEAD 1,2 2
Pasador Top Mount
SPODD003000100 POM 191 22,3
Perno Caprice cabeza cuadrada
SPT03215000100 POM 54 45
Piston manija
SPO03221130100 PPH 345 55
Riel multiple
SPP03332000100 POM 3 124
Soporte de
SPO03125014100 PPH 6,6 7
Tapa Anclaje
SPPEOD27130100 PPH 3.4 6,2
Tapa bisagra multiple
SPP03331130100 PPH 3 55
Tapdn flapper campedn
SPO03438130100 PPH 2,2 4.5
Tornillo Top Mount
SPO04017000100 POM 5,5 22,6
Tuerca i
SPAD3216000100 ABS 301 24
Tuerca piston
SP0O03185130100 ABS 3 6,2
Tuerca Top Mount
SPO03024000100 POM 3.3 8.6
Tuerca Valvula Descarga
SP0O03189130100 ABS g9 6,1
Perno Caprice cabeza redonda
SPT03217314100 POM 54 5.4
Tirante
SPO03170000100 YL 4 171

Figura 12: Continuacion...

Fuente: (Elaplas del Ecuador, 2010)




ELAPLAS DEL

ECUADOREA PROCEDIMIENTO REVISION: 01-09-2017
ELABORADO POR:
REFERENCIA: PP-EL-01 DE PRODUCCION Katherine Paladines

APROBADO POR:
César Ati

Sistema de Gestion de

Calidad PAGINA 5 de 13

El proceso de planificacién de la capacidad instalada depende del
presupuesto anual de la empresa, este permite visualizar en el mediano y
corto plazo la capacidad de la planta, las necesidades de mano de obra

directa y los requerimientos de materias primas.

Para la elaboracion del presupuesto se necesita los siguientes

requerimientos:
Requerimiento del cliente

El &rea de planificacion del cliente, entrega al area de Planificacion
Elaplas, de acuerdo al cronograma definido por Contabilidad, su
requerimiento globalizado, para el proximo afio, éste debera contener

informacién mensual de las piezas y colores.
Prondstico de indices de rotura y condiciones de moldeo

La Jefatura de Planta hace llegar a Planificacién, su presupuesto sobre la

situacion de la planta, en cuanto tiene que ver con:

e Indices de rotura de cada uno de los modelos

e Ciclo de moldeo de cada uno de las piezas

e Numero de cavidades de cada uno de los moldes

e Peso de cada una de las piezas. En esta informacion debera estar

incluido el peso proporcional de la colada.

Inventarios al 1 de Enero

Para el célculo de los inventarios se realizan las siguientes

consideraciones:
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Obtener del Sistema SAP el inventario en Libros a la fecha de iniciar el

calculo, se recomienda sea el 1 del mes.

Adicionar al inventario el plan o los planes de fabricacién que se

proyectaran hasta el 31 de Diciembre.

Restar las Ventas o utilizaciones en procesos que se efectuaran hasta el 31

de Diciembre.

CALCULO

Subir al reporte “Balance de capacidades Maquinas, Mano de obra, la

siguiente informacion:

Inventario Inicial (cuando es el Balance de Capacidades
Maquinas, Mano de obra correspondiente al mes de Enero, se
subira el célculo realizado anteriormente del inventario
proyectado).

Las Ventas.- Informacidn recibida del cliente. En funcion de esta
informacidn, mas, el nivel de stock minimo que se deseamos tener,
obtendremos la necesidad de fabricacion

Informacion Referente a piezas.- ciclo de moldeo, nimero de
cavidades, nimero de operadores por modelo, tipo de materia

prima por modelo, peso de la pieza, maquina a utilizar.
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Con la informacion de la necesidad de fabricacion e informacion referente
a piezas se obtiene la necesidad de piezas a fabricar, horas hombre, horas

maquina, de materia prima.

La capacidad de las maquinas debe estar con un tope de utilizacion de 96%

(dejando 4% para ineficiencia de planta).

Calculo de Utilizacion de Maquina:

Tanto los asientos como las piezas tienen su propio ciclo Yy su respectiva
maquina de fabricacion, por lo tanto los requerimientos de hora méaquina
se consiguen del nimero de piezas multiplicado por el ciclo de produccion

multiplicado por el factor de desperdicio.

Horas necesaria de maquina = piezas X ciclo x desperdicio / 3600

Planes mensuales de piezas

Son las revisiones mes a mes de los presupuestos sean estos anuales y/o
semestrales, tomando en cuenta la variacion en los niveles de ventas, los

stocks reales al momento de elaborarse el mismo.

Este plan permite identificar si en el transcurso del mes es posible cumplir

con los requerimientos de ventas, y realizar los cambios necesarios.



ELAPLAS DEL

ECUADOREA PROCEDIMIENTO REVISION: 01-09-2017
ELABORADO POR:
REFERENCIA: PP-EL-01 DE PRODUCCION Katherine Paladines

APROBADO POR:
César Ati

Sistema de Gestion de

Calidad PAGINA 8 de 13

Para su calculo se considera informacioén del cliente, inventarios al 1 del

mes y la politica de Inventarios.

Este registro nos permitira visualizar si la capacidad instalada de las

maquinas inyectoras de asientos es suficiente.

En el caso de que tuviésemos faltante de capacidad, deberemos trabajar
con el nivel de stock o notificar a nuestros clientes, para que ellos procedan
a definir prioridades.

Plan diario de fabricacion

Este debe ser realizado, maquina a maquina y turno a turno y se debe tomar

en cuenta las siguientes consideraciones.

e Numero de dias de existencias de cada uno de las piezas. Esta
informacion nos permitira priorizar su elaboracion.

e Ciclos de produccion y # de cavidades. Para determinar el
numero de piezas en cada turno.

e Numero de operadores necesarios por cada turno. Nos

permitird optimizar y balancear la MOD de la planta.

3.2 Recepcion de materiales e insumos

De acuerdo al Proceso de Planificacion, el Jefe de Planta genera una Orden
de compra interna en la que especifica las cantidades de materia prima y
demas insumos necesarios para la elaboracion de los productos inyectados,

adicionalmente, el Planificador elabora el Plan Diario de produccion.
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3.3

Esta planificacion debe estar de acuerdo a las necesidades del cliente, este
registro es recibido por el Jefe de Planta quién indica las instrucciones de
trabajo que se aplicarén durante la elaboracion del producto. Una vez que
es aprobada la Orden de compra de los materiales y materias primas se
procede a la adquisicién de las mismas, en donde el bodeguero es el
encargado de validar y almacenar los productos entregados por el

proveedor contra la orden de compra.

Preparacion de Materia prima

Una vez que la materia prima es retirada de la bodega de suministros es
Ilevada al area de preparacidn en donde un operario mezcla los aditivos, el
color y la materia prima dependiendo de la pieza a producir. Las materias
primas depende del tipo de pieza plastica a fabricar, es decir para asientos
plasticos la materia prima es el polipropileno, para valvulas es ABS y en

los flapers se utiliza PVC.

3.4 Proceso de Inyeccion

Para el proceso de Produccion es de gran importancia que tanto maquinas
y moldes de inyeccién se encuentren en buen estado, asi como se debe

contar con todos los insumos necesarios para dicha produccion.
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El proceso empieza con la recepcion del Plan de Produccién, los insumos
y materias primas de acuerdo a la formula especifica de las piezas a
fabricar. El Jefe de Planta junto al supervisor de produccion designan al
personal calificado para operar las maquinas inyectoras de plastico
verificando que el molde y la mezcla de la materia prima sean los
adecuados para iniciar con la produccion de complementos plasticos

sanitarios.

Dadas las condiciones de arranque para produccion se procede a empezar
el proceso de inyeccion de plasticos, para ello el operario debe mantener
siempre las condiciones establecidas de acuerdo al Instructivo de Trabajo
para Operador de inyeccion, el operario es el responsable de que el
producto terminado cumpla con las requisitos del cliente en base a lo
comunicado por el Jefe de Calidad por intermedio de la Ficha Técnica del
Producto o del procedimiento que estime conveniente el Jefe de Calidad
para la verificacion de requisitos, de observar alguna novedad al respecto

debe comunicar al Supervisor de Planta de inmediato.

El tiempo estimado de produccion de las piezas y dependiendo de las

maquinas es de 40 segundos hasta un 1 minuto.

El proceso de inyeccion tiene cuatro subprocesos entre los cuales estan:
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e Carga: El operario carga la materia prima ya mezclada de acuerdo
a la férmula entregada por el Inspector de Calidad dentro de la
tolva.

e Pos-carga: La materia prima es calentada dentro de la tolva en
temperaturas que varian desde 190° hasta 210° C dependiendo el
tipo de pieza a fabricar, el supervisor de turno es el encargado de
regular la temperatura de la maquina en cada una de sus fases.

e Enfriamiento: Una vez que es pasada la materia prima por el
tornillo de la maquina e inyectada en el molde se deja enfriar la
pieza para que el operario pueda retirarla.

e Expulsion: Después de que la maquina haya terminado el proceso
de enfriamiento la pieza es retirada por el operario para colocar los

empaques en las piezas.

El operario al finalizar el proceso debe registrar todos los datos necesarios

en el Reporte de Produccién.

Durante esta etapa del Proceso el operario es el responsable del correcto

uso de maquina y molde.
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El Jefe de calidad es responsable de que el producto terminado cumpla los
requisitos técnicos establecidos y puedan satisfacer las exigencias del
cliente.

3.5 Embalaje y Empaque

3.6

El Operario una vez recibido el OK de las piezas producidas por parte del
Jefe de calidad procede con el empague y embalaje del producto. EI mismo

que es embalado dependiendo del tipo de piezas y marca.

Almacenamiento

El Producto Terminado que cumple con los requerimientos del Plan de
Calidad es entregado a Bodega para su conteo e ingreso, El Jefe de Calidad
es el responsable de determinar en qué grado se cumplieron los
requerimientos en relacion a la Especificacion del producto y a los

requerimientos del cliente.

Si los requerimientos estan incumplidos, el Jefe de Calidad le identifica

llaméandolo Producto No Conforme.

El Jefe de Planta es el responsable de la preservacion del producto durante

su produccién, como también del transporte interno del producto.
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Durante el almacenamiento, el Jefe de Planta es el responsable de
proporcionar las condiciones adecuadas para que el producto sea

almacenado de forma idénea.

El Jefe de Bodega es el responsable de la preservacion del producto

durante el transporte.



Anexo 4: Acta de implementacion del Sistema de Gestion de Calidad

Av. Moran Valverde Oe3-191 y Teniente Hugo Ortiz
ELAPLAS DEL ECUADOR S.A Teléfonos: 2671-717 -3952900
QUITO-ECUADOR

ACTA No. 125
COMITE EJECUTIVO DE ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

En la ciudad de Quito, el primer dia del mes de Agosto del 2017, a las 9h00, en las oficinas
administrativas de la compafiia, ubicada en la interseccion de las avenidas Moran Valverde OE3-
191 y Teniente Hugo Ortiz, previa convocatoria del Vicepresidente de la Compafiia Lic. Enrique

Egas se reune el Comité Ejecutivo con la presencia de las siguientes personas:

e Lic. Enrique Egas
e Ing. César Ati
e Ing. David Calderon

e Ing. Katherine Paladines

Preside la reunion el Licenciado Enrique Egas Velasquez Vicepresidente de la compafiia y actla
como Secretario de la misma. La Presidencia dispone se proceda a dar lectura de la convocatoria
cursada a todos los presentes, y dispone se conceda a conocer el orden del dia constante en la

misma:

1. Lecturay aprobacion del acta anterior
2. Autorizacion a implementar un Sistema de Gestion de la Calidad para el
departamento de produccion dirigido por la sefiorita Ingeniera Katherine Paladines
y personal de la planta industrial.
Por medio del Comité Ejecutivo se autoriza a los Administradores de la compafiila ELAPLAS
DEL ECUADOR S.A a realizar el proceso de implementacion de un Sistema de Gestion de la

Calidad para el departamento de produccion.

~—ENRIQUE EGAS VELASQUEZ
VICEPRESIDENTE EJECUTIVO



Anexo 5: Lista Maestra de Equipos

LISTA MAESTRA DE EQUIPOS ELAPLAS DEL ECUADOR AC-LE-R-01

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

LABORATORIO DE PLASTICOS 16-jun-17 Revision: 03
CRITERIO DE
LABORATORIOD | NOMERE DE LA
ACEPTACI(N | UNIDAD FRECUENCIA FECHA FECHA
CESCARCON | wanca | amoneio | #SEREDEL | Rakcoue | watcope| “Tonnan " | Ve | PROMEDO | 1o o uso Do | prmenn | ECUAMLIA | cxomacionoe | ©UEREALZO | PERSONAGUE Se
MAXIMOD MEDIDA CALIERACION | CALIERACION CERTIFICADO CALIBRACION ERQUIFD
PERMITIDO)
AREA DE PLASTICOS
TERMOMETRO 30203500 ENSAYOS
FLUKE E2MAX | 30422083W3 0,1%¢ 2% Ry DIARID : TRIMESTRAL | ACLEPTIS ANUAL - = FREDDY LEMA
INFRAROID o HIDRAOLICOS 2015-08-21 | 2017-06-16 | 2018-06-16 METROLABS A,
TERMOCUPLA/ ) ENSAYOS
Y1 TOKI | TE4-RBIOW N 0-100°C 1% 2% °C DIARID ) TRIMESTRAL | ACLEPTIS ANUAL = = METROSENS | FREDDYLEMA
CONTROLADOR J HiDRAGLICOS 2017-09-28 | 2017-09-28 | 2018-09-28
; ) ) ) CONTROL WETROLOGOS
CRONOMETRO |STOPWATCH|  N/D  |TP-ELCRON-DZ | indef. | 0,015/1s |1sezenimin| seg DIARID TRIMESTRAL | ACLEPS12 | 18MESES | 2015-08-19 | 2017-08-11 | 2019-02-11 FREDDY LEMA
FUNCIONAL ASOCIADCS
. . ENSAYDS
MANOMETRO | WIKA 5/N 5N 0-1600KP2 | 20KPa 20KPa KPa DIARIO | licos | TRMESTRAL | acLeee2 ANUAL 2016-11-21 | 2016-41-21 | 20174421 | o o | FREDDYLEMA
MANOMETRO | WIKA 5N N 0-1600KPa | 20KPa 20KPa KPa DIARID ENSAYDS TRIMESTRAL | ACLEPPZ ANUAL 2017-02-16 | 2017-02-16 | 2018-02-16
' ' HIDRAULICOS METROLOGIC |  FREDDY LEMA
, , ENSAYOS
MANOMETRD | WIKA 5/N 5N 0-1600KFa | 20KPa 20KPa KPa DIARIO | o iiicos | TRMESTRAL | AcLeee2 ANUAL 2016-11-21 | 2016-11-21 | 2017-11-21 | oo oo | ppenn o
VACUDMETRD | WIKA 5/N N 0-780 | o mmug | 10mmHg | mmHg | DRI ENSAYDS TRIMESTRAL ANUAL 2015-10-29 | 2017-05-23 | 2018-05-23
' ' mmHg i s = HIDRAULICOS METROLOGIC |  FREDDYLEMA
ENSAYDS
MANOMETRO | WIKA 5N N 0-200 P3| 2P3I 4p3| Pl SEMANAL . TRIMESTRAL | ACLEPP2 ANUAL -05- -07- 2
' i HIDRAULICOS 20150513 | 2017-07-13 | 20180713 | ooy oic | FreDDYLEMA
CALIBRADCR CONTROL
MITUTOYD | CO-BCSK-B | 12904956 | 0-200mm | 0,01mm | 81mm mm DIARID TRIMESTRAL | ACLEPL1 ANUAL 2015-08-21 | 2017-06-21 | 2018-06-21 | INNOVATEC | FREDDYLEMA
PIEDEREY DIMENSIONAL
REGLA N 5N N 0-800mm | 1mm 2mm mm | semanal | CONTROL SEMESTRAL | ACLEFL1 2 Aflos 2017-08-18 | 2017-08-18 | 2019-08-18 | SUMINCOL | FREDDYLEMA
METALICA ! ' ' DIMENSICNAL
FLEXOMETRO | STANLEY 30-615 5N 0-5000mm| 1mm 2mm mm | SEMANAL Dl;z:;rg:ﬂ SEMESTRAL | ACLEPL1 e 2017-03-07 | 2017-03-07 | 2019-03-07 CELSIUS FREDDY LEMA
. CONTROL .
FROBETA 3N CLasER 0-2000ml | 20ml 20ml m SEMANAL | | EMESTRAL - 2 Afi0s 2017-07-17 | 2017-07-17 | 2019-07-17 ELICROM FREDDY LEMA
WEDIDCR DE M LJming CONTROL INSTRUMENTOS
SME000 /N 0,1-25 L/min| 0,05 Ljmin |  1L/min ! SEMANAL TRIMESTRAL - ANUAL -07- -07- 2 FREDDY LEMA
FLUG | FLECTRONIC ' ' ' o ' m3/h FUNCIONAL 20070747 | 20170747 | 20180747 1 iy e




