UNIVERSIDAD NACIONAL DE
CHIMBORAZO

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

“Trabajo de grado previo a la obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial”

TRABAJO DE GRADUACION
Titulo del proyecto

“DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD, CON BASE A LA
NORMA SO 9001:2008 PARA EL PROCESO DE ELABORACION DE
ESCAMA DE PET RECICLADO EN LA PLANTA SOREMA DE LA
EMPRESA ENKADOR S.A. MANUAL DE CALIDAD”

Autor:
Paulo César Auquilla Lopez
Director:

Ing. Vicente Soria
Riobamba — Ecuador
ANO

2015



PAGINA DE REVISION

- Los miembros del tribunal de graduacion del proyecto de investigacion de titulo:

“DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD, CON BASE A LA
NORMA ISO 9001:2008 PARA EL PROCESO DE ELABORACION DE
ESCAMA DE PET RECICLADO EN LA PLANTA SOREMA DE LA
EMPRESA ENKADOR S.A. MANUAL DE CALIDAD” Presentado por: El Sr.
Paulo César Auquilla Lépez y dirigido por el Ing. Vicente Soria

Para constancia de lo expuesto firman: %
Ing. Wilfrido Salazar L/
/ﬁ{ma

Presidente del Tribunal

Ing. Vicente Soria

Director del Proyecto de Investigacién Ama

4. Zm'r/nvn-v,
Ing. Fabian Silva Nl el (0]

N

Miembro del Tribunal

Firma




AUTORIA DE LA INVESTIGACION

La responsabilidad del contenido de este Proyecto
de Graduacion nos corresponde exclusivamente al Sr.
Paulo César Auquilla Lopez e Ing. Vicente Soria y
por tanto el patrimonio intelectual a la Universidad
Nacional de Chimborazo.

,\/:' L7

ar Auquilla Lopez
060377103-1




AGRADECIMIENTO

Mi agradecimiento a la Universidad Nacional de
Chimborazo, a la empresa ENKADOR, y a quienes
forman parte del proyecto RECYPET
CONTINENTAL, en especial al Ing. Andrés Tobar
por creer en mi como persona y como profesional
fomentado un ejemplo de humildad, sencillez y
perseverancia, a quienes compartieron  sus
conocimientos, en especial aquellos que sembraron
en mi un alto espiritu de persistencia, tenacidad y

responsabilidad.

A mi familia por ser el motor més fuerte en cada uno

de los objetivos a cumplirse en mi vida.

Paulo César Auquilla Lopez



DEDICATORIA

A mis padres Simoén y América por sus sabios
consejos, a mis hermanos Yy sobrinos que siempre
creyeron en mi, en especial a mi hermano Pablo que

desde el cielo me bendice.
A mi hijo y esposa Francis y Mayra quienes me
motivan y apoyan para seguir adelante en cada uno

de los proyectos a emprender en mi vida.

Paulo César Auquilla Léopez



INDICE DE GENERAL

CONTENIDO PAG.

INDICE DE GENERAL .....coovuiviieteieee et esss st s st snsenessanes VI
INDICE DE FIGURAS. ..ottt es sttt ssn s XI
INDICE GRAFICOS ..ottt Xl
INDICE DE TABLAS ...ttt XV
INDICE DE ANEXOS ... ..ottt bbbt XVI
RESUMEN . ...ttt bbbt XVII
SUMARY ..ottt et et ae st e e reese e st et et e tententeereareaneeneeneas XVIII
INTRODUCCION. ..ottt 1
CAPITTULO Lottt 2
1.1 Fundamentacion tEOFICA..........ccevvereeesie e 2
1.1 Planteamiento del problema ... 2
1.2 Formulacion del problema.........c.ccooiiiii 3
1.3 (@] o] [=] 1170 1SR 3
131 GENEIAL. ..o 3
1.3.2  ESPECITICOS. ...ecuiiieieiieieiteee sttt 3
1.4 HIPOTESIS ...t 3
1.5 JUSTITICACION ..o 3
1.6 ANTECEABNTES ...ttt nre s 4
1.7 ENTOQUE TEOKICO .....eiieieee ettt 5
1.7.1 Sistemas de gestion de la calidad .............ccocooriiiieiiniiincc e 5
1.7.1.1 QUE ES ISO 00L? ...ttt n et 7
1.7.1.2 Decision de Disefioy Desarrollo de un SGC.........cccooovevvevecicceece e, 8

Vi



1.7.1.3 Enfoque basado en procesos como principio de gestion ...........c.cccceveeneee. 9

1.7.1.4 Mejora Continua - CiCloO PDCA ... 12
1.7.1.5 MA@ U8 PIrOCESOS ....eevvereeeiieiteeieaiesteesteassesseesseassesseesseessesseessaesseaseesseesseaneens 13
1.7.2 Estructura del sistema de calidad y documentacion............ccccccceeeruenenne. 14
1.8 Datos generales de 1a EMPreSa ........coceeieiieiinie e 37
1.8.1  GeNEralidades.........cccoiiiiiieiiiiecicise s 37
1.8.2 Elreciclado del Pet........ccooiieiiiiiiiece e 41
1.8.3 EL PROYECTO RECYPET CONTINENTAL......ccceviiiiieieeeeiee 44
1.84  UBICACION GEOGRAFICA.....cooiiimtiitiseineissnssisssesissssssasssssssnas 45
1.8.5 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL ......ccoiiiiiiiie e 46
1.8.6 PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA .......ccoooevvvsreeinnnns 46
CAPITTULO ettt nne e 48
2 METODOLOGIA ..ottt 48
2.1. TIPO A8 ESTUAIO ...t 48
2.1.1  MEtOdO CUBITALIVO: ..o s 48
2.1.2 MéEtodo de [a OBSErVACION: .......ccciiveiiiriiieiee s 49
2.1.3  MEtodo CUANTITALIVO: .. .o s 49
2.2. PODIACION Y MUBSEIA ... 49
221 PODIACION.......coiiiiiie s 49
2.2.2  MUBSEIA ...t 49
2.3. Operacionalizacion de Variables............ccccvveiiiieii i 51
2.4. ProCeaIMIBNTO. ...c..iiiiiiiieiieee e 52
2.5 Procesamiento y an&liSiS........ccccooriiiiiriiiiiieieise s 53

Vil



2. 5.2 PrIOTIZACION. ...ttt e e e e e e eaaens 67

CAPTTULO T oottt 69
3 RESUTADOS ... 69
3.1 Resultado encuesta realizada al personal de la planta SOREMA ................. 69
3.2 Resultado de la encuesta realizada a los clientes............ccocooiiiiiiiiinnns 77
3.3 Resultado lista de VerifiCaCion...........ccccoviieiiniieieiseeee e 82
3.4 Comprobacion de [a NIPOLESIS ..o 88
CAPITULO TV oottt 92
4 DISCUSION ..ottt 92
CAPTTULO Vit t s 95
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES........ccoi e 95
5.1 CONCIUSIONES ... 95
5.2. RECOMENTACIONES ..o 96
CAPTTULO V1 oottt 97
6 PROPUESTA .ottt 97
6.1. Titulo de 18 ProPUESTA........ccvveeieiieie e 97
6.2 INEFOAUCCION ..o 97
6.3 ODJEEIVOS ... 97
B.3. 1  GENEIAL.......ciiiii s 97
6.3.2  ESPECITICOS....eciiitieiecc et 97
6.4 Fundamentacion TEOKICA. ..........vrveirerreisire e 98
6.4.1 Manual de Calidad............cccooiiiiiiiiii e 98
6.5 DescripCion de [a Propuesta .........ccocereiiieneene e 98

Vil






INDICE CUADROS

Cuadro 1: Apartados del ciclo PDCA de mejora Continua .........c.ccceeververeseesenenenn 12
Cuadro 2: Usos méas comunes de 1as resinas plasticas. .........c.ccocevervrienieneieneneienenns 40
Cuadro 3: Operacionalizacion de variables............cccocvivieiiiiiiiieicescse e 51
CUuadro 4: ProCediMmiBNt0.........ccueieiiiiieiiesieeie sttt ettt 52
Cuadro 5: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 4........... 55
Cuadro 6: Diagnéstico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 5........... 57
Cuadro 7: Diagnéstico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 6............ 59
Cuadro 8: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 7........... 60
Cuadro 9: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 8........... 64
Cuadro 10: Matriz FODA para la planta SOREMA ... 86
Cuadro 11: Objetivos de Calidad ..........ccccevvereiiiereeiesie e XLVII
Cuadro 12: Listado de documentacion del SGC..........ccocoviieiieneinienenescieae LXII
Cuadro 13: Informe de auditoria INterNa..........ccocvvveieiieieiecese e LXXI1I