Anexo 6: Informe de Resultados FOCUS GROUP

Direccion:-Santo-Tomds, calle-4-y-E2G-Mz-18-Lote- 382 9]
Teléfonos:-09954929309
QAUITO-ECUADORY

INFORME DE RESULTADOS

FOCUS GROUP

Tema: Sistema de Gestion de Calidad

Objetivo: Determinar el conocimiento y aplicacién de los Sistemas de Gestion de Calidad

y su importancia en el producto terminado.
Fecha: Miércoles 2 y Jueves 3 de Agosto del 2017

Lugar: Av. Turubamba Numero: S61-220 Referencia: Junto al Parque Industrial

Turubamba de Monjas. (Planta Industrial Elaplas del Ecuador S.A)
Nombre del Moderador: Ing. Alejandro Flores
Participantes: 54 personas distribuidos en 6 grupos
Horario:

Miércoles 2 de agosto del 2017

09:00 am - 11:00 am

11:00 am — 14:00 pm

14:00 pm — 16:00 pm

Jueves 3 de agosto del 2017

09:00 am - 11:00 am

11:00 am — 14:00 pm

14:00 pm — 16:00 pm



Desarrollo:

La metodologia utilizada dentro del taller se basé en la elaboracion de 6 preguntas de
respuesta de tipo cerradas sobre el tema expuesto, para contar con un diagnostico inicial

de los participantes.

Las preguntas realizadas se detallan a continuacion:

1. ¢Cree usted que la calidad en un producto es un factor primordial a la hora de
realizar una compra?
Si No

Cree usted que la calidad en un producto es un
factor primordial a la hora de realizar una
compra

| Si

= No

2. ¢(Conoce usted de alguna metodologia que permita asegurar la calidad de los
productos? Si No

Conoce usted de alguna metodologia que
permita asegurar la calidad de los productos

/8%

mSi

= No




3. ¢Ha escuchado usted hablar de las normas ISO?
Si__ No___

Ha escuchado usted hablar de las normas ISO

M Si

= No

4. ¢Cree usted que la implementacion de un Sistema de Gestidn de Calidad en base
a la Norma ISO 9001 ayudara a mejorar los procesos de su area?
Si No

Cree usted que la implementacidén de un Sistema de
Gestion de Calidad en base a la Norma ISO 9001
ayudara a mejorar los procesos de su drea

u Si

= No




5. ¢(Conoce usted cudles son las exigencias de su cliente?
Si No

Conoce usted cuales son las exigencias de su
cliente

mSi

= No

6. ¢Estaria usted dispuesto a formar parte de la mejora continua de su area?
Si__ No

¢éEstaria usted dispuesto a formar parte de la
mejora continua de su area?

u Si

¥ No




Resumen del Moderador:

Se expuso a los participantes la situacion actual del departamento de produccion de
Elaplas del Ecuador en donde se dio a conocer que la falta de un Sistema de Gestion de
Calidad en los procesos productivos esta generando retrasos en los procesos, costos de no
calidad, tiempos muertos, entre otros inconvenientes, lo que ha ocasionado la poca
satisfaccion del cliente con respecto al producto recibido, dejando a la empresa en una

situacion poca competitiva dentro del mercado.

Se recibio las opiniones de cada participante ocasionando un debate sobre el tema, en
donde se pudo observar la falta de conocimiento de las ventajas que puede conllevar la

aplicacion de un Sistema de Gestion de Calidad dentro del departamento de produccion.

Finalmente, se procedié a dar una introduccion sobre el Sistema de Gestion de Calidad
dentro de un departamento productivo para proceder a realizar un test en base al tema
tratado.

Se entreg6 al departamento de recursos humanos el informe cuantitativo sobre las

preguntas realizadas en el test.

Atentamente,

Alejandro Flores
0982513364
MODERADOR DE C&P
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1. DESCRIPCION DEL DOCUMENTO.

El presente manual tiene como objetivo establecer las funciones que desempefian

cada uno de los empleados del area de produccién de la fabrica Elaplas del

Ecuador S. A.

2. ORGANIGRAMA DEL AREA DE PRODUCCION

Criszan
Byron Chilend

\
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3. PERFIL DE CARGOS

Nombre del puesto: JEFE DE PLANTA
Nivel estructural: Cuarto nivel
Responsable ante: Gerente General
Autoridad Directa: Supervisor de Plasticos, Auxiliar de servicios, Inspector de
Calidad.
Descripcion Genérica del Cargo: Administrar de forma eficiente los recursos
dentro de la planta industrial.
Relaciones de trabajo:
a) Internamente se relaciona con el Gerente General, Supervisor de Planta,
Auxiliar de servicios, Inspector de Calidad, personal de Mantenimiento y
Asistentes administrativos.

b) Externamente se relaciona con el cliente

Competencias:

a) Nivel Educativo: Masterado en Ingenieria Industrial

b) Experiencia Laboral: Cinco afilos minimos de experiencia como Jefe de
Planta.

c) Formacién, Capacitacion y Entrenamiento: Excelente manejo de
paquetes computacionales, manejo en Sistemas SAP, conocimientos en
normativas internacionales e internacionales, conocimientos industriales.

d) Habilidades y destrezas requeridas: Habilidades para el trabajo en
equipo, comunicacion verbal con personas de bajo nivel de estudios,
creatividad, facilidad de relaciones interpersonales, habilidad numérica,

actitud proactiva, liderazgo.
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Nombre del puesto: SUPERVISOR DE PLASTICOS

Nivel estructural: Tercer nivel

Responsable ante: Jefe de planta

Autoridad Directa: Operadores de maquinas y pigmentadores

Descripcion Genérica del Cargo: Responsable de supervisar el cumplimiento de

los procedimientos y actividades en la planta de plasticos.

Relaciones de trabajo:

a) Internamente se relaciona con el jefe de planta, operadores de maquina y
pigmentadores, asistentes administrativos, inspector de calidad y
auxiliares de servicio.

b) Externamente no se relaciona con nadie

Competencias:

a) Nivel Educativo: Ingeniero Industrial

b) Experiencia Laboral: Dos afios minimos de experiencia como supervisor
de planta.

c) Formacion, Capacitacion y Entrenamiento: Excelente manejo de
paquetes computacionales, manejo en Sistemas SAP, conocimientos
técnicos industriales.

d) Habilidades y destrezas requeridas: Habilidades para el trabajo en
equipo, comunicacion verbal con personas de bajo nivel de estudios,
facilidad de relaciones interpersonales, habilidad numérica, actitud

proactiva, liderazgo.
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Nombre del puesto: OPERADORES DE MAQUINA

Nivel estructural: Minimo bachiller

Responsable ante: Supervisor de plasticos

Autoridad Directa: Ninguna

Descripcion Genérica del Cargo: Montar y ajustar moldes para la fabricacion de

piezas plasticas de acuerdo al procedimiento de produccion.

Relaciones de trabajo:

a) Internamente se relaciona con el supervisor de plasticos e inspector de

calidad.

b) Externamente no se relaciona con nadie

Competencias:

a) Nivel Educativo: Minimo Bachiller

b) Experiencia Laboral: Unafio como operadores de maquinas de inyeccion

c) Formacion, Capacitacion y Entrenamiento: Excelente manejo de

maquinas de inyeccion.

d) Habilidades y destrezas requeridas: Habilidades para el trabajo en

equipo, actitud proactiva.
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Nombre del puesto: PIGMENTADOR

Nivel estructural: Minimo bachiller

Responsable ante: Supervisor de plasticos

Autoridad Directa: Ninguna

Descripcion Genérica del Cargo: Pigmentar las piezas plasticas de acuerdo al

plan de produccion.

Relaciones de trabajo:

a) Internamente se relaciona con el supervisor de plasticos e inspector de

calidad.

b) Externamente no se relaciona con nadie

Competencias:

a) Nivel Educativo: Minimo Bachiller

b) Experiencia Laboral: Un afio como esmaltador o Pigmentador.

c) Formacion, Capacitacion y Entrenamiento: Pigmentacion de piezas

d) Habilidades y destrezas requeridas: Habilidades para el trabajo en

equipo, actitud proactiva.
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Nombre del puesto: AUXILIAR DE SERVICIO

Nivel estructural: Minimo bachiller

Responsable ante: Jefe de Planta e inspector de calidad

Autoridad Directa: Ninguna

Descripcion Genérica del Cargo: Dar apoyo y soporte a las areas de bodega y
de calidad.

Relaciones de trabajo:

a) Internamente se relaciona con el supervisor de plasticos, jefe de planta, e
inspector de calidad.

b) Externamente no se relaciona con nadie

Competencias:

a) Nivel Educativo: Minimo Bachiller

b) Experiencia Laboral: Ninguna

c) Formacion, Capacitacion y Entrenamiento: Manejo eficiente de
insumos, conocimientos en Excel.

d) Habilidades y destrezas requeridas: Habilidades para el trabajo en

equipo, actitud proactiva y creatividad.
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Nombre del puesto: INSPECTOR DE CALIDAD
Nivel estructural: Tercer nivel
Responsable ante: Jefe de planta

Autoridad Directa: Auxiliar de servicios

Descripcion Genérica del Cargo: Responsable de inspeccionar que las piezas

cumplan con los requisitos técnicos y del cliente.

Relaciones de trabajo:

a) Internamente se relaciona con el jefe de planta, supervisor de planta,

operadores de maquina, pigmentadores, asistentes administrativos y

auxiliares de servicio.

b) Externamente se relaciona con el cliente.

Competencias:

a) Nivel Educativo: Ingeniero en calidad y productividad

b) Experiencia Laboral: Dos afios minimos de experiencia como inspector

de calidad

c) Formacién, Capacitacion y Entrenamiento: Excelente manejo de
paquetes computacionales, manejo en Sistemas SAP, conocimientos

técnicos industriales, conocimiento de normativas nacionales e

internacionales.

e) Habilidades y destrezas requeridas: Habilidades para el trabajo en
equipo, comunicacién verbal con personas de bajo nivel de estudios,

facilidad de relaciones interpersonales, habilidad numérica, actitud

proactiva, liderazgo.
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4. RESPONSABILIDADES

Jefe de planta

Administrar de forma eficiente la planta
Realizar el control de produccion de la planta

Designar el personal y moldes en cada maquina de produccion segdn el

plan de produccion.
Atender en primera instancia los reclamos del cliente

Dar soporte a todas las areas de la planta

Supervisor de plasticos

Verificar que las condiciones fisicas establecidas se mantengan en correcto
estado para la produccién.

Revisar que el reporte de produccion se encuentre lleno de forma correcta
por parte de los operarios.

Entregar los reportes de produccion al auxiliar de servicios de bodega
Verificar el cumplimiento de las cantidades producidas con lo planificado
segun el reporte de produccién.

Notificar al personal de mantenimiento cuando existen novedades en las

maquinas inyectoras y en los moldes.

Operadores de maquina

Analizar la Planificacion de Produccion e interpretar la informacion que
ésta contenga en relacion al proceso productivo y organizar el espacio de

trabajo para ponerlo operativo.



ELAPLAS DEL REVISION: 01-09-2017

ECUADOR S.A.
MAN(l:JAC\)L DE ELABORADO POR:
_ FUNCIONE Katherine Paladines
REFERENCIA: MF-DP-01 DEPARTAMENTO DE APROBADO POR: David
PRODUCCION Calderén

Sistema de Gestién de

Calidad PAGINA 9 de 11

e Gestionar que el molde se encuentre en condiciones Optimas para
comenzar la produccidn, controlar su correspondencia con el producto a
producir y estado general de uso.

e  Gestionar las herramientas, elementos o dispositivos de fijacion, traslado
y elevacion del molde.

e  Gestionar el material plastico para procesar, los pigmentos o colorantes,
aditivos, lubricantes, insertos metalicos, o refuerzos combinados con
plastico que llevare la pieza a producir.

e  Preparar el material plastico para ser procesado en la maquina inyectora

e Montar el molde en la maquina para comenzar la produccion,
posicionarla y fijarla a la inyectora, conectar a la misma las mangueras
de aire, agua, aceite hidraulico, conexién eléctrica, controladores,
sensores o termocuplas.

e  Encender y verificar el funcionamiento de la méaquina inyectora asi como
de los equipos periféricos conectados a la misma.

e Transferir a los comandos de la maquina inyectora los datos de
parametros de procesamiento

e  Cargar el material preparado en la tolva de la maquina inyectora en
condiciones de ser procesado

o Purgar y limpiar la unidad de inyeccion de la maquina inyectora.

o Inyectar en fase de Prueba, examinar las piezas obtenidas y reajustar los
parametros para cumplir con los requerimientos de calidad y

productividad.
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Inyectar en fase de Produccion, corrigiendo los parametros para obtener

la especificacion de piezas solicitadas y realizar las operaciones de

terminacion tales como rebabado, corte de colada, etiquetado y embalaje.

e  Separar manualmente las piezas con defectos y coladas, acumularlas y

registrar los datos respectivos

e  Cuantificar la produccion registrarla en el Reporte de Produccion

e Una vez cumplida la planificacion, detener el funcionamiento de la

maquina inyectora, de todos los equipos periféricos conectados a la

misma y otros dispositivos auxiliares utilizados en la produccion.

e Realizar las tareas de mantenimiento preventivo de la matriz y de la

maquina inyectora.

Pigmentador

e Analizar la Planificacion de Produccién e interpretar la informacion que

ésta contenga en relacion al proceso de pigmentacion.

e  Gestionar las herramientas, elementos o dispositivos de pigmentacion.

e  Gestionar los pigmentos o colorantes para la produccion.

e  Pigmentar las piezas plasticas

e  Cuantificar la piezas plasticas en el Reporte de Produccién

Auxiliar de servicios:

e Validar que los insumos de materias primas son los solicitados en con cada

una de las 6rdenes de compra.

e Verificar que los insumos cumplan con los requisitos establecidos por el

comprador.
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e Almacenar los insumos en la bodega de materia prima e insumos
e Ingresar los datos presentados en el reporte de produccion

e Contar e ingresar el producto terminado segun el reporte de produccion.

Ingeniero de calidad

e Verificar que el producto terminado cumpla con las caracteristicas
especificadas en la ficha técnica.

e Determinar en qué grado se cumplieron los requerimientos en relacion a
la Especificacion del producto y a los requerimientos del cliente.

e ldentificar los producto no conformes y enviarlos a reproceso



Anexo 8: Fichas Técnicas

@ FICHA TECNICA

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A.

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL PRODUCTO: ASIENTO MONTECRISTO PLUS

CODIGO SAP: SP 2095011301BO/ CG

USO O APLICACION: ASIENTO PARA INODORO

ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL PRODUCTO

ESPECIFICACION UNIDAD VALOR

PESO DEL PRODUCTO: gramos 1200

PESO DE LA COLADA: gramos 105+

NUMERO DE CAVIDADES: unidades 1

MATERIA PRIMA DE

FABRICACION:

COLOR DEL PRODUCTO: - DDVari

EMPAQUE PRIMARIO: unid/bolsa 1

EMPAQUE SECUNDARIO: Caja 1

APILAMIENTO: Cajas 4 Filas x 3 columnas

ALMACENAMIENTO: Ambiente seco y limpio.

CONTROL DEL OPERARIO

PARAMETRO DESCRIPCION |NOTA
REBABA NO debe presentar rebabas en contornos del asiento ni en el DEFECTO
anillo. CRITICO
INCOMPLETA NO debe presentar partes incompletas por mas minimas que DEFECTO
sean. CRITICO
CONTAMINACION |NO debe presentar puntos negros notorios (més de 0,2 mm.), [DEFECTO
material fuera de tono 0o manchas por grasas. CRITICO
RECHUPES NO debe presentar rechupes en el cuerpo ni deformaciones. DEFECTO
CRITICO

COLOR DEBE ser uniforme e igual al patron. -

RAYADURA/CORT [NO debe presentar ningun tipo de rayadura, mal corte ni
E/BOTA DORES botadores de aro sucios.

EMPAQUE DEBE etiquetar correctamente en las respectivas cajas la
informacionde (turno, operador, fecha, producto y cantidad).




RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION

1. Regular los parametros de inyeccion de la maquina, instruir al operador y

entregar una muestra de la primera inyeccion a Aseguramiento de Calidad para la

aprobacion de la produccion.

2. Vigilar el cumplimiento y correcta operacion del operador.

RESPONSABILIDADES DEL INSPECTOR DE CALIDAD

Durante la inyeccion y todo el turno el Inspector de Calidad debe realizar los siguientes

controles y actividades:

1. Inspeccionar de acuerdo a la planificacion horaria el producto (minimo 3 veces por

turno).

2. Informar a la Jefatura de Calidad cuando se encuentre una NO conformidad.

3. Realizar ensayos correspondientes y llenar los formatos destinados para este fin.

4.  Registrar y reportar las piezas malas producidas en el turno y la causa de los

defectos.

5. Suministrar las respectivas etiquetas y vigilar que sean las correctas para el

operador.

6.  Verificar la Calidad de las piezas visualmente, el correcto empaque y

etiquetado primario, para la respectiva aprobaciéon del producto en el turno

generado.
ELABORADO POR: AFPROBADO POR: ULTIMA MODIFICACION:
Ing. Juan Chillagana Ing. César Ati Version 01 / 23-06-2017

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

DEPARTAMENTC DE PRODUCCION

RESPOMNSABLE: Juan Chillagana
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ELAPLAS DEL ECUADOR S.A.

FICHA TECNICA

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL PRODUCTO: FLAPPER TRANSPARENTE

CODIGO SAP

SP003097000100

USO O APLICACION:

SELLO VALVULA DE DESCARGA

FORMA DE USO:

Sobre zona de asentamiento de vélvula de descarga

ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL PRODUCTO

ESPECIFICACION UNIDAD VAL
PESO DEL PRODUCTO: gramos 279+
PESO DE LA COLADA: gramos 10,3+ 0.05
NUMERO DE CAVIDADES: unidades 4

C Ao AOIAN

MATERIA PRIMA DE

COLOR DEL PRODUCTO: - Transparente
EMPAQUE PRIMARIO: Caja 15
APILAMIENTO: Caja 4 Filas x 3 columnas
ALMACENAMIENTO: - Ambiente seco y limpio.

Temperatura Ambiente.

CONTROL DEL OPERARIO

PARAMETRO DESCRIPCION NOTA
REBABA NO debe presentar rebabas en contorno, oreja y entrada del DEFECTO
tirante CRITICO
INCOMPLETA NO debe presentar falta de material en zona de la pera. DEFECTO
CRITICO
CONTAMINACION |NO debe presentar puntos negros, material quemado o manchas. -
RECHUPES NO debe presentar rechupes en ninguna parte del cuerpo. DEFECTO
CRITICO
ORIFICIO FRONTAL|NO debe tener una dimension diferente de 1,60mm. DEFECTO
CRITICO
FISURA /ROTURA |NO debe presentar fisuras en la pera ni rotura en la oreja. DEFECTO
CRITICO

EMPAQUE

DEBE etiquetar correctamente en las respectivas bolsas la

informacion de (turno, operador, fecha, producto y cantidad).




RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION

1. Regular los parametros de inyeccion de la maquina, instruir al operador y
entregar una muestra de la primera inyeccion a Aseguramiento de Calidad para

la aprobacion de la produccion.

2. Vigilar el cumplimiento y correcta operacion del operador.

RESPONSABILIDADES DEL INSPECTOR DE CALIDAD

Durante la inyeccion y todo el turno el Inspector de Calidad debe realizar los siguientes
controles y actividades:

1. Inspeccionar de acuerdo a la planificacion horaria el producto (minimo 3 veces por
turno).

2. Informar a la Jefatura de Calidad cuando se encuentre una NO conformidad.

3. Realizar ensayos de acople de la pieza a pie de maquina y en presencia del operador.

4. Realizar ensayos respectivos y reportar los resultados en el formato destinado para
este fin.

5.  Registrar y reportar las piezas malas producidas en el turno y la causa de los
defectos.

6.  Suministrar las respectivas etiquetas y vigilar que sean las correctas para el
operador.

7. Verificar la Calidad de las piezas visualmente, el correcto empaque y
etiquetado primario, para la respectiva aprobacion del producto en el turno
generado.

ELABORADO POR: APROBADO POR: ULTIMA MODIFICACION:

Ing. Juan Chillagana Ing. César Ati Versién 01 f 23-06-2017

DEPARTAMENTO DE CALIDAD | DEPARTAMENTO DE PRODUCCION RESPOMSABLE: Juan Chillagana




claplar

FICHA TECNICA

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A.

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL CUERPO VALVULA DE DESCARGA
PRODUCTO:
CODIGO SAP : SP 003043130100

USO O APLICACION:

VALVULA DE DESCARGA DE AGUA DEL TANQUE AL INODORO

ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL PRODUCTO
ESPECIFICACION UNIDAD VALOR
PESO DEL PRODUCTO: gramos 58,9 +
PESO DE LA COLADA: gramos 8,7+
NUMERO DE CAVIDADES: unidades 2
MATERIA - ABS Blanco Virgen
PRIMADE
FABRICACION:
COLOR DEL PRODUCTO: - Blanco Natural
EMPAQUE PRIMARIO: Caja 7
APILAMIENTO: Caja 4 Filas x 3 columnas
Ambiente seco y limpio.

ALMACENAMIENTO: - Temperatura Ambiente.

CONTROL DEL OPERARIO

PARAMETRO |IDESCRIPCION INOTA
REBABA NO debe presentar rebabas en el hilo de la rosca DEFECTO
CRITICO
INCOMPLETA NO debe presentar partes incompletas. DEFECTO
, CRITICO
CONTAMINACION NO debe presentar puntos negros, material quemado o
manchas.
RECHUPES NO debe presentar rechupes en ninguna de las partes de la DEFECTO
valvula. CRITICO
ZONA DE NO debe presentar superficie dispareja ni picaduras en zona DEFECTO
ASENTAMIENTO de Asentamiento del flapper. CRITICO
FISURAS NO debe presentar fisuras por golpe en el hilo de la rosca. DEFECTO
CRITICO
DEBE SER CUIDADOSO. Etiquetar correctamente en la
EMPAQUE caja la Informacién de (turno, operador, fecha, producto y -
cantidad).




RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION

1.  Regular los pardmetros de inyeccion de la maquina, instruir al operador y
entregar una muestra de la primera inyeccion a Aseguramiento de Calidad para la

aprobacién de la produccién.

2. Vigilar el cumplimiento y correcta operacion del operador.

RESPONSABILIDADES DEL INSPECTOR DE CALIDAD

Durante la inyeccion y todo el turno el Inspector de Calidad debe realizar los
siguientes controles y actividades:

1. Inspeccionar de acuerdo a la planificacion horaria el producto (minimo 3 veces
por turno).

2. Informar a la Jefatura de Calidad cuando se encuentre una NO conformidad.

3. Realizar ensayos de acople de la pieza a pie de maquina y en presencia del
operador.

4. Ensayo destructivo de la pieza para verificar que no haya burbujas o espacios
huecos dentro de la misma, si

5. Registrar y reportar las piezas malas producidas en el turno y la causa de los
defectos.

6. Suministrar las respectivas etiquetas y vigilar que sean las correctas para el
operador.

7. Verificar la Calidad de las piezas visualmente, el correcto empaque y
etiquetado primario, para la respectiva aprobacion del producto en el turno
generado.

ELABORADO POR: APROBADO POR: ULTIMA MODIFICACION:
Ing. Juan Chillagana Ing. César Ati Versidn 01 / 23-06-2017
DEPARTAMENTCO DE CALIDAD | DEPARTAMENTO DE PRODUCCION RESPOMSABLE: Juan Chillagana




Anexo 9: Procedimientos de Ensayo

ELAPLAS DEL

ECUADOR ENSAYO DE CARGA REVISION: 01 / 27-07-2017
| P ESTATICA PARA Elaborado por: Juan
AC-LP-P-02 ASIENTOS PLASTICOS |  Chillagana
ASEGURAMIENTO DE LABORATORIO DE
ENSAYOS )
CALIDAD PAGINA : 1de6
1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la resistencia de los asientos o tapas, no deberéan tener un resultado

individual permanente la cual exceda las desviaciones mostradas en la tabla 2 de la Norma
IAPMO ANSI Z124.5-2013, los asientos no deben fracturarse, trisarse u otro tipo de falla

que inutilice el producto.

2. ALCANCE

Aplica a todos los asientos plasticos contemplados en la Norma IAPMO ANSI Z124.5-

2013 y otros productos plasticos que requieran de este ensayo.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucién del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revisién de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.
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ESTATICA PARA ASIENTOS Elaborado por: Juan
AC-LP-P-02 < por.
C-LP-P-0 PLASTICOS Chillagana
ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD LABORATORIO DE ENSAYOS PAGINA: 2de6

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su Ultima edicion.
- Norma IAPMO ANSI Z124.5-2013

6. DEFINICIONES

N/A

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

Se han estudiado varios métodos para medir la resistencia de los asientos plésticos a la

aplicacion de fuerzas sobre su estructura sin tener resultados concretos hasta la difusion
de laNorma IAPMO ANSI Z124.5-2013 en la cual se menciona la cantidad de fuerza que

sera aplicada sobre el asiento para que su estructura en si y la de los accesorios adicionales

del asiento que es la bisagra y pasadores no se rompan a causa de la traccion que sufre el

asiento.

Esta prueba se ejerce una presion de carga distribuida uniformemente sobre la linea

central de la barra de (300+/- libras) durante 15 +/- 2 minutos para luego medir la

deflexion residual en los puntos de aplicacion de la carga de la carga en la pieza de prueba

con un instrumento que tenga una exactitud de 0.25 mm (0.001 pulg).
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8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de tres partes fundamentales que son el
anillo, la tapa, su bisagra con sus respectivos ensambles para poder ajustar la muestra al

banco de pruebas y realizar el ensayo.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Balanza (Rango: 0 — 10 Kg) (Ap. 0.1 g)
- Equipo de prueba Estatica para asientos.
- Calibrador pie de Rey

- Fluxémetro

- Mandmetro

- Cron6metro

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 6.1.1 de Norma ANSI Z124.5-2013)

10.1. Colocar el asiento plastico en el banco de prueba disefiado para el ensayo.

10.2. Desmontar la barra y pesarla en una balanza adecuada, con la finalidad de conocer
el peso de la misma al mediante la formula F= MASA (Kg) * 9,81 m/s2.
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10.3. Medir las dimensiones de la barra lo que son longitud y ancho con la finalidad de

obtener el area de la misma mediante la formula A= longitud*ancho
10.4. La norma nos pide aplicar una carga de 1335 N, con lo cual determinamos que
presion debemos aplicar, mediante la formula P= F/A. No olvidar descontar la carga o

peso de la barra.

10.5. Accionamos la barra metalica ajustando el sistema neumatico a la presion que se

haya calculado en el paso anterior.

10.6. La barra de acero debe colocarse a través del centro de la muestra a prueba y a una
distancia, medida desde los orificios de los pernos del asiento, de:

10.6.1. 254 mm (10 pulgadas) para cuencos redondos; y

10.6.2. 305 mm (12 pulgadas) para cuencos alargados.

La distancia se medira perpendicular a la linea central de la muestra de ensayo. La barra
de acero debe ser suficiente para abarcar el ancho de la muestra de ensayo.

10.7. Dejar la barra de acero en su lugar durante 15 minutos £ 2 min.

10.5. Inspeccione la muestra para ver si hay dafios visibles mientras la carga esta en su

lugar.

10.6. Cumplido los 15 minutos retire la barra metélica.
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ENSAYOS

10.7. Medir la deflexién residual del asiento en los puntos de aplicacion de la carga,

después de retirar la barra, utilizando un instrumento de medicién con una precision de

0,25 mm (0,001 pulgadas).