INDICE DE FIGURAS

Figura 1: Sistema de Gestion de la Calidad .............ccccoeeviiiieieciccec e 6
Figura 2: Principios de Gestion de la Calidad — ISO 9000 ...........ccccevveveiiveieeiieseenn 9
Figura 3: Modelo de proceso 1SO 9000 ..........cceieiererenirinisieeeee e 10
Figura 4: MOAelo PDCA ..o 13
Figura 5: La tapa, el arillo de seguridad (liner 0 sello) .......c.cccovvviveiiiiiiciici e, 42
Figura 6: Ubicacion geogréafica de la Planta Industrial R-PET ..........c.cccooevvevvinenne. 45
Figura 7: Materia prima no 6ptima que afectan a la calidad del producto final .. XXIII
Figura 8: Presencia de materiales no pet “Aceite, Pvc, Metales etc” ................... XX
Figura 9: Acumulacion de tapas y etiquetas por rotura en lacriba..........cc.cccue.... XXV
Figura 10: Clasificacion manual en el proceso productivo............ccccceeevevvereennnnn XXIV
Figura 11: Planta de produccion de escama de pet reciclado “SOREMA”™ .............. Ccv
Figura 12: Producto final “ESCAMA DE PET RECICLADO ........ccccoooiivirnnenne. CVI
Figura 13: Empacado final en big bag’s de 600 Kg aproximadamente.................... CVI
Figura 14: Planificacion del proyecto ISO........ccccoveiveiiiic i Cvil
Figura 15: Socializacion del proyecto 1SO .........ccceveiiiiiiiciic e Cvi

Xl



INDICE GRAFICOS

Grafico 1:
Grafico 2:
Grafico 3:
Grafico 4:
Grafico 5:
Grafico 6:
Grafico 7:
Grafico 8:
Grafico 9:

Gréfico 10:
Grafico 11:
Grafico 12:
Grafico 13:
Gréfico 14:
Grafico 15:
Grafico 16:
Gréfico 17:
Grafico 18:
Grafico 19:
Grafico 20:
Gréfico 21:
Gréfico 22:

Gréfico 23

Grafico 24:
Grafico 25:
Grafico 26:

Gréfico 27

Gréfico 28:
Grafico 29:

Estructura Organizacional de la planta RECYPET CONTINENTAL. .....46

Porcentaje de personal que se encuentra a gusto en su trabajo.................. 69
Personal que realizaria otras actividades en beneficio de la empresa........ 69
Manera en que les fueron notificadas las actividades que realizan ........... 70
Porcentaje de personal que opind como es el ambiente de trabajo............ 70
Porcentaje de personal que ha recibido algun tipo de capacitacion........... 71
Porcentaje de personal que opind sobre sus herramientas de trabajo........ 71
Porcentaje de conformidad salarial...............ccocviniiiiinnie, 72

Involucramiento de los altos mandos de la empresa con los empleados. .. 72

Personal que piensa que puede dar mas a la empresa...........ccccceeeveeeennn. 73
Personal que piensa que existen deficiencias en la empresa ................... 73
Porcentaje de personal que opind sobre el trabajo en equipo.................. 74
Personal que opind sobre el esfuerzo de sus compaferos ..............c.c...... 74
Porcentaje de personal que opino sobre el trabajo de calidad ................. 75
Porcentaje de personal que ha recibido algun curso de calidad............... 75
Personas que conocen si se lleva un control estadistico de la calidad..... 76
Porcentaje de personal que sabe lo que son las Normas 1SO-9000......... 76
Porcentaje de personal que conoce lo que esun SGC........ccccccveevveennnnne, 77
¢Desde cuando €S USted CHENIE? .......c..ecivveieiie e 77
¢ COMO NOS CONOCIO? ...cvvieicreie ettt ettt e e e e s erre e 78

¢Utiliza nuestro producto para las actividades diarias de su empresa? ... 78

¢Califique la calidad general de nuestro producto y servicios?............... 79
: ¢ Como califica la calidad de entrega del producto? ............cccccveeveieennenn 79
¢Coémo califica la calidad percibida del producto?...........ccccccevveiveiiennenn 81
Cumplimiento de la empresa del apartado 4 de la norma}...........c.......... 82
Cumplimiento de la empresa del apartado 5..........cccccevveiiiiinenieiiennnn, 83
: Cumplimiento de la empresa del apartado 6...........ccccccveevieeiiieiieiieeninns 84
Cumplimiento de la empresa del apartado 7...........ccccccvvveveiiciicic i, 84
Cumplimiento de la empresa del apartado 8............ccccoevveviviiiiieveiiennn, 85

Wl



Gréfico 30: Promedio mensual de calidad afio 2014 .........oooeevveeeciiiieiieeeeeeeen. XXXIII

Gréafico 31: Niveles de PVC mes de julio 2014 ..........coeoveiviveceeceece e, XXXV
Gréafico 32: Niveles de goma mes de Julio 2014..........cccocovevveieiie e XXXV
Grafico 33: Tabulacion de datos ..........ccceveveieiiiece e XXXVIII
Grafico 34: Mapa de procesos SOREMA ... XLII

Xl



INDICE DE TABLAS

Tabla 1:
Tabla 2:
Tabla 3:
Tabla 4:
Tabla 5:
Tabla 6:
Tabla 7:
Tabla 8:
Tabla 9:

Tabla 10:
Tabla 11:
Tabla 12:
Tabla 13:
Tabla 14:
Tabla 15:
Tabla 16:
Tabla 17:
Tabla 18:
Tabla 19:
Tabla 20:
Tabla 21:
Tabla 22:
Tabla 23:
Tabla 24:
Tabla 25:
Tabla 26:
Tabla 27:
Tabla 28:
Tabla 29:

Datos de botellas recuperadas por mes en funcion de botellas producidas. 39
Cantidad de poblacion de la PLANTA R-PET de ENKADOR S.A............ 49
O 11T 01 (-SSR 50
Personal que se encuentra a gusto en Su trabajo .........ccccvevveeeiiveresiesieennnns 69
Personal que realizaria otras actividades en beneficio de la empresa........... 69
Manera en la que fueron notificadas las tareas............cccceceevvevveveiicseennn, 70
Opinidn sobre el ambiente de trabajo ..........cccoovvereiiiiieiccee e, 70
Personal que ha recibido algln tipo de capacitacion ............ccccoeevverennnne 71
Opinion sobre las herramientas de trabajo.........cc.covvevereierenene e 71
Conformidad salarial.............cocoiiiiiiiiii 72
Involucramiento de los altos mandos con los empleados. ............ccccevvneee. 72
Personal que piensa que puede dar mas a la empresa..........ccccceeeevrvenreneen, 73
Personal que piensa que existen deficiencias en la empresa.............cc.e..... 73
Personal que opind sobre el trabajo en equipo..........ccccceveveevecieceeceeee 74
Personal que opino sobre el esfuerzo de sus compaferos.............ccccveveenee. 74
Personas que opinan sobre la calidad en el trabajo............cccccvvvveivervennenne. 75
Personas que han recibido algun tipo de curso de calidad...............c.......... 75
Personas que conocen si se lleva un control estadistico de la calidad ........ 76
Personas que saben que son las Normas 1ISO- 9000 ............cccccevevvevirennenne. 76
Personas que conoce 10 que eSUN SGC ......cccocvveeiieii e 7
Desde cudndo es usted CHIENtE...........cveveieiereie e 77
COomMO CONOCIO @ 12 BMPIESA ......cuveiieieiiiieie e 78
Nuestro producto es usado en actividades diarias.............ccccceevvereerreennenne. 78
calificacion de la calidad de nuestro producto...........ccceeveveeveeriesieseennene, 79
Calificacion de la calidad de entrega del producto ..........cccceevvevierieennnne. 79
Calificacion de la calidad percibida del producto............cccccoeviiiiiinnnnne. 80
Resultados de la evaluacion del apartado 4 de la norma. ............cccoeeveee. 82
Resultados de la evaluacion del apartado 5 de la norma. .............cccveveee. 83
Resultados de la evaluacion del apartado 6 de la norma. .............ccccveveee. 84

XV



Tabla 30: Resultados de la evaluacion del apartado 7 de la norma. ..........cccccoeeeeennes 84
Tabla 31: Resultados de la evaluacién del apartado 8 de la norma. ...........cccceeveeneee 85
Tabla 32: Datos estadisticos afio 2014 ..........ccoceverininieiene e XXX

XV



INDICE DE ANEXOS

Anexo 1: Ficha técnica “Escama Clara” ...........ccccccveiiveeiiiee i XIX
Anexo 2: Informe y datos estadisticos de calidad de la escama de pet reciclado ..... XX
ANEX0 3: FOLOGrafias......ccociiiiiii e XXIHI
Anexo 4: Plan del proyecto SGC ISO 9001-2008 en la planta SOREMA .......... XXVI
Anexo 5: Flujograma escama (NOJUEIA) .........cccvrvririiiiiiiicic e, XXVII
Anexo 6: Fotografia satelital planta SOrema..........ccccoeiiereiineniisereeese e XXX
Anexo 7: Documentacion SGC 150 9001:2008..........cccceevririeereerienieienieneaeeneans XXXI
Anexo 8: Comprobacion de 1a HIpOteSIS ........covevveiiiiieiieicce e XXXII
Anexo 9: Manual de Calidad SOrema ..........ccccovviviiiiiencien e XXXIX
Anexo 10: Procedimiento control de doCUmMEeNtos ............ccovvererieieeienenesesiees LVII
Anexo 11: Procedimiento Control de RegiStros..........covivrireeieienicieseseceee, LXIV
Anexo 12: Procedimiento Auditorias INternas..........ccoveveveninienieenesesese s LXVII
Anexo 13: Procedimiento Producto no Conforme.........ccocevvvvevenenenescsenenn LXXIII
Anexo 14: Procedimiento para AcCiones COITECIVAS .........ccccerererererenennns LXXVII
Anexo 15: Procedimiento ACCIONES PreveNntivas .........ccocvvvereeieieenenieseenenns LXXXI1I
Anexo 16: Instructivos de los procesos de produccCion.............ccceeveveivennnnnn. LXXXVI
ANEX0 17: FOtOGrafias.......ccoviiiiiiiice s Ccv

XVI



RESUMEN

Se ha elaborado el disefio de un sistema de gestién de calidad para la planta de
produccion de escama de PET reciclado “SOREMA” de la empresa ENKADOR S.A
basado en la norma 1SO 9001:2008. Para lo cual se procedi6 hacer una evaluacién de
la empresa conforme a los requisitos de la norma ISO 9001:2008 donde se evidencio

un cumplimiento muy bajo respecto a esta.

Ademas se realizé un analisis situacional de la empresa, con un analisis FODA el cual
permitio definir las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de la planta
para poder realizar el disefio del sistema de gestion de calidad, sumado a una encuesta
realizado a nuestros clientes para determinar el grado de conformidad con nuestro
producto. Una encuesta realizada al personal de la planta con la finalidad de saber
con qué recurso humano estamos contando y detectar algunos causales del porque

dicho recurso afecta a la calidad.

El objetivo de este sistema de gestion de calidad es mejorar la eficacia a través de una
excelente organizacion y control y mediante esta poder satisfacer las necesidades de
los clientes y el mejoramiento de los procedimientos de la planta a través de un

sistema documentado.

En este disefio del SGC se han identificado seis procedimientos acorde a las
necesidades de la empresa y se han elaborado los formatos de los registros de cada
procedimiento para llevar el respectivo sistema documentado que exige el mismo

incluidos en un Manual de Calidad.

Con la adaptacion de este sistema de gestion se obtendria una mayor eficiencia de la
empresa, se optimizaria los recursos, se mejorara la comunicacion, se tendria un
seguimiento, control y registro de las actividades realizadas y el siguiente objetivo

seria llegar a obtener la certificacion I1SO.

XVl



© DE Ly,

UNIVERSIDAD NACIONAL DE CHIMBORAZO %
FACULTAD DE INGENIERIA

FIIC

ACY

——

Lic. Geovanny Armas 21 de Enero del 2015

SUMMARY

A quality management system design has been developed; it was for the “SOREMA”
recycling PET flake production plant which belongs to ENKADOR S.A. It was based on
the ISO 9001: 2008 standard. For this, an evaluation of the company according to the ISO

2001: 2008 requirements was accomplished. Very low compliance levels were evidenced.

A situational analysis of the company was also developed; it was carried out through the
use of the SWOT analysis which helped to define the strengths, weaknesses, opportunities
and threats of the plant in order to design the quality management system, followed by
surveys applied to our customers in order to determine their degree of conformity with our
product. Another survey for the plant staff in order to know the quality of human resources

we have and how it affects the quality of the final product.

The aim of this quality management system is to improve the efficiency of the plant
through the organization and control for satisfying the needs of customers and the

smprovement of the plant procedures through a documented system.

In this QMS design, six procedures according to the needs of the company have been
sdentified and the procedure, the formats for recording every process have been developed;
these records are for the documented systems which it requires and they are included in a
Quality Manual.

With the adaptation of this management system, the company would become more
efficient, the resources would be optimized, the communication will be improved, there
will be a continuous monitoring, control and recording of the activities and the next goal

would be to get the ISO certification.
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INTRODUCCION

La imperante necesidad de las organizaciones de mejorar sus procesos productivos,
innovar en el disefio de nuevos productos y maximizar la productividad y
competitividad para permanecer en los cada vez mas exigentes mercados nacionales
e internacionales, conducen a que las empresas busquen mecanismos para demostrar

a sus clientes la conformidad y calidad de sus productos, procesos y servicios.

Es por esto que las empresas ecuatorianas se ven en la necesidad de elevar su
competitividad. En este ambito se encuentra la empresa ENKADOR con su planta de
produccion de escama de PET reciclado “SOREMA” en el proyecto RECYPET
CONTINENTAL, la misma que se encuentra en su etapa de crecimiento por lo que se
ha visto en la necesidad de trascender y mantenerse en el mercado bajo un Sistema de
Gestion de la Calidad (SGC) que le permita dirigir y controlar aquellas actividades
del negocio que estdn relacionadas con la calidad, basandose de la estructura
organizativa junto con la planificacion, procesos, recursos y documentacion que se

utiliza para alcanzar sus objetivos.

Dicha estrategia, comprende simultdneamente las actividades en la consecucion de la

satisfaccion de las necesidades implicitas y explicitas del cliente.

En la préctica la competitividad de las empresas estan direccionadas por la
innovacion, costos y calidad. Este Gltimo elemento visto como la capacidad para
identificar las necesidades de los diferentes tipos de clientes y satisfacerlas,

cumpliendo los requerimientos del producto a ofertarse.

De ahi que la empresa reconozca que se pueden obtener ventajas competitivas
mediante el desarrollo de un modelo de Gestion de Calidad, el mismo que permite a
la empresa determinar el aseguramiento de la conformidad con los requisitos del

cliente y los reglamentarios aplicables.



CAPITULO I
11 Fundamentacién teérica
1.1  Planteamiento del problema

Uno de los problemas graves que afectan a la calidad del producto es sin duda alguna
el tipo de materia prima con el que se cuenta, ya que al ser un material netamente
reciclado y debido a la falta de la cultura en este tema, se cuenta con un tipo de
material deficiente, gran porcentaje de éste (botellas PET post-consumo) son
provenientes de botaderos, rios, playas y basureros, causando que en varias ocasiones
el proceso productivo se torne dificil de controlarlo, afectando a la calidad del
producto final, originando quejas y reclamos por parte de nuestros clientes que no se
muestran satisfechos puesto que el producto no cumple con sus requerimientos. (Ver

Anexo 1y Anexo 2)

Otro de los problemas que se asocia con la falta de calidad es la ausencia de
capacitacion al personal en temas referentes al manejo de procesos y formas de
reciclaje de PET, agentes que le causan dafio y cuales son los origenes de la no
calidad del producto final, sumado a la forma de trabajar de turno a turno (3 turnos al

dia), ya que las condiciones de proceso son variables de turno a turno.

La carencia de técnicas para control no permite determinar la trazabilidad y los
puntos criticos del proceso. Se hace necesaria la elaboracion y desarrollo de un
sistema de gestion de calidad estableciendo procesos y procedimientos para el
personal de la planta, puesto que el sistema proporcionara instrucciones claras para el
desarrollo de los distintos procesos que se realizan en la planta de escama de PET
reciclado, preparando una serie de documentos que serviran para establecer el que

hacer, como hacerlo, como medirlo y como mejorarlo.



1.2 Formulacion del problema

¢El Sistema de Gestion de Calidad nos permitira eliminar deficiencias en el proceso
de produccion de escama de PET reciclado y mejorar el grado de satisfaccion de

nuestros clientes?

1.3 Objetivos

1.3.1 General

Disefar un Sistema de Gestion de la Calidad para la planta SOREMA de la empresa
ENKADOR SA. a fin de que la misma desarrolle sus actividades bajo procesos

planificados

1.3.2 Especificos

o Disefiar la estructura documental requerida por la norma 1SO 9001:2008.
(Manual de calidad, Procedimientos, Instructivos)

o Establecer documentos del SGC que proporcionen evidencia objetiva del

cumplimiento con los requisitos de la Norma Iso 9001:2008...
1.4 Hipdtesis

El Sistema de Gestion de Calidad nos permitird mejorar el grado de satisfaccion de
nuestros clientes, eliminando las deficiencias en el proceso de produccion de escama
de PET reciclado.