10.8. Los pasos anteriores se los debe hacer en 4 posiciones:

10.8.1. La barra metélica de forma horizontal en la tapa del asiento.

10.8.2. La barra metéalica de forma vertical en la tapa del asiento.

10.8.3. La barra metalica de forma horizontal en el anillo del asiento.

10.8.4. La barra metalica de forma vertical en el anillo del asiento.

11. REGISTRO DE DATOS
Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LP-R-02

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE
No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO
La deflexion residual maxima de la muestra de ensayo no debera exceder los valores

especificados en la Tabla 14.2-1.
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Ademas, cuando se examina de acuerdo con la Clausula 5.4 de la CSA B45.5 / IAPMO

Z124 con la carga en puesta y después de retirar la carga, la muestra de ensayo no debera

mostrar fisuras ni distorsiones visibles.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Evaluacion de Asientos Plasticos. (Ver AC-LP-R-02)

14.2. Méaximas deflexiones residuales

Tabla 14.2-1. Maximas deflexiones residuales

Clasificacion de asientos Maxima deflexion residual (mm)
Residencial 2,54
Comercial - Estandar 2,54
Comercial — Tareas pesadas 1,2?|
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ECUADOR DINAMICO PARA
ASIENTOS
AC-LP-P-03 PLASTICOS Elaborado: Juan Chillagana
ASEGURAMIENTO DE LABORATORIO DE
ENSAYOS )
CALIDAD PAGINA: 1de5
1. OBJETIVO

Analizar y simular una accién de balanceo para probar la integridad del asiento de

inodoro montado, especialmente de la bisagra.

2. ALCANCE

Aplica a todos los asientos plasticos contemplados en la Norma IAPMO ANSI

Z124.5-2013 y otros productos plasticos que requieran de este ensayo.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucién del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la

revision de la Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma IAPMO ANSI Z2124.5-2013
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6. DEFINICIONES

N/A

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

Se han estudiado varios métodos para medir la resistencia de los asientos plasticos
a la aplicacion de fuerzas sobre su estructura sin tener resultados concretos hasta
la difusion de la Norma IAPMO ANSI Z2124.5-2013 en la cual se menciona la
cantidad de fuerza que sera aplicada sobre el asiento para que su estructura en si
y la de los accesorios adicionales del asiento que es la bisagra y pasadores no se

rompan a causa de la traccion que sufre el asiento.

Esta prueba tiene una duracion de 10 000 ciclos los cuales consisten aplicar una
fuerza determinada con un intervalo de 0.5 seg en cada golpe y a su vez una

duracion de 1 seg en cada aplicacion de fuerza.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de tres partes fundamentales que
son el anillo, la tapa, su bisagra con sus respectivos ensambles para poder ajustar
la muestra al banco de pruebas y realizar el ensayo. A su vez que se debe
previamente revisar que la muestra no tenga aspectos enunciados en la tabla 1 de
la norma ANSI Z124.5-1997
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9. EQUIPO REQUERIDO

- Balanza (Rango: 0 — 10 Kg) (Ap. 0.1 g)
- Equipo de prueba Dinamica para asientos.

- Calibrador pie de Rey

- Fluxémetro
- Mandmetro

- Cronémetro

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 6.2.2 de Norma ANSI Z124.5-2013)

10.1. Colocar el asiento plastico en el banco de prueba disefiado para el ensayo, el

asiento serd instalado sobre una placa de acero en el cual los bordes del asiento

deberan estar topados a la placa para verificar la resistencia de los topes y postes

de la bisagra, esta prueba debera simular una accion de balanceo para probar la

integridad del ensamble de montaje, especialmente la bisagra cuando esta en uso.

10.2. Medir el diametro de los pistones con la finalidad de obtener el area de los

mismos mediante la formula A= (3,14*Diametro*Diametro)/ (2).

10.3. La norma nos pide aplicar una carga de 1335 N en cada pistdn, con lo cual

determinamos que presion debemos aplicar, mediante la formula P= F/A.
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10.4. Accionamos los pistones ajustando el sistema neumatico a la presion que se
haya calculado en el paso anterior. La instalacion de la prueba debera consistir en
dos cilindros (aire o hidraulico) aplicando una carga designada a intervalos
alternados. La carga debera ser aplicada a un segundo a cada lado con intervalos

de 0.5 seg.

10.5. Repetir para el nimero de ciclos especificado en la Tabla 14.2-1. Un ciclo
consiste en aplicar la carga a un lado, esperar, aplicar la carga al otro lado, lo que

equivale aproximadamente a 3 seg/ciclo.

11. REGISTRO DE DATOS
Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LP-R-02

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE
No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO
Luego de haber cumplido los 10.000 ciclos en el banco de prueba dindmica, el

asiento no debe presentar deformaciones en su estructura fisica o en la

funcionalidad de las bisagras.
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14. ANEXOS

14.1. Registro de Evaluacion de Asientos Plasticos.- AC-LP-R-02

14.2. Carga y ciclos dindmicos

Tabla 14.2-1. Carga y ciclos dinamicos

Clasificacion de asientos Carga (N) Numero de ciclos
Residencial 890 10.000
Comercial - Estandar 1.335 10.000
Comercial — Tareas pesadas 1.335 25.000
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la resistencia, desgaste, fisuras o desprendimientos de los topes

de los asientos plasticos de diferentes tipos.

2. ALCANCE

Aplica a todos los asientos plasticos contemplados en la Norma IAPMO ANSI

Z124.5-2013 y otros productos plasticos que requieran de este ensayo.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.
Inspector Responsable de turno.- La ejecucion del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la

revision de la direccién y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma IAPMO ANSI Z124.5-2013
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6. DEFINICIONES

Ademas de las definiciones de la B45.5 CSA / IAPMO Z124, las siguientes
definiciones se aplicara en este procedimiento:

Topes: Una extension del asiento o de la tapa que actia como un espaciador y un
cojin entre el asiento y la base a donde seré instalado.

Nota: Los topes pueden ser de construccion separada o moldeado integral del

asiento.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

Se han estudiado varios métodos para medir la resistencia de los asientos plasticos
a la aplicacion de fuerzas sobre su estructura sin tener resultados concretos hasta
la difusion de la Norma ANSI Z2124.5-2013 en la cual se menciona la cantidad de
fuerza que sera aplicada sobre el asiento para que su estructura en si y la de los
accesorios adicionales del asiento que es la bisagra, pasadores y esencialmente
para este procedimiento los topes que existen en la tapa y anillo que al tener
contacto con el asiento cerdmico a una determinada fuerza y por x determinados

ciclos estos topes no sufran desgaste, fisuras o desprendimientos.

Esta prueba tiene una duracion de 50 000 ciclos los cuales consisten en dejar caer
la tapa y anillo de una altura determinada en el apartado 6.5.1 de la Norma ANSI
Z 124.5-2013 y luego de culminada la prueba revisar que no exista deformaciones

en la zona de asentamiento de asiento (topes) y accesorios del mismo.
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8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de tres partes fundamentales que
son el anillo, la tapa, su bisagra con sus respectivos ensambles para poder ajustar

la muestra al banco de pruebas y realizar el ensayo.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Equipo de prueba Oscilatoria para asientos.
- Fluxémetro

- Regla metalica

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 6.5.2 de Norma ANSI Z124.5-2013)

10.1. Colocar el asiento plastico en el banco de prueba disefiado para el ensayo, el
asiento serd instalado sobre una placa de acero en el cual los bordes del asiento
deberan estar topados a la placa para verificar la resistencia de los topes y
cartuchos de la bisagra, esta prueba debera simular una accién de apertura y
cerrado del asiento ya instalado con la finalidad de probar la integridad de los
topes del asiento y la integridad de las bisagras.
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10.2. Abra el asiento (o asiento y cubierta, cuando sea aplicable) y coléquelo en
caida libre sobre el marco metalico dejando caer la muestra a una altura de 254

mm (10 in) medida en la parte delantera del asiento.

10.3. Un ciclo consistira en la caida y levantamiento del asiento, por lo cual debe

repetirse durante 50.000 ciclos.

10.4. Inspeccionar cada 10.000 ciclos para tener un mayor control de la muestra y
verificar los posibles dafios o desperfectos que tenga los topes y las bisagras del

asiento provocando una no funcionalidad de la muestra.

10.5. Retirar la muestra y verificar la funcionalidad y el objetivo de este

procedimiento.

11. REGISTRO DE DATOS
Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LP-R-02

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.
13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO
Luego de haber cumplido los 50 000 ciclos en el banco de prueba oscilatoria, el

asiento no debe presentar deformaciones, ruptura o desprendimiento en los topes,

ensambles o en la bisagra.
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14. ANEXOS

14.1. Registro de Evaluacion de Asientos Plasticos. (Ver AC-LP-R-02)
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la resistencia del asiento luego de los impactos en diferentes
puntos sin que estas provoquen fisuras o superficies astilladas.

2. ALCANCE

Aplica a todos los asientos plasticos contemplados en la Norma IAPMO ANSI

Z124.5-2013 y otros productos plasticos que requieran de este ensayo.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucion del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la

revision de la Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma IAPMO ANSI Z2124.5-2013
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6. METODOLOGIA DE ENSAYO

Se han estudiado varios métodos para medir la resistencia de los asientos plasticos
a la aplicacion de fuerzas sobre su estructura sin tener resultados concretos hasta
la difusion de la Norma ANSI Z124.5-2013 en la cual se menciona la cantidad de
fuerza que sera aplicada sobre el asiento para que su estructura en si y la de los
accesorios adicionales del asiento que es la bisagra y pasadores no se rompan a

causa de la traccion que sufre el asiento.

Esta prueba se realiza con una bola de acero de 38 mm (1-1/2”") de diametro y 0,50
libras fuerza, debera ser soltada una vez por punto de impacto desde la altura
indicada para golpear varios puntos diferentes en la superficie de la unidad, en el
centro de la tapa, una esquina al centro del aro de la curvatura, en el punto medio

a lo largo del borde delgado.

Altura de la caida serd de 450 mm (18”) sobre el punto de impacto y el largo del
tubo guia de 380 mm (15). La elevacion del punto més bajo del extremo del tubo

de 75 mm (3%) sobre el punto de impacto.
7. MUESTRA PARA ENSAYO
La muestra requerida para el ensayo debe constar de tres partes fundamentales que

son el anillo, la tapa, su bisagra con sus respectivos ensambles para poder ajustar

la muestra al banco de pruebas y realizar el ensayo.
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8. EQUIPO REQUERIDO

- Bola de acero de 38 mm (1-1/2 ).

- Equipo de prueba de Impacto para asientos.

- Tubo guia de 380 mm (157).

- Esponja con solucion de agua y tinta negra o azul oscura soluble en agua.
- Balanza Analitica (grado de exactitud de 0.19)

- Calibrador pie de Rey

- Fluxémetro

9. PROCEDIMIENTO (Numeral 6.6.2. de Norma ANSI Z124.5-2013)

9.1. Colocar el asiento plastico en el banco de prueba disefiado para el ensayo, el
asiento serd instalado sobre una placa de acero en el cual los bordes del asiento

deberan estar topados a la placa.

9.2. Medir el diametro de la bola de acero a utilizar, la misma debe tener un
diametro de 38 mm + 2.

9.3. Pesar la bola de acero en kilogramos, con la finalidad de calcular la fuerza
que va ejercer la misma en la prueba mediante el calculo con la formula P= masa
(Kg)* 9,81 m/s2. El peso de la bola debera ser de 2,20 N £ 0,05 N.

9.4. Acoplar un tubo que tendra un diametro interior de 42 mm (1,6 pulgadas) y
una longitud de 380 mm (15 pulgadas).
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9.5. Sujetar el tubo guia a un soporte de prueba y asegurarse de que esté a 5° de la
posicion vertical, 75 mm (3 pulgadas) por encima del punto de impacto y
alineados a 3,2 mm (0,125 pulgadas) del punto de impacto.

9.6. Sujete la bola de acero de manera que su fondo esté a la misma altura que la
parte superior del tubo guia, suelte la bola de acero desde una altura de 450 mm
(18 pulgadas) para golpear los tres puntos de impacto referenciales. (Ver Anexo
14.2.)

10. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LP-R-02

11. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

12. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

La muestra no debe mostrar trizaduras visibles, grietas visibles o areas

desprendidas.

13. ANEXOS

13.1. Registro de Evaluacion de Asientos Plasticos. (Ver AC-LP-R-02)
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13.2. Diagrama de Localizacion de Puntos de Impacto.
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la el sello hidraulico entre la valvula de descarga y el flapper,

mediante la medicion de filtracion.

2. ALCANCE

Aplica a todas las valvulas de descarga y flapper, sin importar su procedencia y

trazabilidad.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucion del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la

revision de la Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma ASME A112.19.5: 2005
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6. DEFINICIONES

N/A

7. METODO DE ENSAYO

El sello de la valvula de descarga debera ensayarse con un flapper. El sello

hidraulico entre la valvula de descarga y el flapper toma un tiempo de adaptacién

entre las piezas y en el medio (agua), por lo cual durante 24 horas hay que dejarlos

en reposo para que alcance dicho sello y posteriormente evaluar si hay filtrado o

no entre dicho sello.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

Las muestras requeridas para el ensayo deben constar de 2 muestras por cada

cavidad de la maquina productora de valvula de descarga y de las 4 cavidades de

la maquina productora de los flapper.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Tanques de agua

- Fluxémetro

- Torquimetro

- Probeta (0-1 ml) (0.25 ml)
- Vasos de Precipitacion (0-500 ml) (25 ml)

- Termémetro
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- Durémetro

- Cronémetro

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.4.2.1. (b) de Norma ASME A112.19.5:
2005)

10.1. El responsable técnico del Laboratorio de Ensayos obtendra una muestra de
cada cavidad de lo que son valvula de descarga y flapper correspondiente al lote
producido (2 valvulas del turno de la mafiana y 2 del turno de la noche),
conjuntamente con los implementos necesarios midiendo las variables que pide el

registro.

10.2. Instalar las valvulas de descarga, conjuntamente con los empaques y flapper,
en los tanques correspondientes al banco de pruebas para filtracion. Cada tanque
estard marcado con un numero que permita identificar a las muestras
correspondientes. Ademas se deberd marcar y registrar el nimero de cavidad tanto

del flapper como de la valvula de descarga.

10.3. Llenar cada tanque con agua a una temperatura entre 16 a 27 °C a una altura

de 7 pulgadas medidas desde el fondo del tanque.

10.4. Levante el flapper de la valvula de descarga y descargue liberando toda el
agua de cada tanque.

10.5. Llene y repita dos veces el paso anterior. Esto permite que el flapper y la

valvula de descarga se mojen y encuentren su sello hidraulico.
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10.6. Una vez mas llene el tanque hasta la linea de llenado de 7 pulgadas. Secar

con un pafo la parte inferior de los tanques y de las valvulas de descarga.

10.7. Los tanques con agua se dejaran asi por espacio de 24 horas. Registrar la
fecha y hora de inicio y finalizacion en el respectivo registro.

10.8. Cuando haya transcurrido el periodo de 24 horas saque toda el agua del
tanque y llene nuevamente el tanque hasta la linea de llenado 7 pulgadas y

comience el ensayo.

10.9. El ensayo debera demorar 1 hora +/- 2 min, para cual se debe colocar debajo
de las valvulas de descarga vasos de precipitacion que permitan recoger el agua

en caso de existir filtracion alguna.

10.10. Retirar los recipientes colocados en el fondo de los tanques y examinar si
hay indicios de filtracion. En caso de presentarse fuga, medir volumen de agua
recogida en los recipientes.

10.11. Mida el agua sacada del vaso de precipitado colocandolo en una probeta
que permita la lectura clara y precisa del volumen filtrado y registre la tasa de
filtracién como “mL/h”.

11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LP-R-01
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12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

La filtracion a través de la valvula durante tanto el comienzo del periodo del
ensayo de la tasa de filtracion como después del ensayo de acelerado no debera
exceder 0,25 mL/h.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Evaluacion Valvula de Salida y Flapper.- AC-LP-R-01
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la resistencia al torque mediante el acople y ajuste entre la

valvula de descarga y la tuerca de seguridad.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.
Técnico Responsable de turno.- La ejecucién del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la

revision de la Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma NTE INEN 2306
- Norma NTE INEN 2307
- Norma NTE INEN 2308
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6. DEFINICIONES

6.1. Torque: es la fuerza de torsidn que impulsa el movimiento de un cuerpo sobre
un eje, de manera giratoria. La unidad medida es el Newton metro (Nm) que es

una medida de esfuerzo de torsion.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

El ensayo consiste en acoplar a la valvula de descarga el empaque de caucho
posteriormente montar en una superficie plana perforada con un agujero de
didmetro de que permita el ingreso del macho de la valvula y acoplar la tuerca de
seguridad para posteriormente aplicar una fuerza de torsién con un Torquimetro
que permita medir dicha fuerza aplicada, verificando el cumplimiento del

requisito de la Norma.
8. MUESTRA PARA ENSAYO
La muestra requerida para el ensayo debe constar de tres partes fundamentales que

son el cuerpo de la vélvula de descarga, el empaque de caucho y la tuerca de
seguridad para poder ajustar la muestra en el banco de pruebas y realizar el ensayo.
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9. EQUIPO REQUERIDO

- Banco de pruebas (Placa de aluminio de 13 mm de espesor con perforacion de
61 mm de diametro)

- Torquimetro

- Cron6metro

- Calibrador pie de rey

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.9.1 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento

10.2. Acoplar el empaque en el macho de la valvula, el mismo que debe quedar al

fondo y fuera del roscado.

10.3. Medir las dimensiones del banco de prueba con el calibrador pie de rey, la

placa debe tener 13 mm de espesor y una perforacion de 61 mm de diametro.
10.4. Montar la valvula junto con el empaque en la perforacion y por debajo de la
placa acoplar la tuerca de seguridad, ajustar todos los hilos de la rosca de manera

manual.

10.5. Una vez dado todo el ajuste de forma manual, proceder a dar el ajuste

mediante el torquimetro con una fuerza de torsion de 14 Nm.

10.6. Una vez dado la fuerza de 14 Nm, esperar durante 60 segundos.
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10.7. Desmontar la muestra del banco de pruebas y observar dafios en la muestra

(rotura, fisuras o desmontaje del empaque por baja dureza)

11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-37

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

La vélvula y su tuerca no deben presentar sefiales de dafio.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Valvulas de Salida. (Ver AC-LE-R-37)
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la funcionalidad e integridad de la valvula de descarga ya instalada

para verificar que no presente filtraciones o goteo de agua entre la valvula y el recipiente.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucién del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revisién de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma NTE INEN 2306
- Norma NTE INEN 2307
- Norma NTE INEN 2308
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6. DEFINICIONES

6.1. Presion hidrostatica: es la parte de la presion debida al peso de un fluido en reposo.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

El ensayo consiste en acoplar a la valvula de descarga, el empaque de caucho, la tuerca
de seguridad y el flapper en un recipiente que posteriormente se agregara agua hasta un
nivel determinado con la finalidad de verificar filtraciones o goteo debido a la presion
hidrostatica que ejerce el agua sobre la muestra instalada en el recipiente, verificando el

cumplimiento del requisito de la Norma.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de cuatro partes fundamentales que son
el cuerpo de la valvula de descarga, el empaque de caucho, la tuerca de seguridad y el

flapper para poder ajustar la muestra en el recipiente de pruebas y realizar el ensayo.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Recipiente de pruebas (tanque transparente con una altura minima de 600 mm y una
perforacion en el fondo de 61 mm)

- Torquimetro

- Cronometro

- Calibrador pie de rey

- Fluxémetro o regla metalica.
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10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.11.1 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento

10.2. Acoplar el empague en el macho de la valvula, el mismo que debe quedar al fondo

y fuera del roscado.

10.3. Medir las dimensiones del recipiente de pruebas con el calibrador pie de rey
midiendo la perforacion en el fondo que debe ser de 61 mm y la altura con el flexémetro

que debe ser minimo de 600 mm.

10.4. Montar la valvula junto con el empaque en la perforacion y por debajo acoplar la

tuerca de seguridad, ajustar todos los hilos de la rosca de manera manual.

10.5. Una vez dado todo el ajuste de forma manual, proceder a dar el ajuste mediante el

torquimetro con una fuerza de torsion de 14 Nm.

10.6. Una vez dado el ajuste colocar el flapper.

10.7. Una vez verificado la instalacion de la muestra, adicionar el agua en el recipiente
hasta una altura de 534 mm medidos desde el fondo del recipiente (nivel de agua que

ejercera presion hidrostatica).

10.8. Una vez verificado el nivel de agua dejar la muestra durante 10 minutos (600

segundos).
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10.7. Durante esos 10 minutos observar indicios de filtracion o goteo entre la union de la
valvula de salida y el recipiente de pruebas.

10.8. Una vez finalizado el ensayo desalojar el agua del recipiente y desmontar la muestra

para observar algun otro tipo de dafios.

11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-37

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

No debe haber filtracion o goteo de agua en la unién entre la valvula de salida y el

recipiente.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Véalvulas de Salida. (Ver AC-LE-R-37)
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la funcionalidad e integridad de la valvula de entrada a temperaturas
y presiones altas de operacion con la finalidad de verificar que no presente filtraciones,

goteo, distorsién u otro dafio que afecte a su funcionamiento.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucién del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revisién de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma NTE INEN 2306
- Norma NTE INEN 2307
- Norma NTE INEN 2308
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6. DEFINICIONES

6.1. Distorsion: es la deformacion o estiramiento violento de producido por factores

externos.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

El ensayo consiste en acoplar la valvula de entrada, el empaque de caucho, la tuerca de
seguridad y el conjunto de herrajes en un recipiente que posteriormente se agregara agua
la misma que sera sometida a una alta temperatura y presion con la finalidad de verificar
filtraciones, goteo o distorsion de la valvula de entrada, verificando el cumplimiento del

requisito de la Norma.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de todos los herrajes para un tanque
sanitario ya que se simulara el uso del mismo, pero se evaluara el funcionamiento de la

valvula de entrada y sus acoples como evaluacion principal.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Tanque de pruebas (tanque transparente que se asemeje en disefio a un tanque sanitario)
- Manometro

- Sistema de Calentamiento de agua

- Termocupla (sensor de temperatura)
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- Termometro

- Sistema neumatico

- Sistema de bombeo para reflujo y suministro de agua.
- Torquimetro

- Cronémetro

- Calibrador pie de rey

- Fluxémetro o regla metalica.

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.1.2 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento.

10.2. Instalar la véalvula de entrada en el tanque de pruebas (se debe instalar los herrajes,
accesorios y conexiones tanto de agua y aire con el objetivo de simular el uso de un

sanitario de forma automatica).

10.3. Abrir las valvulas de suministro de agua y ajustar el nivel del agua en el tanque de
pruebas a 50 mm debajo del tubo de rebose de la valvula de descarga, que es el nivel

critico del sistema (NC).

10.4. Regular la presion en el manometro mediante la valvula reguladora de presion a 862
KPa, que es la presion estatica del agua en reposo en el tanque. De no serla asi ajustar la

valvula hasta alcanzar dicha presion.

10.5. Encender el sistema de calentamiento de agua y setearlo a 48°C £ 2°C, la misma

que sera controlada con la termocupla y sensor de temperatura.
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10.6. ETAPA 1: Una vez alcanzada una presion estatica de 862 KPa y temperatura de
48°C % 2°C, se mediran y verificaran con un mandémetro y termometro previamente

calibrados.

10.7. ETAPA 2: Se procede a activar el sistema automatico de funcionamiento del equipo,
el mismo que debe hacer operar el tanque de pruebas durante 50 ciclos con intervalos de
10 minutos. (Un ciclo es el accionamiento de la manija que descarga de agua del tanque

al desague).

10.8 Se deben hacer observaciones periddicas cada 10 ciclos para observar deformacion

u otras condiciones que podrian ser causa de que el dispositivo falle en su funcionamiento.

10.9. ETAPA 3: Una vez terminado los 50 ciclos y con el tanque lleno de agua a

temperatura de 48°C + 2°C, regular la valvula de presion hasta alcanzar los 1 034 KPa.
10.10. Alcanzada dicha presion se debe mantener durante 5 minutos (300 segundos) y
observar deformacion u otras condiciones que podrian ser causa de que el dispositivo falle

en su funcionamiento.

10.11. Una vez finalizado el ensayo desalojar el agua del recipiente y desmontar la

muestra para observar algln otro tipo de dafios.

11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-36
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12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

La muestra durante las 3 etapas del ensayo no debe presentar filtracidn, goteo, distorsion

u otro dafio que afecte su funcionamiento.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Véalvulas de Entrada. (Ver AC-LE-R-36)
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(20% del flujo del llenado total).

1. OBJETIVO

Analizar y evaluar la funcionalidad e integridad de la valvula de entrada a largo plazo en
condiciones de operacion con la finalidad de verificar que no presente filtraciones, goteo,
distorsion u otro dafio que afecte a su funcionamiento.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucién del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revisién de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
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- Norma NTE INEN 2306
- Norma NTE INEN 2307
- Norma NTE INEN 2308

6. DEFINICIONES

6.1. Distorsion: es la deformacion o estiramiento violento de producido por factores

externos.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

El ensayo consiste en acoplar la valvula de entrada, el empaque de caucho, la tuerca de
seguridad y el conjunto de herrajes en un recipiente que posteriormente se agregara agua
la misma que serd sometida a una serie definida de ciclos de operacion y funcionamiento
de la valvula de entrada con la finalidad de verificar filtraciones, goteo o distorsién de la

valvula de entrada, verificando el cumplimiento del requisito de la Norma.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de todos los herrajes para un tanque
sanitario ya que se simulara el uso del mismo, pero se evaluara el funcionamiento de la
valvula de entrada y sus acoples como evaluacion principal.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Tanque de pruebas (tanque transparente que se asemeje en disefio a un tanque sanitario)
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- Manémetro
- Termémetro

- Sistema neumatico

- Sistema de bombeo para reflujo y suministro de agua.
- Torquimetro

- Cronémetro

- Probeta plastica

- Calibrador pie de rey

- Fluxémetro o regla metalica.

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.2.2 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento.

10.2. Instalar la véalvula de entrada en el tanque de pruebas (se debe instalar los herrajes,
accesorios y conexiones tanto de agua y aire con el objetivo de simular el uso de un

sanitario de forma automatica).

10.3. Abrir las valvulas de suministro de agua y ajustar el nivel del agua en el tanque de
pruebas a 7 pulgadas medidas desde el fondo del tanque (Linea de agua WL).

10.4. Regular la presién en el manémetro mediante la valvula reguladora de presion a 620
KPa como minimo de presion estatica, que es la presion del agua en reposo en el tanque.
De no serla asi ajustar la valvula hasta alcanzar dicha presion. (También se puede
controlar con la presion de flujo de 482 KPa, que es la presion cuando se esta llenando el
tanque). La temperatura del agua debe ser de 16 °C £ 11°C.
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10.5. Con el agua nivelada en el tanque accionar la manija manualmente (1 ciclo), esperar
que se llene el tanque hasta el nivel WL y una vez cerrada la valvula de entrada medir la
tasa de goteo que se dé por debajo de la valvula de descarga. Este goteo se lo debe medir

con una probeta y como méaximo debe ser de 500 ml/min.

10.6. Una vez alcanzada una presion estatica de 620 KPa (o presion de flujo de 482 KPa)
y temperatura de 16°C + 11°C, se mediran y verificardn con un manémetro y termémetro

previamente calibrados.

10.7. Se procede a activar el sistema automatico de funcionamiento del equipo, el mismo
que debe hacer operar el tanque de pruebas durante 75 000 ciclos con intervalos de
maximo 1 minuto. (Un ciclo es el accionamiento de la manija que descarga de agua del

tanque al desague).

10.8 Se debe hacer observaciones periddicas cada 7 500 ciclos para observar deformacion

u otras condiciones que podrian ser causa de que el dispositivo falle en su funcionamiento.

10.9. Una vez terminado los 75 000 ciclos establecer la tasa de goteo de 500 ml/min y
dejar en reposo durante 30 minutos y observar deformacion u otras condiciones que

podrian ser causa de que el dispositivo falle en su funcionamiento.

10.10. Una vez finalizado el ensayo desalojar el agua del recipiente y desmontar la

muestra para observar algun otro tipo de dafios.
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11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-36

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

La muestra no debe presentar excesos de goteo, filtracion, distorsion u otro dafio que

afecte su funcionamiento.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Valvulas de Entrada. (Ver AC-LE-R-36)
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar el dispositivo de prevencion de sifonaje inverso de la valvula de
entrada a largo plazo en condiciones de operacion con la finalidad de verificar que no hay
reflujo del agua del tanque a la linea de suministro de agua.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.
Técnico Responsable de turno.- La ejecucion del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revision de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma NTE INEN 2306
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- Norma NTE INEN 2307
- Norma NTE INEN 2308

6. DEFINICIONES

6.1. Sifonaje inverso: es la pérdida del sello de agua de un sifon ocasionada por efecto de
diferencias de presion que pueden ocurrir en el sistema de desaguie provocando el reflujo

del agua hacia el punto de menor presion.

6.2. Vacio: El término vacio es utilizado para denominar a la presion del aire que esta por
debajo de la presion atmosférica normal. La presion atmosférica normal depende de la
altitud del lugar donde es medido. Todo descenso de presion atmosférica naturalmente

afecta el uso de vacio.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

El ensayo consiste en acoplar la valvula de entrada, el empaque de caucho, la tuerca de
seguridad y el conjunto de herrajes en un recipiente que posteriormente se agregara agua
la misma que serd sometida a una serie definida de vacios con la finalidad de verificar si
el dispositivo de prevencion de sifonaje inverso falla provocando que el agua contenida
en el tanque se regrese a la linea de suministro provocando contaminacién en todas las

lineas de consumo de agua.
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8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de todos los herrajes para un tanque
sanitario ya que se simulara el uso del mismo, pero se evaluara el funcionamiento de la

valvula de entrada y sus acoples como evaluacion principal.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Tanque de pruebas (tangue transparente que se asemeje en disefio a un tanque sanitario)
- Man6metro

- Vacuometro

- Mira de Vidrio

- Colorante para el agua

- Termdémetro

- Sistema neumatico

- Sistema generador de vacio

- Sistema de bombeo para reflujo y suministro de agua.
- Torquimetro

- Cronometro

- Calibrador pie de rey

- Fluxémetro o regla metalica.

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.3.2.2 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento.
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10.2. Instalar la véalvula de entrada en el tanque de pruebas (se debe instalar los herrajes,
accesorios y conexiones tanto de agua y aire con el objetivo de simular el uso de un

sanitario de forma automatica).