15 Justificacion

El desarrollo de un SGC permitira definir una estructura organizativa, los procesos,
las responsabilidades, los procedimientos y los métodos necesarios para detectar las

desviaciones producidas, corregir las fallas, mejorar la eficiencia y reducir los costos.

El resultado final del proyecto debera ser una metodologia documental adecuada y un

sistema de gestion de calidad que nos permitan concebir y formalizar los medios y



los métodos necesarios para el logro de la calidad, asi como su seguimiento y

establecimiento permanentes.

El disefio del SGC permitird a la empresa mejorar su participacion en el mercado,

incrementar su competitividad y asi poder generar mas ingresos.

Desarrollar un sistema de calidad adecuado que a futuro le permita poder acceder a
una certificacion de calidad y llegar hacer una empresa independiente y reconocida
nivel nacional e internacional, generando satisfaccion al cliente, porque si no esta
satisfecho con el producto final no habra un segundo pedido y uno de los detalles
importantes de esta empresa es que el cliente ya no busque otra opcion al momento de
requerir este producto nuevamente sino que de manera inmediata piense en nosotros
como la Unica que puede satisfacer sus necesidades llegando incluso a ya no optar

por el mas econémico sino por el que le ofrece un servicio con calidad y eficiencia.
1.6 Antecedentes

La basqueda de la satisfaccion de los clientes, es uno de los grandes retos de toda
organizacion, en donde se analiza y se busca alternativas que logren cumplir este
objetivo, encontrando solucion y alternativa en el disefio de un Sistema de Gestion de
la Calidad ISO 9001:2008, el mismo que da las pautas para crear una serie de
procedimientos y documentos estructurados que a través de la mejora continua nos

guiara en este proceso que es el gran desafio hoy en dia.

Al tratarse de un proyecto nuevo e innovador y ser pioneros en este mercado a nivel
de Sudamérica no se cuenta con datos estadisticos o investigaciones realizadas
anteriormente, sin embargo la Empresa ENKADOR esta certificada bajo la normativa
ISO 9001 en su versién 2008 para su planta de elaboracion de Fibras textiles, en la

cual nos basaremos para el desarrollo del proyecto.



1.7 Enfoque Tedrico

1.7.1 Sistemas de gestion de la calidad

La norma Iso 9001 establece que, un Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) no es
mas que una serie de actividades coordinadas que se llevan a cabo sobre un conjunto
de elementos para lograr la calidad de los productos o servicios que se ofrecen al
cliente, es decir, es planear, controlar y mejorar aquellos elementos de una
organizacion que influyen en el cumplimiento de los requisitos del cliente y en el

logro de la satisfaccion del mismo.

Elementos de un Sistema de Gestion de la Calidad

o Estructura Organizacional
o Planificacion (Estrategia)
o Recursos
o Procesos

° Procedimientos

La Estructura Organizacional es la jerarquia de funciones y responsabilidades que
define una organizacion para lograr sus objetivos. Es la manera en que la empresa
organiza a su personal, de acuerdo a sus funciones y tareas, definiendo asi el papel

que ellos juegan en la misma.

La Planificacion constituye al conjunto de actividades que permiten a la

organizacion trazar un mapa para llegar al logro de los objetivos que se ha planteado.

¢A donde queremos llegar?
»  ¢Qué vamos hacer para lograrlo?
e ¢CoOmo lo vamos hacer?

* ¢Qué vamos a necesitar?

El Recurso es todo aquello que vamos a necesitar para poder alcanzar el logro de los

objetivos de la organizacidn (personas, equipos, infraestructura, dinero, etc.).



Los Procesos son el conjunto de actividades que transforman elementos de entradas
en producto o servicio. Todas las organizaciones tienen procesos, pero no siempre se

encuentran identificados.

Los Procedimientos son la forma de llevar a cabo un proceso. Es el conjunto de
pasos detallados que se deben de realizar para poder transformar los elementos de

entradas del proceso en producto o servicio.

Todos estos elementos descritos anteriormente, estan relacionados entre si (de ahi a
que es un SISTEMA) y su vez son gestionados a partir de tres procesos de gestion,
como bien dice Juran: Planear, Controlar y Mejorar. En la figura siguiente se

presenta un esquema grafico de esta relacion:

Figura 1: Sistema de Gestion de la Calidad

SGC

Planificacién

de la calidad Gestion

Elementos
Interrelacionados (Sistema)

Mejora de la Controlde
Calidad laCalidad

Para que un Sistema de Gestion de la Calidad falle, solo bastara con que uno de estos
cinco elementos lo haga, o que se realice una mala gestion sobre ellos. No es posible
tener un Sistema de Gestion de la Calidad sin que uno de los cinco elementos citados

anteriormente esté presente.



Existen varios Sistemas de Gestion de la Calidad, que dependiendo del giro de la
organizacion, es el que se va a emplear. Todos los sistemas se encuentran normados
bajo un organismo internacional no gubernamental llamado ISO, International
Organization  for  Standardization (Organizacién Internacional para la
Estandarizacion).

1.7.1.1 Que es I1SO 9001?
ISO 9001 (Sistemas de gestion de calidad. Requisitos) es la norma internacional de
referencia para la implementacion de Sistemas de Calidad y en ella se describe los

requisitos necesarios para su cumplimiento.

La finalidad principal de las normas ISO es orientar, coordinar, simplificar y unificar
los usos para conseguir menores costes y efectividad. Tiene valor indicativo y de
guia. Actualmente su uso se va extendiendo y hay un gran interés en seguir las
normas existentes porque desde el punto vista econdmico reduce costes, tiempo y

trabajo.

Esta organizacion comenz6 en 1926 como la organizacion ISA, International
Federation of the National Standardizing Associations (ISA). Se enfoco
principalmente a la ingenieria mecénica y posteriormente, en 1947, fue reorganizada

bajo el nombre de 1ISO ampliando su aplicacién a otros sectores empresariales.

ISO se encuentra integrada por representantes de organismos de estandares

internacionales de mas de 160 paises, teniendo como mision:

e Promover el desarrollo de la estandarizacion.
e Facilitar el intercambio internacional de productos y servicios.
e Desarrollo de la cooperacién en las actividades intelectuales, cientificas,

tecnoldgicas y econdmicas a través de la estandarizacion.

La familia de normas 1SO 9000 citadas a continuacion se han elaborado para asistir a
las organizaciones, de todo tipo y tamafio, en la implementacion y la operacion de

Sistemas de Gestion de la Calidad eficaces.



ISO 9000: 2005 - Describe los términos fundamentales y las definiciones utilizadas

en las normas.
ISO 9001: 2008 - Valora la capacidad de cumplir con los requisitos del cliente.

ISO 9004: 2009 - Considera la eficacia y la eficiencia de un Sistema de Gestion de la
Calidad y por lo tanto el potencial de mejora del desempefio de la organizacion.

(Mejora Continua).

ISO 19011: 2002 - Proporciona una metodologia para realizar auditorias tanto a

Sistemas de Gestién de la Calidad como a Sistemas de Gestién Ambiental.

Todas estas normas juntas forman un conjunto coherente de normas de Sistemas de
Gestidn de la Calidad que facilitan la mutua comprension en el comercio nacional e

internacional.

1.7.1.2 Decision de Disefioy Desarrollo de un SGC

La primera pregunta que nos tenemos que plantear es:
Porque un SGC

Muchas veces en general y muchas personas piensan que la calidad es una palabra

que no significa nada, sin embargo la calidad significa muchas cosas:

e Precios adecuados
e Productos deseados

e Servicios necesarios
Un sistema de gestion de calidad debe tener las siguientes caracteristicas:

e Englobar a todos los elementos de una empresa.

e Se trata de un sistema abierto y dindmico.

e Fomenta la participacion a través de la motivacion.

e Define claramente ¢qué?, ;como? y ;cuando? realizar cada actividad, no da lugar

a la improvisacion.



Algunos beneficios

e Una mejor percepcion de la calidad.

e Una mejora en los plazos de entrega.

e Aumento de las entregas realizadas en el plazo convenido.

e Reconocimiento y aceptacion.

e Mayor concienciacion de los trabajadores.

e Aumento de la efectividad operativa.

e Reduccion de costes de deshechos.

e Incremento de la productividad.

e Reduccion en mermas y desperdicio.

e Reduccion de reclamos.