10.3. Realizar las conexiones respectivas del sistema generador de vacio, la mira de vidrio

y vacuémetro para el control de las presiones de vacio.

10.4. Abrir las valvulas de suministro de agua y ajustar el nivel del agua en el tanque de
pruebas a 25 mm debajo del nivel critico. Colocar la manguera de relleno fuera del tubo
de rebose de la valvula de salida.

10.5. Una vez con el agua hasta el nivel requerido cerrar las valvulas de suministro de

agua.

10.6. Agregar el colorante en el agua con una concentracién de 1,5 g/L.

10.7. Abrir la véalvula de drenaje con la finalidad de vaciar toda el agua a la entrada de la

valvula de suministro.

10.8. Aplicar un vacio constante de 630 mm de Hg durante 1 minuto y observar en la mira
de vidrio si hay reflujo del agua coloreada contenida en el tanque. (En caso de no alcanzar

dicha presion aplicar laméaxima presion posible de acuerdo a las condiciones ambientales)
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10.9. Posteriormente aplicar vacios continuos de 120, 250, 370, 500 y 630 mm de Hg los
mismos que deben ser contantes durante 1 minuto y observar en la mira de vidrio si hay
reflujo del agua coloreada contenida en el tanque. (En caso de no alcanzar dichas
presiones aplicar las maximas presiones posibles de acuerdo a las condiciones
ambientales).

11. REGISTRO DE DATOQOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-36

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

Reflujo de agua desde el tanque a cualquier presion de vacio generada resultara un

rechazo de la muestra.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Véalvulas de Entrada. (Ver AC-LE-R-36)

14.2. Esquema de instalacion para el ensayo.
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar que la valvula de entrada proporcione un flujo minimo de 5,68 I/min

del llenado total en el tanque de agua del sanitario a una presion de 103,43 KPa.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.
Técnico Responsable de turno.- La ejecucion del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revision de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma NTE INEN 2306
- Norma NTE INEN 2307
- Norma NTE INEN 2308
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6. DEFINICIONES

6.1. Flujo: relacién entre el volumen de un fluido en un tiempo determinado.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

El ensayo consiste en acoplar la valvula de entrada, el empaque de caucho, la tuerca de
seguridad y el conjunto de herrajes en un recipiente que posteriormente se suministrara
agua por la linea de alimentacién y en la misma se medira el flujo que deja pasar la valvula

de entrada para que pueda completar el nivel critico del tanque sanitario.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de todos los herrajes para un tanque
sanitario ya que se simulara el uso del mismo, pero se evaluara el funcionamiento de la

valvula de entrada y sus acoples como evaluacion principal.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Tanque de pruebas (tanque transparente que se asemeje en disefio a un tanque sanitario)
- Manometro
- Fluxémetro
- TermOmetro

- Sistema de bombeo para reflujo y suministro de agua.
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- Torquimetro

- Cronémetro

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.4.2 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento.

10.2. Instalar la valvula de entrada en el tanque de pruebas (se debe instalar los herrajes,
accesorios y conexiones tanto de agua y aire con el objetivo de simular el uso de un

sanitario de forma automatica).

10.3. Verificar la linea de suministro de agua, que la misma no tenga fugas o dafios que

puedan afectar a la medicion de flujo y contrarrestar la presion de entrada.

10.4. Abrir las valvulas de suministro de agua y ajustar la valvula reguladora de presién
a la presion de 103,43 KPa.

10.5. Una vez con el agua en movimiento se debe observar que valor de flujo se esta
suministrando mediante la lectura en el fluxémetro, la misma que debe no ser inferior a
los 5,68 I/min.

10.6. Una vez determinado el flujo se debe regular la presion a 55,2 KPa y nuevamente

leer que flujo nos marca el fluxémetro.

10.7. Una vez determinado los dos flujos a las presiones antes mencionadas, cerrar el

suministro de agua y descargar el agua del tanque hacia el desague.
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11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-36

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

La valvula de entrada debe proporcionar un flujo minimo de 5,68 I/min a la presion de
103,43 KPa.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Véalvulas de Entrada. (Ver AC-LE-R-36)
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1. OBJETIVO

Analizar y evaluar que la valvula de entrada proporcione a través de su manguera de
relleno un flujo minimo de 1,14 I/min (20% del flujo del llenado total) a una presién de
103,43 KPa.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucion del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revision de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.

5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su ultima edicion.
- Norma NTE INEN 2306
- Norma NTE INEN 2307
- Norma NTE INEN 2308
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6. DEFINICIONES

6.1. Flujo: relacién entre el volumen de un fluido en un tiempo determinado.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

El ensayo consiste en acoplar la valvula de entrada, el empaque de caucho, la tuerca de
seguridad y el conjunto de herrajes en un recipiente que posteriormente se suministrara
agua por la linea de alimentacion y en la misma se medira el flujo que suministrara a
través de la manguera de relleno de la valvula de entrada para que pueda completar el

nivel critico del tanque sanitario.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para el ensayo debe constar de todos los herrajes para un tanque
sanitario ya que se simulara el uso del mismo, pero se evaluara el funcionamiento de la

valvula de entrada y sus acoples como evaluacion principal.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Tanque de pruebas (tanque transparente que se asemeje en disefio a un tanque sanitario)
- Mandmetro

- Probeta

- TermOmetro

- Sistema de bombeo para reflujo y suministro de agua.
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- Torquimetro

- Cronémetro

10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.5.2 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento.

10.2. Instalar la valvula de entrada en el tanque de pruebas (se debe instalar los herrajes,
accesorios y conexiones tanto de agua y aire con el objetivo de simular el uso de un

sanitario de forma automatica).

10.3. Verificar la linea de suministro de agua, que la misma no tenga fugas o dafios que

puedan afectar a la medicion de flujo y contrarrestar la presion de entrada.

10.4. Abrir las valvulas de suministro de agua y ajustar la valvula reguladora de presion
a la presion de 103,43 KPa.

10.5. Una vez con el agua en movimiento se debe colocar la salida de la manguera de
relleno en la probeta (con la finalidad de recolectar el agua en la probeta) y se debe tomar
el tiempo con el crondmetro el instante en que caiga la primera gota de agua y se esperara

hasta que se llene de agua en la probeta durante 60 segundos (1 minuto).

10.6. Una vez completado los 60 segundos, se retirara la probeta o se cerrara la valvula
de suministro de agua con la finalidad de apreciar y leer la cantidad de volumen

recolectada en mililitros (ml).
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10.7. Una vez determinado el volumen de agua en “ml”, se hard un célculo simple que es
dividir el volumen de agua recolectada en la probeta para el tiempo medido con la
siguiente formula el resultado de la operacion nos dara el flujo de agua en ml/min que no
debe ser menor a 1,14 L/min (20% del flujo del llenado total).

11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-36

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.

13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

La manguera de relleno de la valvula de entrada debe proporcionar un flujo minimo de
1,14 1/min (20% del flujo del llenado total) a la presion de 103,43 KPa.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Véalvulas de Entrada. (Ver AC-LE-R-36)
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1. OBJETIVO

1.1. Revisar y asegurar que la valvula de entrada tenga protecciones en las entradas de

tomas de aire con el fin de proteger la caida de materiales extrafios dentro de la misma.
1.2. Revisar y asegurar que la manguera de relleno de la valvula de entrada tenga un
medio de fijacion al rebosadero de la valvula de salida con el fin de que se mantenga
sujeta a presiones altas que pueda experimentar el flujo de agua.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos descritos en la Norma NTE INEN 2307.

3. RESPONSABILIDAD

Jefe del Area.- Garantizar el cumplimiento de este procedimiento.

Técnico Responsable de turno.- La ejecucién del ensayo.

4. ACTUALIZACION

La actualizacion de este procedimiento se realizara anualmente, previa a la revision de la

Direccion y cuando existan cambios significativos que lo ameriten.
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5. REFERENCIAS

Se han tomado como referencia los siguientes documentos en su Ultima edicion.
- Norma NTE INEN 2306

- Norma NTE INEN 2307

- Norma NTE INEN 2308

6. DEFINICIONES

6.1. Flujo: relacién entre el volumen de un fluido en un tiempo determinado.

7. METODOLOGIA DE ENSAYO

La revisién consiste en una inspeccion visual de la valvula de entrada para asegurar la

proteccion, operacion y funcionamiento de la misma.

8. MUESTRA PARA ENSAYO

La muestra requerida para debe ser una valvula de entrada empaquetada, con el fin de

inspeccionar la Calidad que ofrece el proveedor del producto.

9. EQUIPO REQUERIDO

- Tanque de pruebas (tanque transparente que se asemeje en disefio a un tanque sanitario)
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10. PROCEDIMIENTO (Numeral 4.5.2 de Norma NTE INEN 2307:2002)

10.1. Tomar la muestra para ensayo segun el punto 8 de este procedimiento.

10.2. Instalar la valvula de entrada en el tanque de pruebas

10.3. Verificar que la valvula este protegida contra la caida de materiales extrafios o
impurezas que puedan afectar a su funcionamiento, principalmente en las tomas de

entrada de aire.

10.4. Verificar que la manguera de relleno tenga algiin medio para su fijacién en el tubo
rebosadero de la valvula de salida, dicha fijacion debe ser de provision del producto.

10.5. Una vez revisado e inspeccionado se puede decir que la valvula de entrada esta en

buen estado para su operacion.

11. REGISTRO DE DATOS

Registrar los datos durante todo el ensayo en el Formato AC-LE-R-36

12. CALCULO DE INCERTIDUMBRE

No aplica.
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13. CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

13.1. La vélvula de entrada debe tener protecciones en las entradas de tomas de aire con

el fin de proteger la caida de materiales extrafios que afecten a su funcionamiento.

13.2. La manguera de relleno de la valvula de entrada debe tener un medio de fijacion al

rebosadero de la véalvula de salida con el fin de que se mantenga sujeta a presiones altas

que pueda experimentar el flujo de agua.

14. ANEXOS

14.1. Registro de Ensayos para Valvulas de Entrada. (Ver AC-LE-R-36)




Anexo 10: Registro de Ensayos

ELAFLAT DEL ECUADOR 5.4

REGISTRO DE ENSAYOS PARA VALVULAS DE ENTRADA

LABORATORIQ DE ENSAYOQS

AC-LE-R-38

Revision: 02

NORMAS APLICADAS: NTE-INEN 2306 - 2002 ! NTE-INEN 2307 - 2002 ! NTE-INEN 2308 : 2002

ALCANCE DE E¥ALUACION:

PRODUCTODESCRITO EM LA MORMA NTE INER 2307

FECHA INICID DE EJECUCION DE ENSAYD: 2710972017 FECHA FINALIZACION DE EJECUCICIN DE ENSAYD: 27109/2017
DESCRIPCION DE LA MUESTRA: Val Entr NOMERD DE LOTE: :
NOMERD DE ENSAYD: 242 IDENTIFICACICON DE LA MUESTRA: SP-XXXLXKX-E242-
DATOS DEL ENSAYD 4.1, CRITERIODE | CUMPLE
41 Ensayo de Temperatura vy .. # CICLDS TEMPERATUR| PRESION ESTATICA TIEMPO
Presion de Aqua (INEN 2307) Requerimiento CONTROLADDS |  A(C) {KPa) (segundos) i TS
Ersayad.1.2.1 NTE INEN 2307 (50 mm H20 debajo del NC) (46 2)' C (662) KP'a NeA 43 880 NiA LAMUESTR SIN
Emzaped.1.2.2 NTEINEN 2307 (INSPECCION #1) |0 210 ciclos conintervalos de (600 zeg). (48 £ 2)°C, (362 KP| 5 47 860 DOURAMTE LAS 3 X SIN
Enzayod. 122 NTE INEN 2307 (INSPECCION #2) |11 20 ciclos conintervalas de (600 seq), (48 + 21 C, (862 KH 16 48 360 ETAPASELEMSAYDO | SIN
Ensayo d.12.2. NTE MEN Z307 (INSPECCION #3) |21 30 cicles con intervalas de (500 zeq), (48 £ 2/ . (862 K 77 3 860 'EEEFEECEEEESETE"‘DH SN
Enzayod. 122 NTEINEN 2307 (INSPECCION #4) |31 a 40 ciclos conintervalos de (600 zeq). (48 £ 2)'C. (62 k) 33 47 860 DISTORSIONUOTRD | % SIN
Ensayod.12 2 NTE IMEM 2307 (IMSPECCION #5) 412 S0 ciclos conintervalos de (G600 seq, (48 £ 2) C, (562 K] 48 46 360 DARDOUE AFECTESU| SIN
Ersaund.1.2.3. NTE INEW 2307 11034 Kipal, (45 £2 1 C, (300 s2q] NIA 7 040 FUNCIOMAMIENTO. - — SiN
DATOS DEL ENSAYD 4.2, CUMPLE
TASA CRITERIO DE
. . $CICLOS  |TEMPERATUR PRESION INSPECCION
4.2. Ensayo de Ciclaje (INEN 2307) Requerimiento CONTROLADOS arC) ESTATICA (KPa) G%TE (fechal ACEPTACION Sl |NO OBSERVACIONES
Ensapod.2.2.1 NTE INEN 2307 max 1.5 limin de goteo MiA MiA NiA 0.02 040912007 X SIN
Enzayod. 2.2 2. NTEINEM 2307 (INSPECCION 1) 02 7.500 ciclos (16 £ 111 C, (620 KPa), sin permitir gatea 5.125 15.2 620 MNIA 0510902017 ¥ SIN
Ensapod.2.2.2. MTE INEMN 2307 [INSPECCION 2] | 7.501 5 75.000 ciclas [16 £ 117 C, (E20 K a), sin permitir gate 12.045 12.3 640 NIA 080912017 » SIN
Ersayod.2.2 2. NTE INEN 2307 (NSPECCIONE) | 15,0012 22.500 siclos [16 + 111 T, (620 KPa), =in permitir gatd 17.847 248 640 NiA TIDZ017 || 4 MUESTRA O DEBEL % SIN
Ersayad.2.2 2. NTE INEN 2307 (INSPECCIONG) | 22.501a 30,000 sicles (16 % TII'C, (620 KP=), sin permitir gat 24.635 25,1 660 NA 1500912017 | PRESENTAREXCESOS| SIN
Ensayo4.2.2 2 NTEIMEN 2307 (NSPECCIONS) | 30.001237.500 cicles (162 11)'C, (620 KPal, sin permitir gat 3645 27.2 680 NIA 210942017 EETHAU - GOTED.[ SIN
Ersayod.2.2.2. NTE INEN 2307 (INSPECCIOME) | 37.501a 45,000 ciclos (16 % TII'C, (620 KP'a), sin permitir gat 41587 209 640 NA 240092017 |perfmmnn U oTRol X SiN
Ersayad.2.2 2 NTE INEN 2307 (NSPECCIOMT) | 45.001a 52 500 ciclos (16 £ TI'C, (620 KP's), sin permitir gat 49,831 247 640 NA 2810912017 | DANID QUE AFECTESU[ x SIN
Ensauo .2.2.2. NTE INEN 2307 (INSPECCIONS) | 52.501 2 60,000 sicles (16 % 11 C, (620 KPa), sin permitir gan 54213 226 640 NiA 0zi0izo7 | FHHCIOMAMIENTO. SIN
Enzayod.2.2.2 NTEINEM 2307 (INSPECCIONS)  |60.001a67.500 ciclos (16 £ T11C, (620 KPa), sin permitir got 63.987 25.2 620 NiA 091042017 X SIN
Ensayod.2.2.2. NTE MEN 2307 (NSPECCIONT0) |67.501a 75,000 ciclos (16 £ T1I'C, (620 KFa), sin permitir gat 74.895 243 620 NiA 1241012017 5iN
Ensawod.2.2.2. NTEINEM 2307 (PARTE 2) mantener a[16 + T1C, (620 KPa). (0.5 l'min] durante (1,500 5 NIA 271 620 0.04 121002017 X SiIN
4.8. Manguera de Relleno (INEN 2307) Requerimiemo CRITERIO DE ACEFTACION DESCRIPCION DEL MEDIO DE ASEGURAMIENT| S | NO OBSERVACIDNES
. erificar si dispone de dispositivo para segurar manguera, L&MUESTRA DEBE CONTAR COMN UM MEDIO DE o
Aseguramiento de Manguers de Relleno luego de completar el ensayo 4.2 #SEGURAMENTO DE LA MANGLERA DE RELLEND SOPORTE PLASTICO X SiM




DATOS DEL ENSAYDO 4.3. CRITERIO DE CUMPLE
4.3 Sifonaje Inverso (INEN 2307) Requerimiento PRESIONDE | TIEMPO | reyproaypace) | ACEPTACION | g NO OBSERVACIONES
| 4 VACIO (mmHg) | [seg)
4.3..2. Procedimienta [25 £ 0,5 mm debajo del NC NIA NIA NIA
4.3.2.1, Apertura de valwla Elementos retencion abiertas, con alambre (0,81 mm diamet NIA NiA NIA MO OEBE HABER
432 71h) 30 mm Ha durante Bl zeg, (B £ 11T Cé’t‘%ﬁ'ESTDEEEN
4.3.2.2[c) 120mm Hg durante B0 seq, (16 £ 11TC LAMIPADE
4.3.2.2(c) 250 mm Ha durante 60 seq, (16 £ 111C WIORIO O TUBD
4.3.2.200) 370 mmHg durante 60 zeg, (B £ 11T T L TE
4.3.2.2[c) 500 mm Hg durante G0 seq, (16 111C ENSAYD
4.3.2.2[c) E30mmHg durante G0 zeq, (16 11T
DATOS DEL ENSAYD 4.4 CRITERIO DE CUMPLE
gy o dad de lenado Total (NEN Requerimiento VOLUMEN (L) prlfféc;:ﬁ; TEWPO (min) |TER- | FLONC ACEPTACION | 5| |NO|  OBSERVACIONES
LR POESTR& OEBE
4.4.1. Fluja Tatal minima 5,65 Limin a (103,431 KPa, (16 11 C NIA NIA PRPORCIOMAR LN
FLLLO TOTAL MIMIMO
4.4. 21 Procedimiento welumen Hiempa a (55,2) Kpa, (16 £ 11T HIA A DE 568 limin a una
presion de 103,43 kPa.
S0LO DISPOSITIYOS DE REFOSICION DATOS DEL ENSAYD 4.5. CUMPLE
. - - PRESICON DE i TEMP. FLUWJO CRITERID DE
4.5, Capacidad de Relleno (INEN 2307) Requerimiento VOLUMEN (L) | £)1yi0 (cpay | MEMPO (min) | ry (Limin) ACEPTACION [ 51 (NO DBSERVACIONES
L& MANGLERA LOE
4.4.1 Comao repuesto, Capacidad de lenado tatal | entrada de la valwala 5,68 Limin a (103,43 KPa, (16 11T NIA NIA RELLEMO DEBE
PROPORCICNAR LN
4.5.2.1, Procedimiento mirimo 20 capacidad de lenado toral (103,43 KPa), (16 £ FLLLIO MINIMO D 114
I'min 2 una presidn de
DATOS DEL ENSAYD 4.6. CUMPLE
4.6. Marca del Nivel Critico (INEN 2307) Requerimiento 'u:gitl;' ";[_Tntll-lil T"]El“:r NC 51 NO OBSER¥ACIONES
4.6.2.1. Procedimisnta E35 mmHg durante 30 zeq, (16 111C
4.6.2.1. Procedimisnta 120,250, 370,500, 635 mm Hg durante 10 seq, (16 £ 11T
4.6.2.2. Determinacion Mivel Critico Incrementas de 1,53 mm Hg hasta ver agua coloreada enmi




- — CRITERIO DE ACEPTACION CumpLe
4.T. Tomas de entrada de Aire [INEN 2307 Requerimiento 31 HO OEBZERYACIONES
Instalacion del dispositiva i:’:::cc}frlz.n para &l MO Ingreso de materiales extrafos al ;2!;1?:;;::Liit;ﬁ::[ig:;i?::é?g X cIN
Inzpeccion Yisual Taemag de aire sin materiales exbraios ;EFASEIS:N?;M’;MERIAL E4TRARD DENTRO b4 SiN
| 4.1 ANALISIS DIMENSIONAL YALYULA DE ENTRADA [INEN 230E) |
Luercapsupogeaceee | WihN.  |4.1.1. Requisitos Dimensionales (INEN TuLEnnncms[‘Emcml YASTAGO DE LA YALYULA DE ENTRADA
[ I E— | 1 pAXIMG MINIMO Diamstra nanlnal 40 mm
e l H TUERCA DEL TUBO DE ACOPLE mm | mm | mm Diamtra minino: 55,6 mim EQUIFOS UTILIZADOS
bk -4 |Lengitud efectiva de |a rosca MWiA | 1500 | 1612 o EQUIFO CODI&D
£l | S Diametro menor 2225 2184 [ 21,97 | Tormacupla LPT2
Manametra LPF&
ZRCA DE SEGURIDAD YALYULA DE ENT|4.1.2. Requisitos Dimensionales (INEN TDLEHANCIASL‘Emcml Haramutra LPF3
2306) i ximd MmO Flasdmatrn ELACLS
3 min didmeto nondnal TUERCA DE SEGURIDAD YALYULA DE ENTRA| mm mm Termometra LPT1
| 24 ddmers minwe , [Digmetro nominal Ni& | 38,00 Manametra LPPS
| I [Diametra minima Wis | 3540 i Vazunmetra LPFI1
7.7 min .“mro: L’Mfg ;:j Atura minima WA | 787 ~ Fluigmetra LPRi
Y -2 Diametro menor de la rosca 2225] 21,84 | 22 . Cranametra LPCR2
RG6La Upo Werificacién de la regcn con GALGA MACHD 151614 UNE GOFPOOSIN  [CUMPLE i Frobeota LP¥1
15076 14 WS- Werificacién de la rezca con GALGA MACHD 1EHE 14 UNE | NOGOPD 0,301 JcumPLE = Eanode Frucka BF ¥l
_ _ _ é ﬁ an,zsmm | Eanznds Frucka BF 22
4.1.. Requisitos Dimensionales (INEN TDLEHANCIASLEmcml = o e Eanca de Fruska BP 23
i ximd minIMo L= Calibradar LPL1
YASTAGO DE LA YALYULA DE ENTRADA | mm mm mm x - Jueande Galqar LPR1
Diametro nominal del cuerpo MNeA | 40,00
Diametro minimo del cuerpo NiA | 3840
Altura minima del cuerpo del vastago Wis | 4128
Longitud efectiva de la rosca MNid | 3485
Diametro Interno min MNeA | 18,50
Diametro Interno max Mg | 17,78 - -
Diametro mayor de la rosca 2377 2337 17.78 mm dizmetre max
Werificacién de la rozca con GALGA HEMER A 15HE"-14 UNE GOFDO02395  |[CUMPLE ' - "
acian de la razea con GALGA HERMERA 15M67-14 UNE | MOGO PO 0,2216 |[CUMPLE 16,9 ‘i didiwal iv- Wiin
FREDDOY LERA JUaR CHILLAG AR
Asistente de Laboratorio Responsable de Area

Realizado Revisado
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ELarLAR DEL BSUADGR A LABORATORIO DE ENSAYOS Revizion: 02
NORMAS APLICADAS ALCANCE DE E¥ALUACION: PRODUCTO DESCRITO ERI LA MORRMA MTE INEM 2307
NTE-IMEN 2306 : 2002 ¢ NTE-INEN 2307 : 2002 / NTE-IMEN 2308 : 2002
FECHA INICIO DE EJECUCION DE ENSATY FECHA FINALIZACION DE EJECUCI(N DE ENSATO:

DESCRIFCIGON DE LA MUESTRA: NUMERO DE LOTE-
NUOMERDO DE ENZAYO: IDENTIFICACION DE LA MUESTRA:
5 — = “ED'C'T':_'" CRITERIO DE ACEPTACION O CUMPLE
--- Ensayo de lorque para rosca Requerimiento orque fempo RECHAZOD sl | ND OBSERYACIONES
alterna (INEN 2307) g (Nm) | [seq)
THIonTar en Oha plraca de
491 Asegurar €l Torgue entre la alurninic de 13mm = diam La wilula v su tuerca no deben presentar

Bl mm. % aplicar un

Torque de 14 Mm durante sefiales de dafio.
I=Iul

WValvula -Tuerca

o EDICION CRITERIO DE ACEPTACION O CUMPLE
4.11. Ensayo de goteo valvula de Fimpri e Tiempo BECHAZO 51 NO OBSERYACIONES

| salida (INEM 2307) —x [=eq]

Aleura de 534 mm de nivel
4£.11.1 A=zegurar que no exista goteo. |del  agua  durante 10
minutos (00 seg)

MNe debe haber fugas de 2gua =n la unidn
entre valvula v el recipiente.

4.2 BEQUISITOS DIMENSIONALES PABRA LA VALYUL A DE SALIDA (INEN 23061 YALYULA DE DESCARGA EQUIPOS UTILIZADOS
4_2_1. Requisitos Dimensionales [INEN 2306) TEIEI'_IEI::;:;:;)HS e S EEL AL comso
CUERPO YALYULA DE DESCARGA A0 NOMINAL DEL ¥A| MAXIMO | MINIMO

TIPO DE ROSCA pulg mm mm mm 1 2 L

2=-T.5MNPSM-1[ROSCA EXTERMA) 2 0,80 59.72 59.32 I-/\_i

Werificacidn de la rosca con GALGAS HEMBRA| GO DE 2" x 115 MFSH GOPD 22944 — |
Werificacidn de la rosca con GALGA HEMERA| MOGO DE 2"« NS MPSM | NOGO PO 2.2550

;ﬁéﬁ‘z;g‘:;l]s“os Dimensionales M;gl:gﬁ:ﬂl:l:nl::ﬁu MEDICION
VALVYULA DE DESCARGA mm mm 1 2
Didmetro interno tubo de rebalse [lfas Z3.00 : L |
Alura del macho de la valvula M 37.00 —— Bt TIPOS ¥ FORMAS DE TUERCAS DE SEGURIDAD |




TIPOS ¥ FORMAS DE TUERCAS DE SEGURIDAD
[‘ﬂiéu ;I;alél]isitus Dimensionales HEEX;I_?IJDSD HE:SEEE%ND DEH'l'UleEE%ND MEDICION
MAXIMO | MINIMO | MAXIMO | MINIMO [MAXIMO) MINIMO
TUERCA DE SEGURIDAD mm mm mm mm mm mm 1 2
2 - 1.5 MPSM-1(ROSCA INTERNA) 57.84 57.38 57.84 57.38 | 57.84 | 5V7.38 57.68 57.55
u] T TE.20 & 35,73 M gz.55 76.88 T6. 77
F 63,50 61,35 TE.20 73.03 6.1 75,18 62,14 62,21
L 3.53 5,35 3.53 6,35 1057 1o.n T.45 T.12
! M B35 Mia M M M 6 87 67T
Yerificacion de la rasea con GALGA MACHD GOPDZ.2363 GOPDZ,2363 GOPDZ,2363 HO CUMPLENO CUMPLE
Verificacion de la rosea con GALGA MACHD | NOGOPD 2,3044 MOGO PO 2,5044 MOGO PO 2,304 fao CUMPI.I*HD CUMPLE
“TIPL DE THERCA: SEFECCIONADA: X
FREDOCH' LEM& JUAMN CHILLAGAMNS
Asistente de Laboratorio Responsable de Area
Revisado

Realizado
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REGISTRO DE EVALUACION VALVULA DE SALIDA Y FLAPPER
LABORATORIO DE ENSAYOS

AC-LP-R-01

Fevision: 021 26-07-2017

NORMAS APLICADAS
AEME A11Z 155 - 2005

Fecha de inicio del ensayo

28/09/2017

Fecha de finalizacion ensavo

28/09/2017

VALVULA DE SALID

&,

FLAFPPER

EMPAOQLUE

Identificacion de la Muestra

SP-3840L1017-E122

SP-2190L1017-E122

SP-3780L1017-E122

Descripcion del producto

VALVULA DE SALID

&,

FLAPFPER CAMPEDON

EMPAQUE COMICO

Mimero de Lote L1017 L1017 L1017
4.4 2 1. ENSAYO DE RITMO DE FILTRACION (Wer AC|7 pulgadas 16 - 27 'C 24 horas 1 Iz“:.la?ni CUMFLE
Ny DOLUREZA ALTURA WOLPER CRITERIO DE
N'—"‘D"EF":' # CAVIDAD CQUTDQD TIFOIDE DEL DEL MIVEL TE“SEEEETL'T'E HORA | HORA EE‘T";ESS DE AGLUA FE}%‘EEE ACEPTACION e | mo
WALWILILA EMPACILE | EMPARIE | DE AGLA - IMICIC | FIM FILTRADA
TAMQIE FLAFPFER . rcl [horas] M imlthoral
[" Shorel [pulgadas] [ml]
1 1 1 CONICDO 55 T 25.2 10:00 | 11: 00 1,02 1] 1] |F-Ia walvala woel]
apper
2 2 3 CONICO 54 T 25 4 10-05 | 11:05 1.05 1] 1] presentaran como| X
3 2 4 CONICO 50 T 24.8 10-10 | 11:10 101 1] 1] rméxirna uma tasal
de gotea de 0,25
4 1 1 CONICDO 55 7 251 10:15 | 11:15 1.04 1] 1] rrlfiara, ,

EQUIFOS UTILIZADOS

MAGHITUD CODIGO INTERHO
Crondmetra LPCRZ
Torquimetro CPF2
Eanco de Pruebas BF &9
Termometro LPT1
Flendmetra ELACL3
Frabeta LPWZ2
Wasos de precipitacidn =
Dlurdmetro LPDO1