1.7.1.3 Enfoque basado en procesos como principio de gestion

La norma Iso 9000 manifiesta que, el enfoque basado en procesos es un principio de

gestion bésico y fundamental para la obtencion de resultados, y asi se recoge en la

familia de normas ISO 9000, que junto con otros 7 principios conforman los

denominados “Ocho Principios de Gestion de la Calidad” que la sustentan.

Figura 2: Principios de Gestion de la Calidad — 1SO 9000
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http://www.calidad-gestion.com.ar/servicios/consultoria_iso_9000.html

Definicidon de proceso

Segun la norma ISO 9000:2005 un proceso es “un conjunto de actividades

mutuamente relacionadas o que interacttan, las cuales transforman elementos de

entrada en resultados”.

Este enfoque conduce a una organizacién hacia una serie de actuaciones tales como:

o Definir de manera sistematica las actividades que componen el proceso.
o Identificar la interrelacion con otros procesos.

o Definir las responsabilidades respecto al proceso.

e  Analizar y medir los resultados de la capacidad y eficacia del proceso.

o Centrarse en los recursos y métodos que permiten la mejora del proceso.

Con esta definicion, se puede deducir que el enfoque basado en procesos enfatiza
como los resultados que se desean obtener se pueden alcanzar de manera mas

eficiente si se consideran las actividades agrupadas entre si

Figura 3: Modelo de proceso 1SO 9000
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Fuente: Normas Iso 9001:2008
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Este gréafico ilustra el sistema de gestion de calidad basado en procesos descrito en la

familia de normas ISO 9000. El grafico permite distinguir cuatro grupos de procesos.
Responsabilidad de la direccion

e Compromiso de la direccion

e Enfoque al cliente

e Politica de calidad

e Planificacion

e Responsabilidad, autoridad y comunicacién

e Revisién de la direccién
Gestion de los recursos

e Recursos humanos
e Infraestructura

e Ambiente de trabajo
Realizacion del producto

¢ Planificacion de la realizacion del producto.
e Procesos relacionados con el cliente.

e Disefio y desarrollo.

e Compras.

e Produccion y prestacién del servicio.

e Control de los dispositivos de seguimiento y medicion.
Medicion, analisis y mejora

e Seguimiento y medicion
e Control del producto no conforme
e Analisis de datos

e Mejora
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1.7.1.4 Mejora Continua - Ciclo PDCA

La mejora continua de la capacidad y resultados, debe ser el objetivo permanente de
la organizacion. Para ello se utiliza un ciclo PDCA, el cual se basa en el principio de
mejora continua de la gestion de la calidad. Esta es una de las bases que inspiran la

filosofia de la gestion excelente.

La base del modelo de mejora continua es la autoevaluacion. En ella detectamos
puntos fuertes, que hay que tratar de mantener y areas de mejora, cuyo objetivo

debera ser un proyecto de mejora.

Cuadro 1: Apartados del ciclo PDCA de mejora continua

e Organizacion ldgica del trabajo

¢ ldentificacion del problema y planificacion.
Planificar e Observaciones y analisis.

e Establecimiento de objetivos a alcanzar.

e Establecimiento de indicadores de control.

e Correcta realizacion de las tareas planificadas
Hacer e Preparacion exhaustiva y sistematica de lo previsto.
e Aplicacion controlada del plan.

e Verificacion de la aplicacion.

e Comprobacion de los logros obtenidos
Verificar e Verificacion de los resultados de las acciones realizadas.

e Comparacion con los objetivos.

e Analizar los datos obtenidos.
Actuar e Proponer alternativa de mejora.

e Estandarizacion y consolidacion.

e Preparacion de la siguiente etapa del plan.

Elaborado por: Auquilla Paulo
Fuente: http://www.aiteco.com/ciclo-pdca-de-mejora-continua/
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La excelencia ha de alcanzarse mediante un proceso de mejora continua. Mejora, en
todos los campos, de las capacidades del personal, eficiencia de los recursos, de las
relaciones con el publico, entre los miembros de la organizacion, con la sociedad y
cuanto se le ocurra a la organizacion, que pueda mejorarse en dicha organizacion, y

que se traduzca en una mejora de la calidad del producto o servicio que prestamos.

Figura 4: Modelo PDCA
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1.7.1.5 Mapa de procesos
Damelio Rubert, 2009 enuncia todos los procesos que son necesarios para el sistema

de gestién de calidad.
Identificacion del mapa de procesos:

o Procesos clave: Gestionan las actividades conducentes a la entrega del
producto o servicio al usuario (externo a la Unidad). De ellos depende la
posibilidad de cumplir satisfactoriamente con sus requerimientos Yy
expectativas.

o Procesos estratégicos: Gestionan la forma en que se toman decisiones sobre
planificacion y mejoras de la organizacion, y la relacion de ésta con el
entorno, siendo los responsables de analizar las necesidades y condicionantes,
para a partir de todo ello y del conocimiento de las posibilidades de los

recursos propios, emitir las guias adecuadas al resto de procesos de la
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organizacion para asegurar la respuesta a esas necesidades y condicionantes.
Permiten definir y desplegar las estrategias, politicas y objetivos de la
organizacion.

. Procesos soporte: Proporcionan apoyo a los procesos clave para asegurar el
buen funcionamiento de la Unidad y que generalmente, son transparentes al
usuario.

1.7. 2 Estructura del sistema de calidad y documentacion

A continuacion se citara la estructura del Sistema de Gestion de la Calidad con el

numeral correspondiente a los apartados. (Sistemas de gestion de calidad-

Requisitos Norma Internacional 1SO 9001:2008)

4 Sistemas de Gestion de calidad
4.1 Requisitos generales

La organizacion debe establecer, documentar, implementar y mantener un sistema
de gestion de la calidad y mejorar continuamente su eficacia de acuerdo con los
requisitos de esta Norma Internacional.

La organizacion debe:

a) Determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y
su aplicacion a través de la organizacion,

b) Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos,

c) Determinar los criterios y los métodos necesarios para asegurarse de que tanto
la operacion como el control de estos procesos sean eficaces,

d) Asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacion necesarios para
apoyar la operacion y el seguimiento de estos procesos,

e) Realizar el seguimiento, la medicion cuando sea aplicable y el analisis de
estos procesos,

f) Implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados

y la mejora continua de estos procesos.
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La organizacion debe gestionar estos procesos de acuerdo con los requisitos de

esta Norma Internacional.

En los casos en que la organizacién opte por contratar externamente cualquier
proceso que afecte a la conformidad del producto con los requisitos, la
organizacion debe asegurarse de controlar tales procesos. El tipo y grado de
control a aplicar sobre dichos procesos contratados externamente debe estar

definido dentro del sistema de gestién de la calidad.

NOTA 1 Los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad a los
que se ha hecho referencia anteriormente incluyen los procesos para las
actividades de la direccion, la provision de recursos, la realizacion del producto,

la medicion, el analisis y la mejora.

NOTA 2 Un “proceso contratado externamente” es un proceso que la
organizacion necesita para su sistema de gestion de la calidad y que la

organizacion decide que sea desempefiado por una parte externa.

NOTA 3 Asegurar el control sobre los procesos contratados externamente no
exime a la organizacién de la responsabilidad de cumplir con todos los requisitos
del cliente, legales y reglamentarios. El tipo y el grado de control a aplicar al
proceso contratado externamente puede estar influenciado por factores tales

como:

a) El impacto potencial del proceso contratado externamente sobre la capacidad
de la organizacion para proporcionar productos conformes con los requisitos,

b) El grado en el que se comparte el control sobre el proceso,

c) La capacidad para conseguir el control necesario a través de la aplicacion del

apartado 7.4.
Ejemplo de Ficha para un proceso de Revision de Requisitos del Producto

4.2 Requisitos de la documentacion
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4.2.1 Generalidades
La documentacion del sistema de calidad debe incluir:

a) Declaraciones documentadas de una politica de la calidad y objetivos de
calidad,

b) Un manual de calidad,;

c) Los procedimientos documentados y registros requeridos por esta norma
Internacional;

d) Los documentos, incluidos los registros que la organizacién determina que
son necesarios para asegurarse de la eficaz planificacion, operacion y control de

SUS procesos.

NOTAL1 Cuando aparece el término “procedimiento documentado “dentro de esta
norma internacional, significa que el procedimiento sea establecido,
documentado, implementado y mantenido. Un solo documento puede incluir los
requisitos para uno 0 mas procedimientos. Un requisito relativo puede cubrirse

con mas de un documento.

NOTAZ2 La extension de la documentacion del sistema de gestién de calidad
puede diferir de una organizacion a otra debido a que:

a) El tamafo de la organizacion y tipo de actividades;
b) La complejidad e interaccion de los procesos;

c) Lacompetencia del personal que desempefia las tareas.

NOTA 3 La documentacion puede estar en cualquier formato o tipo de medio.
4.2.2 Manual de calidad

La organizacion debe establecer y mantener un manual de calidad que incluya:

a) El alcance del sistema de calidad, incluyendo detalles, justificacion, cualquier
exclusion

b) Los procedimientos documentados;
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c) Las referencias a procedimientos documentados y documentos externos no
incluidos en el manual de calidad;
d) Una descripcion de la secuencia e interaccion de los procesos incluidos en el

sistema de calidad.
4.2.3 Control de documentos

Se debe establecer u procedimiento documentado que defina los controles

necesarios para:

a) Aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision;

b) Revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobados
nuevamente.

c) Asegurarse que se identifiquen los cambios y el estado de la version vigente
de los documentos ;

d) Estén disponibles en el punto de uso;

e) Permanezcan legibles, de facil identificacion y recuperables;

f) Asegurarse de que los documentos de origen externo, que la organizacién
determina que son necesarios para la planificacion y la operacion del sistema de
gestion de la calidad se identifican y que se controla su distribucion.

g) Prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos y aplicarles una

identificacion adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razén.
4.2.4 Control de los registros

La organizacién debe establecer un Procedimiento documentado para definir los
controles necesarios para la identificacion, el almacenamiento, la proteccion, la

recuperacion, la retencién y la disposicion de los registros.

Los registros deben permanecer legibles, facilmente identificables y recuperables.
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5 Responsabilidades de la direccion
5.1 Compromiso de la direccion

La alta direccion debe proporcionar evidencia de su compromiso con el desarrollo
e implementacion del sistema de gestion, asi como con la mejora continua de su

eficacia.

a) Comunicando a la organizacién la importancia de satisfacer tanto los
requisitos del cliente como los legales y reglamentarios,

b) Estableciendo la politica de la calidad,

c) Asegurando que se establecen los objetivos de la calidad,

d) Llevando a cabo las revisiones por la direccion, y

e) Asegurando la disponibilidad de recursos.
5.2 Enfoque al cliente

La alta direccion debe asegurarse de que los requisitos del cliente se determinan y

se cumplen con el proposito de aumentar la satisfaccion del cliente
5.3 Politica de calidad
La alta direccién debe asegurarse de que la politica de la calidad:

a) Es adecuada al propdsito de la organizacion,

b) Incluye un compromiso de cumplir con los requisitos y de mejorar
continuamente la eficacia del sistema de gestion de la calidad,

c) Proporciona un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de
la calidad,

d) Es comunicada y entendida dentro de la organizacion, y

e) Esrevisada para su continua adecuacion.
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5.4 Planificacion
5.4.1 Objetivos de Calidad

La alta direccion debe asegurarse de que los objetivos de la calidad, incluyendo
aquellos necesarios para cumplir los requisitos para el producto, se establecen en
las funciones y los niveles pertinentes dentro de la organizacion. Los objetivos de

la calidad deben ser medibles y coherentes con la politica de la calidad.
5.4.2 Planificacion del Sistema de Gestion de la Calidad
La alta direccién debe asegurarse de que:

a) La planificacion del sistema de gestion de la calidad se realiza con el fin de
cumplir los requisitos citados en el apartado 4.1, asi como los objetivos de la
calidad, y

b) Se mantiene la integridad del sistema de gestién de la calidad cuando se

planifican e implementan cambios en éste.
5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacion
5.5.1 Responsabilidad y autoridad

La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y autoridades estan

definidas y son comunicadas dentro de la organizacion,
5.5.2 Representante de la Direccién

La alta direccion. debe designar un miembro de la direccién de la organizacion
quien, independientemente de otras responsabilidades, debe tener Ila

responsabilidad y autoridad de:

a) Asegurarse de que se establecen, implementan y mantienen los procesos
necesarios para el sistema de gestion de la calidad,
b) Informar a la alta direccion sobre el desempefio del sistema de gestion de la

calidad y de cualquier necesidad de mejora, y
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c) Asegurarse de que se promueva la toma de conciencia de los requisitos del

cliente en todos los niveles de la organizacion.

NOTA La responsabilidad del representante de la direccion puede incluir
relaciones con partes externas sobre asuntos relacionados con el sistema de

gestion de calidad.
5.5.3 Comunicacion Interna

La alta direccion debe asegurarse de que se establecen los procesos de
comunicacion apropiados dentro de la empresa y de que la comunicacion se

efectla considerando la eficacia del sistema de gestion de la calidad.
5.6 Revision de la direccion
5.6.1 Generalidades

La alta direccion debe revisar el sistema de gestion de calidad de la organizacion,
a intervalos planificados, para asegurarse de su conveniencia, adecuacion y
eficacia continuas. La revision debe incluir la evaluacién de las oportunidades de
mejora y la necesidad de efectuar cambios en el sistema de gestion de la calidad,

incluyendo la politica de la calidad y los objetivos de la calidad.
5.6.2 Informacidn de entrada para la revision
La informacion de entrada para la revision por la direccion debe incluir:

a) Los resultados de auditorias,

b) La retroalimentacién del cliente,

c) El desempefio de los procesos y la conformidad del producto,

d) El estado de las acciones correctivas y preventivas,

e) Las acciones de seguimiento de revisiones por la direccion previas,

f) Los cambios que podrian afectar al sistema de gestién de la calidad, y

g) Las recomendaciones para la mejora.
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5.6.3 Resultado de la Revision

a) Los resultados de la revision por la direccion deben incluir todas las
decisiones y acciones relacionadas con:

b) La mejora de la eficacia del sistema de gestidn de la calidad y sus procesos,

c) La mejora del producto en relacidn con los requisitos del cliente, y

d) Las necesidades de recursos.

6 Gestion de recursos

6.1 Provision de recursos

La organizacion debe determinar y proporcionar los recursos necesarios para:

a) Implementar y mantener el sistema de gestion de la calidad y mejorar
continuamente su eficacia, y
b) Aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus

requisitos.
6.2 Recursos humanos
6.2.1 Generalidades

El personal que realice trabajos que afecten a la conformidad con los requisitos
del producto debe ser competente con base en la educacion, formacion,

habilidades y experiencia apropiadas.

NOTA La conformidad con los requisitos del producto puede verse afectada
directa o indirectamente por el personal que desempefa cualquier tarea dentro del

sistema de gestion de la calidad.
6.2.2 Competencia, formacion y toma de conciencia

La organizacion debe:
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a) Determinar la competencia necesaria para el personal que realiza trabajos que
afectan a la conformidad con los requisitos del producto,

b) Cuando sea aplicable, proporcionar formacion o tomar otras acciones para
lograr la competencia necesaria,

c) Evaluar la eficacia de las acciones tomadas,

d) Asegurarse de que su personal es consciente de la pertinencia e importancia de
sus actividades y de como contribuyen al logro de los objetivos de la calidad, y

e) Mantener los registros apropiados de la educacion, formacion, habilidades y

experiencia
6.3 Infraestructura

La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura
necesaria para lograr la conformidad con los requisitos del producto. La

infraestructura incluye, cuando sea aplicable:

a) Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados,
b) Equipo para los procesos (tanto hardware como software), y
c) Servicios de apoyo (tales como transporte, comunicacion o sistemas de

informacion).
6.4 Ambiente de trabajo

La organizacion debe determinar y gestionar el ambiente de trabajo necesario para

lograr la conformidad con los requisitos del producto.

NOTA El término "ambiente de trabajo” esta relacionado con aquellas
condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo, incluyendo factores fisicos,
ambientales y de otro tipo (tales como el ruido, la temperatura, la humedad, la

iluminacién o las condiciones climaticas).
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7 Realizacion del producto
7.1 Planeacién de la realizacion del producto

La organizacién debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para la
realizacion del producto. La planificacion de la realizacion del producto debe ser
coherente con los requisitos de los otros procesos del sistema de gestion de la

calidad (véase 4.1).

Durante la planificacion de la realizacion del producto, la organizacion debe

determinar, cuando sea apropiado, lo siguiente:

a) Los objetivos de la calidad y los requisitos para el producto,

b) La necesidad de establecer procesos y documentos, y de proporcionar recursos
especificos para el producto,

c) Las actividades requeridas de verificacién, validacién, seguimiento, medicion,
inspeccién y ensayo/prueba especificas para el producto asi como los criterios
para la aceptacion del mismo,

d) Los registros que sean necesarios para proporcionar evidencia de que los
procesos de realizacion y el producto resultante cumplen los requisitos (véase
4.2.4).