FREDLC " LE ks,
Téchico de Labaratoria
Responsable del ensavo

JUaR CHILLAG SA,

Jefe de Calidad
Responsable del Area




REGISTRO DE EVALUACION DE ASIENTOS PLASTICOS

LABORATORIO DE ENSAYOS

AC-LP-R-02
Revision: 02 / 10-08-2017

HORMAZE APLICADAE: ANSI Z 12452013

Fecha de inicio de ensavo 29/09/2017F Fecha de finalizacidén ensavo I 25/09/2017
Descripcion del producto ASIEMTO FAMNTASIA BLAMNCO
Identificacion de la Muestra SP-20S5L1017-13080-E152 _ .
Destino ylo proceder de la muestra Uestruccion
Peso del producto [gramos) ThE
Himero de Lote L1047
6.1 PRUEBA DE CARGA ESTATICA CRITERIO DE
- - | ACEPTACION O CUMPLE
| F1=M"3.81 L B 1 n = aoor 19 min * 2 mi RECHAZO
FORMAISITI PESO | FUERZA [LONGITU| ANCHO AREA DE (PRESION| TIEMPO | . hciidn residual
0 DE CARGA DE LA DELA D DELA DELA LA BARRA A SOMETIDOD | mixima de la muestra de =1l NO OBESERVACIONES
BARRA | BARRA BARRBA BARRA [m2] EJERCER Imin) ensayo no deberd exceder
HORIZOMTAL loz 254 mm. Ademais, .
[TaFA] 15.05 cuando  se  examine  la " SiH
WERTICAL muestra con la carga g .
[TAEA) 401 39.24 38.3 5.3 0.02 80 15.03 después de retirar la carga, " SN
HORIZOMT AL 15.11 la muestra de ensayo no . SiN
\-!EAILE\]':'ITEE]L Z deberd mostrar fisuraz ni .
[AMILLOY 15.07 distorsiones wvisibles. ® SIN
6.2 PRUEEA DE CARGA DINAMICA CRITERIO
DE CUMPLE
INTERVYALO LECTURA o1 Dz P= n ACEPTACI
DE CICLOS
PARA | MOMER D';’;ET_WHDET“ AREA DEL | AREA DEL 'J“':;"U" Despuée  de
0 DE PISTON1 | PISTON 2 OBESERVACIOMES
CONTROL | rycpp | PISTON | PISTON | © (5, (m2)  |EJERCER|CZ 000 Sl ne
1lcm]l [ Zicml IKPa) fichers  haber
0-z2.000 1.750 deterioro X SiN
wisible del
2.001-4.000 3.124 asienta y la ¥ SN . . ,
4.001-5.000 5. 147 T.78 T.79 0.00476 | 000476 280 Funcionalidad X SiIN /
de las bizagras o
£.001-2.000 7.544 no deberdn ser ¥ SN
2.001-10.000 9874 afectadas. x SiN




Anexo 11: Procedimiento de Control de Cambios

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE
CAMBIOS

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION



ELAPLAS DEL ECUADOR REVISION: 00/ 15-09-
&a 2017
: CONTROL DE
AC-PP-CC-01 CAMBIOS Elaborado por: Juan
Chillagana
ASEGURAMIENTO DE PROCESO DE PAGINA: 1del
PIGMENTACION
CALIDAD © clo
1. OBJETIVO

Verificar, documentar e informar sobre los cambios producidos durante el proceso

de produccion.
2. ANTECEDENTES
En la dltima revision de las érdenes compra, el proveedor de los pigmentos

informo la posible variacion de tonalidad en el color azul en el producto final,

debido al cambio de materias primas.
3. CONTROL DE CALIDAD
Durante la preparacion de los nuevos pigmentos el supervisor de plasticos informd

aatencion al cliente la variacién en la tonalidad del color azul debido a la variacién

en la férmula del proveedor.




Anexo 12: Procedimiento de Control de Producto No Conforme

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

PROCEDIMIENTO CONTROL DE
PRODUCTO NO CONFORME

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION



ELAPLAS DEL ECUADOR S.A CONTROL DE REVISION: 00 / 20-09-2017

PRODUCTO
NO Elaborado por: Katherine Paladines

CONFORME I/Aprobado por: Inspector de Calidad

AC-PP-PNC-01
ASEGURAMIENTO DE PROCESO DE
PRODUCCION o
CALIDAD PAGINA: 1de?2
1. OBJETIVO

2.

Establecer un procedimiento para definir el tratamiento y control de los

productos que han sido considerados como no conformes.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todos los procesos del area de produccion.
RESPONSABILIDAD

La aplicacion y seguimiento del cumplimiento de los lineamientos
establecidos en este documento es de responsabilidad del jefe de planta y del
inspector de calidad, sin embargo en cada subproceso indicado en el alcance
cada propietario del mismo sera responsable de la identificacién, control,

tratamiento del producto no conforme detectado en su proceso tal como se

indica en el presente documento.

ACTUALIZACION

Este procedimiento sera actualizado cuando existan cambios importantes que

ameriten su revision.




ELAPLAS DEL ECUADOR S.A CONTROL DE REVISION: 00 / 20-09-2017

PRODUCTO
NO Elaborado por: Katherine Paladines

CONFORME I/Aprobado por: Inspector de Calidad

AC-PP-PNC-01
ASEGURAMIENTO DE PROCESO DE
PRODUCCION o
CALIDAD PAGINA: 2de?2

5. CONTROL DE LOS PRODUCTOS NO CONFORMES

Teniendo ya identificados los productos que no cumplen a conformidad con
las especificaciones y requisitos técnicos y del cliente, se establece el

tratamiento en cada uno de los procesos dentro del area de produccién

Recepcion de materiales

Cuando llegan los materiales a la bodega y estos no cumplen con las
especificaciones requeridas, estos son rechazados y devueltos al area de
compras para que notifique al proveedor el retiro de su producto, si este no es
retirado en un lapso de 30 dias el material sera destruido para evitar el uso no
intencionado del producto.

El control, la autoridad y responsabilidad para el manejo del producto no

conforme es del inspector de calidad.

Proceso de inyeccion

Durante el proceso de inyeccion se realizan varios controles a las piezas
plasticas para garantizar la conformidad del producto, si la pieza presenta
defectos criticos se considera producto no conforme y este es retirado de forma
inmediata para entrar a reproceso. El control, la autoridad y responsabilidad
para el manejo del producto no conforme es del inspector de calidad y

supervisor de plasticos.



Anexo 13: Convocatorias e Informe de Auditoria Interna

CONVOCATORIA

Estimados auditores,

La presente tiene como objeto, convocar a la Reunién
de Apertura de las auditorias internas 2017 en dia 3 de

Octubre a las 10 am.

Atentamente,

cOnE GQ‘\'

Ing. Katherine Paladines

AUDITOR LIDER

-261-



OBJETIVO

PLAN DE AUDITORIA

Evaluar la eficiencia del Sistema de Gestidn de la Calidad a través de la ejecucion

de auditorias internas en los procesos de produccién con el fin de identificar las

oportunidades para la mejora continua.

ALCANCE

El plan de auditoria se realizara a los procesos productivos de: Recepcion de

Materias Primas, Preparacion de Materia Prima, Proceso de Inyeccidn, Inspeccion

de calidad, embalaje, empaque y almacenamiento.

CRITERIOS

Se utilizara los criterios establecidos en la norma ISO 9001:2015

CALENDARIO DE LAS AUDITORIAS

AUDITOR ENVIADO
PROCESOS LIDER AUDITORES RESPONSABLE FECHA CRONOGRAMA

1_[RECEPCION DE LOS MATERIALES FAUSTO CAIZATOA SERGIO ARROBO ENVIADO
2 [PREPARACION DE MATERIA PRIMA NELSON PILA SERGIO ARROBO ENVIADO
3 |PROCESO DE INYECCION KATHERINE CESAR ATI Y JUAN CARLOS CHILLAGANA FAUSTO CAIZATOA 4Y3 D';D‘:%‘T”BRE ENVIADO
4 |INSPECCION DE CALIDAD PALADINES CESAR ATY Y NELSON PILA JUAN CHILLAGANA ENVIADO
5 |EMBALAJE Y EMPAQUE FAUSTO CAIZATOA NELSON PILA ENVIADO
6 _|ALAMACENAMIENTO SERGIO ARROBO NELSON PILA [V 5 DE OCTUBRE 20 ENVIADO

- 262 -



RESPONSABILIDADES DEL GRUPO DE AUDITORES INTERNOS

e Preparar y divulgar el plan de auditorias. (Auditor Lider)

e Coordinar y realizar la reunion de Apertura (Auditor Lider)

e Elaborar las los reportes de Hallazgos. (Auditor Interno y Auditor Lider)

e Realizar entrevistas a los duefios y participantes de los procesos (Auditor
Interno y Auditor Lider)

o Clasificar los hallazgos de auditoria. (Auditor Interno y Auditor Lider).

e Elaborar el informe final de auditoria. (Auditor Lider)

Coordinar y realizar la reunion de Cierre (Auditor Lider)

DOCUMENTACION A UTILIZAR EN EL PROCESO DE AUDITORIA

e Norma Internacional 1ISO 9001:2015
e Procedimiento de los procesos de produccion.

e Normas Internacionales y nacionales de las piezas plasticas.

- 263 -



CONVOCATORIA

Estimados auditores,

La presente tiene como objeto, convocar a la Reunion
de Enlace de las auditorias internas 2017 el dia 6 de

Octubre a las 10 am.

Atentamente,

CONE < GQQ

e —

Ing. Katherine Paladines

AUDITOR LIDER

- 264 -



CONVOCATORIA

Estimados auditores,

La presente tiene como objeto, convocar a la Reunion
de Cierre de las auditorias internas 2017 el dia 7 de

Octubre a las 10 am.

Atentamente,

cone GQX‘_

Ing. Katherine Paladines

AUDITOR LIDER

- 265 -



INFORME DE AUDITORIAS INTERNAS

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

Para: Enrique Egas Velasquez

Fecha: 10 de Octubre del 2017

Departamento auditado: Produccién

Auditores: De acuerdo al plan de auditorias

Responsable de los procesos auditados: De acuerdo al plan de auditoria

Metodologia de auditoria: Inspeccién en situ y por muestreo.

Observaciones de auditoria:

Se evidencid en el proceso de almacenamiento el mal entramado en los pallets de carga
(apilamiento) de las piezas plasticas terminadas y embaladas lo cual se procedio a levantar
una no conformidad en el proceso de almacenamiento a la clausula 8.5.4 de la norma
ISO 9001:2015 Preservacion que menciona que la organizacion debe preservar las
salidas durante la produccion y prestacion del servicio, en la medida necesaria para

asegurarse de la conformidad con los requisitos.

cOneS “’SCZ‘»

— S

Ing. Katherine Paladines

Auditor Lider

- 266 -



Anexo 14: Procedimiento de Mejora Continua

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

PROCEDIMIENTO DE MEJORA
CONTINUA

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION



ELAPLAS DEL

ECUADOR S.A REVISION: 00 / 20-10-2017
AC-PMC-01 Elaborado por: Katherine Paladines
PLAN DE . :
MEJORA IAprobado por: Inspector de Calidad
ASEGURAMIENTO CONTINUA PAGINA: 1de1
DE CALIDAD
OBJETIVO:

Establecer acciones de mejora en el departamento de produccién a través de las
inspecciones y auditorias realizadas con la finalidad de asegurar la calidad en los
procesos Yy en el producto.

PROCESOS:

Se plante6 acciones de mejora a los procesos de inyeccion y almacenamiento.

PROBLEMAS DETECTADOS:

e Mal entramado de piezas pléasticas en el proceso de almacenamiento

e Poca eficiencia en tiempo en el enfriamiento de las piezas en tinas
ACCIONES DE MEJORA

e Crear un procedimiento de almacenamiento de piezas plasticas embaladas
y terminadas y capacitar al personal encargado del bodegaje en el
almacenamiento de piezas.

e Comprar una maquina para enfriamiento en el proceso de inyeccion.




Anexo 15: Procedimiento de Almacenamiento

ELAPLAS DEL ECUADOR S.A

PROCEDIMIENTO DE
ALMACENAMIENTO

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION



ELAPLAS DEL ECUADOR
SA

BT-PA-PO1

PROCEDIMIENTO oaloi
ALMACENAMIENTO aladines

ALMACENAMIENTO

REVISION: 00 / 23-10-
2017

Elaborado por: Katherine

Aprobado por: César Ati

PAGINA : 1de 3

OBJETIVO:

Establecer un procedimiento adecuado para el tramado de piezas pléasticas con la finalidad

de evitar que se deteriore el producto.

RESPONSABLE PASO
AUXILIAR DE 1
SERVICIOS
ASEGURAMIENTO 2

DE LA CALIDAD

AUXILIAR DE 3
SERVICIOS
AUXILIAR DE 4
SERVICIOS

ACTIVIDAD

Cuando el producto haya ingresado a bodega el
personal encargado del paletizado pondréa en paletas
todo el producto con embalaje separando el

producto por modelo, color y calidad.

Una vez completa la paleta de los diferentes
productos una persona del area de Embalaje lo

revisara y colocara una hoja de ingreso.

Revisa que la paleta no lleve producto roto o
mezclado, de encontrarse debe retirarlo y restar la

cantidad.

Ingresa al sistema el producto que consta en las

hojas de ingreso.




BT-PA-PO1 PROCEDIMIENTO Elaborado por: Katherine Paladines
ALMACENAMIENTO Aprobado por: César Ati
ALMACENAMIENTO PAGINA: 2de3
PALETIZADO

Las paletas para uso del area de paletizado y mas centros en Elaplas tienen las

dimensiones de acuerdo a los planos, esto lo maneja Mantenimiento.

El proveedor debera colocar la fecha de fabricacién con marcaje permanente en todas las
paletas, ésta marcacion debe ser legible una vez paletizado y apilado el producto en las
bodegas.

El usuario debe darle el tratamiento adecuado de manera que se puedan preservar las
paletas por un tiempo indeterminado y la trazabilidad sera importante.

El operador de montacargas no puede colocar paletas en el piso para luego empujarlas ya
que éste arrastre ocasiona dafios al piso y la paleta.

Las paletas no pueden ser arrojadas con producto de rotura a las cajas destinadas para éste

efecto ya que automaticamente se dafian.

Finalmente cuando ya las paletas hayan sufrido dafios en su estructura por cualquier causa
deberan ser entregadas al contratista para que sean reparadas y éste debera colocar el

namero correspondiente de reparacion es decir R1, R2, R3, etc.

Las paletas para reparacion deben salir inicamente de la planta de produccién Elaplas del

Ecuador y el responsable de ésta entrega es el usuario.

Si luego de haber determinado el periodo de vida util las paletas son dafiadas por una

mala operacion del usuario le seran facturados los valores correspondientes.



ELAPLAS DEL ECUADOR S.A REVISION: 00/ 23-10-2017

BT-PA-PO1 PROCEDIMIENTO Elaborado por: Katherine Paladines
ALMACENAMIENTO Aprobado por: César Ati
ALMACENAMIENTO PAGINA: 3de3

ALMACENAMIENTO

El almacenamiento del producto terminado se debe realizar en las areas cubiertas de las
bodegas de producto terminado, con la utilizacion de paletas de madera para optimizar su
manipuleo y transporte a los sitios de entrega. Nuestro producto es auto soportante y por
esta razon su apilamiento se lo realiza en forma horizontal y colocando normalmente tres

0 cuatro por columna.