El resultado de esta planificacion debe presentarse de forma adecuada para la

metodologia de operacion de la organizacion.

NOTA 1 Un documento que especifica los procesos del sistema de gestion de la
calidad (incluyendo los procesos de realizacion del producto) y los recursos a
aplicar a un producto, proyecto o contrato especifico, puede denominarse plan de
la calidad.

NOTA 2 La organizacion también puede aplicar los requisitos citados en el

apartado 7.3 para el desarrollo de los procesos de realizacién del producto.
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7.2 Procesos relacionados con el cliente
7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto
La organizacion debe determinar:

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 para el uso previsto, cuando sea conocido,

c) Los requisitos legales y reglamentarios aplicables al producto, y

d) Cualquier requisito adicional que la organizacién considere necesario.

NOTA Las actividades posteriores a la entrega incluyen, por ejemplo, acciones
cubiertas por la garantia, obligaciones contractuales como servicios de
mantenimiento, y servicios suplementarios como el reciclaje o la disposicion

final.
7.2.2 Revision de los Requisitos Relacionados con el Producto

La organizacion debe revisar los requisitos relacionados con el producto. Esta
revision debe efectuarse antes de que la organizacion se comprometa a
proporcionar un producto al cliente (por ejemplo, envio de ofertas, aceptacion de
contratos o pedidos, aceptacion de cambios en los contratos o pedidos) y debe

asegurarse de que:

a) Estan definidos los requisitos del producto,
b) Estan resueltas las diferencias existentes entre los requisitos del contrato o
pedido y los expresados previamente, y

c) La organizacion tiene la capacidad para cumplir con los requisitos definidos.

Deben mantenerse registros de los resultados de la revision y de las acciones
originadas por la misma (véase 4.2.4).
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Cuando el cliente no proporcione una declaracion documentada de los requisitos,

la organizacion debe confirmar los requisitos del cliente antes de la aceptacion.

Cuando se cambien los requisitos del producto, la organizacion debe asegurarse
de que la documentacion pertinente sea modificada y de que el personal

correspondiente sea consciente de los requisitos modificados.
7.2.3 Comunicacion con el Cliente

La organizacion debe determinar e implementar disposiciones eficaces para la

comunicacion con los clientes, relativas a:

a) La informacion sobre el producto,
b) Las consultas, contratos o atencion de pedidos, incluyendo las modificaciones,

c) La retroalimentacion del cliente, incluyendo sus quejas.

7.3 Disefio y desarrollo

7.3.1 Planificacion del disefio y desarrollo

La organizacion debe planificar y controlar el disefio y desarrollo del producto.

a) Durante la planificacion del disefio y desarrollo la organizacion debe
determinar:

b) Las etapas del disefio y desarrollo,

c) Larevision, verificacion y validacion, apropiadas para cada etapa del disefio y
desarrollo, y

d) Las responsabilidades y autoridades para el disefio y desarrollo.

La organizacion debe gestionar las interfaces entre los diferentes grupos
involucrados en el disefio y desarrollo para asegurarse de una comunicacion

eficaz y una clara asignacion de responsabilidades.

Los resultados de la planificacion deben actualizarse, segin sea apropiado, a

medida que progresa el disefio y desarrollo.
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NOTA La revision, la verificacion y la validacion del disefio y desarrollo tienen
propésitos diferentes. Pueden llevarse a cabo y registrarse de forma separada o en

cualquier combinacién que sea adecuada para el producto y para la organizacion.
7.3.2 Elementos de Entrada para el Disefio y Desarrollo

Deben determinarse los elementos de entrada relacionados con los requisitos del
producto y mantenerse registros (vease 4.2.4). Estos elementos de entrada deben

incluir:

a) Los requisitos funcionales y de desempefio,

b) Los requisitos legales y reglamentarios aplicables,

c) La informacion proveniente de disefios previos similares, cuando sea
aplicable, y

d) Cualquier otro requisito esencial para el disefio y desarrollo.

Los elementos de entrada deben revisarse para comprobar que sean adecuados.
Los requisitos deben estar completos, sin ambigledades y no deben ser

contradictorios.
7.3.3 Resultados del Disefio y Desarrollo

Los resultados del disefio y desarrollo deben proporcionarse de manera adecuada
para la verificacion respecto a los elementos de entrada para el disefio y
desarrollo, y deben aprobarse antes de su liberacion.

Los resultados del disefio y desarrollo deben:

a) Cumplir los requisitos de los elementos de entrada para el disefio y desarrollo,
b) Proporcionar informacion apropiada para la compra, la produccion y la
prestacion del servicio,

c) Contener o hacer referencia a los criterios de aceptacion del producto, y

d) Especificar las caracteristicas del producto que son esenciales para el uso

seguro y correcto.
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NOTA La informacion para la produccion y la prestacion del servicio puede

incluir detalles para la preservacion del producto.
7.3.4 Revision del Disefio y Desarrollo

En las etapas adecuadas, deben realizarse revisiones sistematicas del disefio y

desarrollo de acuerdo con lo planificado (véase 7.3.1) para:

a) Evaluar la capacidad de los resultados de disefio y desarrollo para cumplir los
requisitos, e

b) Identificar cualquier problema y proponer las acciones necesarias.

Los participantes en dichas revisiones deben incluir representantes de las
funciones relacionadas con la(s) etapa(s) de disefio y desarrollo que se esta(n)
revisando. Deben mantenerse registros de los resultados de las revisiones y de

cualquier accion necesaria (véase 4.2.4).
7.3.5 Verificacion del Disefio y Desarrollo

Se debe realizar la verificacion, de acuerdo con lo planificado (véase 7.3.1), para
asegurarse de que los resultados del disefio y desarrollo cumplen los requisitos de
los elementos de entrada del disefio y desarrollo. Deben mantenerse registros de
los resultados de la verificacion y de cualquier accion que sea necesaria (véase
4.2.4).

7.3.6 Validacion del Disefio y Desarrollo

Se debe realizar la validacion del disefio y desarrollo de acuerdo con lo
planificado (véase 7.3.1) para asegurarse de que el producto resultante es capaz de
satisfacer los requisitos para su aplicacion especificada o uso previsto, cuando sea
conocido. Siempre que sea factible, la validacion debe completarse antes de la
entrega o implementacion del producto. Deben mantenerse registros de los
resultados de la validacién y de cualquier accion que sea necesaria (véase 4.2.4).
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7.3.7 Control de los cambios del disefio y desarrollo

Los cambios del disefio y desarrollo deben identificarse y deben mantenerse
registros. Los cambios deben revisarse, verificarse y validarse, segun sea
apropiado, y aprobarse antes de su implementacion. La revision de los cambios
del disefio y desarrollo debe incluir la evaluacion del efecto de los cambios en las
partes constitutivas y en el producto ya entregado. Deben mantenerse registros de
los resultados de la revisién de los cambios y de cualquier accion que sea

necesaria (véase 4.2.4).
7.4 Compras
7.4.1 Proceso de Compras

La organizacion debe asegurarse de que el producto adquirido cumple los
requisitos de compra especificados. El tipo y el grado del control aplicado al
proveedor y al producto adquirido debe depender del impacto del producto

adquirido en la posterior realizacion del producto o sobre el producto final.

La organizacion debe evaluar y seleccionar los proveedores en funcion de su
capacidad para suministrar productos de acuerdo con los requisitos de la
organizacion. Deben establecerse los criterios para la seleccion, la evaluacion y la
re-evaluacion. Deben mantenerse los registros de los resultados de las
evaluaciones y de cualquier accién necesaria que se derive de las mismas (véase
4.2.4).

7.4.2 Informacion de Compras

La informacién de las compras debe describir el producto a comprar, incluyendo,

cuando sea apropiado:

a) Los requisitos para la aprobacion del producto, procedimientos, procesos y
equipos,

b) Los requisitos para la calificacion del personal, y
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c) Los requisitos del sistema de gestion de la calidad.

La organizacion debe asegurarse de la adecuacion de los requisitos de compra

especificados antes de comunicérselos al proveedor.
7.4.3 Verificacion de los Productos Comprados

La organizacion debe establecer e implementar la inspeccion u otras actividades
necesarias para asegurarse de que el producto comprado cumple los requisitos de

compra especificados.

Cuando la organizacion o su cliente quieran llevar a cabo la verificacion en las
instalaciones del proveedor, la organizacion debe establecer en la informacion de
compra las disposiciones para la verificacion pretendida y el método para la

liberacion del producto.
7.5 Produccion y prestacion de servicio
7.5.1 Control de la produccion y prestacion de servicio

La organizacion debe planificar y llevar a cabo la produccion y la prestacion del
servicio bajo condiciones controladas. Las condiciones controladas deben incluir,

cuando sea aplicable:

a) La disponibilidad de informacion que describa las caracteristicas del producto,
b) La disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando sea necesario,

c) El uso del equipo apropiado,

d) La disponibilidad y uso de equipos de seguimiento y medicién,

e) Laimplementacién del seguimiento y de la medicién, y

f) La implementacion de actividades de liberacion, entrega y posteriores a la

entrega del producto.
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7.5.2 Validacion de los procesos para la produccion y prestacion de servicios

La organizacion debe validar todo proceso de produccion y de prestacion del
servicio cuando los productos resultantes no pueden verificarse mediante
seguimiento o medicion posteriores y, como consecuencia, las deficiencias
aparecen unicamente después de que el producto esté siendo utilizado o se haya

prestado el servicio.

La validacion debe demostrar la capacidad de estos procesos para alcanzar los

resultados planificados.

La organizacion debe establecer las disposiciones para estos procesos,

incluyendo, cuando sea aplicable:

a) Los criterios definidos para la revision y aprobacion de los procesos,
b) La aprobacion de los equipos y la calificacion del personal,

c) El uso de métodos y procedimientos especificos,

d) Los requisitos de los registros (vease 4.2.4), y

e) Larevalidacion.
7.5.3 ldentificacion y trazabilidad

Cuando sea apropiado, la organizacion debe identificar el producto por medios

adecuados, a traves de toda la realizacion del producto.

La organizacién debe identificar el estado del producto con respecto a los

requisitos de seguimiento y medicion a través de toda la realizacion del producto.

Cuando la trazabilidad sea un requisito, la organizacién debe controlar la

identificacion Unica del producto y mantener registros (véase 4.2.4).

NOTA En algunos sectores industriales, la gestién de la configuracion es un

medio para mantener la identificacion y la trazabilidad.
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7.5.4 Propiedad del cliente

La organizacion debe cuidar los bienes que son propiedad del cliente mientras
estén bajo el control de la organizacion o estén siendo utilizados por la misma. La
organizacion debe identificar, verificar, proteger y salvaguardar los bienes que
son propiedad del cliente suministrados para su utilizacién o incorporacién dentro
del producto. Si cualquier bien que sea propiedad del cliente se pierde, deteriora o
de algin otro modo se considera inadecuado para su uso, la organizacion debe

informar de ello al cliente y mantener registros (vease 4.2.4).
7.5.5 Preservacion del Producto

La organizacion debe preservar el producto durante el proceso interno y la entrega
al destino previsto para mantener la conformidad con los requisitos. Segun sea
aplicable, la preservacion debe incluir la identificacion, manipulacion, embalaje,
almacenamiento y proteccion. La preservacion debe aplicarse también a las partes

constitutivas de un producto.
7.6 Control de los equipos de seguimiento y medicion

La organizacién debe determinar el seguimiento y la medicién a realizar y los
equipos de seguimiento y medicion necesarios para proporcionar la evidencia de

la conformidad del producto con los requisitos determinados.

La organizacion debe establecer procesos para asegurarse de que el seguimiento y
medicion pueden realizarse y se realizan de una manera coherente con los

requisitos de seguimiento y medicion.

Cuando sea necesario asegurarse de la validez de los resultados, el equipo de

medicion debe:

a) Calibrarse o verificarse, 0 ambos, a intervalos especificados o antes de su

utilizacion, comparado con patrones de mediciéon trazables a patrones de medicion
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internacionales o nacionales; cuando no existan tales patrones debe registrarse la
base utilizada para la calibracién o la verificacion (véase 4.2.4);

b) Ajustarse o reajustarse segun sea necesario;

c) Estar identificado para poder determinar su estado de calibracion;

d) Protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de la medicion;

e) Protegerse contra los dafios y el deterioro durante la manipulacion, el

mantenimiento y el almacenamiento.

Ademaés, debe evaluar y registrar la validez de los resultados de las mediciones
anteriores cuando se detecte que el equipo no esta conforme con los requisitos. La
organizacion debe tomar las acciones apropiadas sobre el equipo y sobre

cualquier producto afectado.

Deben mantenerse registros de los resultados de la calibracion y la verificacion
(vease 4.2.4).

Debe confirmarse la capacidad de los programas informaticos para satisfacer su
aplicacion prevista cuando estos se utilicen en las actividades de seguimiento y
medicion de los requisitos especificados. Esto debe llevarse a cabo antes de

iniciar su utilizaciéon y confirmarse de nuevo cuando sea necesario.
8 Medicion, analisis y mejora
8.1 Generalidades

La organizacion debe planificar e implementar los procesos de seguimiento,

medicion, analisis y mejora necesarios para:

a) Demostrar la conformidad con los requisitos del producto,
b) Asegurarse de la conformidad del sistema de gestion de la calidad, y

c) Mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion de la calidad.

Esto debe comprender la determinacion de los métodos aplicables, incluyendo las

técnicas estadisticas, y el alcance de su utilizacion.
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8.2 Seguimiento y medicién
8.2.1 Satisfaccion del Cliente

Como una de las medidas del desempefio del sistema de gestion de la calidad, La
organizacion debe realizar el seguimiento de la informacion relativa a la
percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus requisitos por parte de
la organizacion. Deben determinarse los métodos para obtener y utilizar dicha

informacion.

NOTA EIl seguimiento de la percepcion del cliente puede incluir la obtencion de
elementos de entrada de fuentes como las encuestas de satisfaccion del cliente, los
datos del cliente sobre la calidad del producto entregado, las encuestas de opinion
del usuario, el anélisis de la pérdida de negocios, las felicitaciones, las garantias

utilizadas y los informes de los agentes comerciales.
8.2.2 Auditoria Interna

La organizacion debe llevar a cabo auditorias internas a intervalos planificados

para determinar si el sistema de gestion de la calidad:

a) Es conforme con las disposiciones planificadas (véase 7.1), con los requisitos
de esta Norma Internacional y con los requisitos del sistema de gestion de la
calidad establecidos por la organizacion, y

b) Se ha implementado y se mantiene de manera eficaz.

Se debe planificar un programa de auditorias tomando en consideracion el estado
y la importancia de los procesos y las areas a auditar, asi como los resultados de
auditorias previas. Se deben definir los criterios de auditoria, el alcance de la
misma, su frecuencia y la metodologia. La seleccion de los auditores y la
realizacion de las auditorias deben asegurar la objetividad e imparcialidad del

proceso de auditoria. Los auditores no deben auditar su propio trabajo.
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Se debe establecer un procedimiento documentado para definir las
responsabilidades y los requisitos para planificar y realizar las auditorias,

establecer los registros e informar de los resultados.
Deben mantenerse registros de las auditorias y de sus resultados (vease 4.2.4).

La direccion responsable del area que esté siendo auditada debe asegurarse de que
se realizan las correcciones y se toman las acciones correctivas necesarias sin
demora injustificada para eliminar las no conformidades detectadas y sus causas.
Las actividades de seguimiento deben incluir la verificacién de las acciones

tomadas y el informe de los resultados de la verificacion (véase 8.5.2).
8.2.3 Seguimiento y medicién de los procesos

La organizacion debe aplicar métodos apropiados para el seguimiento, y cuando
sea aplicable, la medicion de los procesos del sistema de gestion de la calidad.
Estos métodos deben demostrar la capacidad de los procesos para alcanzar los
resultados planificados. Cuando no se alcancen los resultados planificados, deben

Ilevarse a cabo correcciones y acciones correctivas, segun sea conveniente.
8.2.4 Seguimiento y medicién del producto

La organizacion debe hacer el seguimiento y medir las caracteristicas del
producto para verificar que se cumplen los requisitos del mismo. Esto debe
realizarse en las etapas apropiadas del proceso de realizacion del producto de
acuerdo con las disposiciones planificadas (véase 7.1). Se debe mantener

evidencia de la conformidad con los criterios de aceptacion.

Los registros deben indicar la(s) persona(s) que autoriza(n) la liberacion del

producto al cliente (véase 4.2.4).

La liberacién del producto y la prestacion del servicio al cliente no deben llevarse
a cabo hasta que se hayan completado satisfactoriamente las disposiciones
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planificadas (véase 7.1), a menos que sean aprobados de otra manera por una

autoridad pertinente y, cuando corresponda, por el cliente.
8.3 Control del producto no conforme

La organizacion debe asegurarse de que el producto que no sea conforme con los
requisitos del producto, se identifica y controla para prevenir su uso o entrega no
intencionados. Se debe establecer un procedimiento documentado para definir los
controles y las responsabilidades y autoridades relacionadas para tratar el

producto no conforme.

Cuando sea aplicable, la organizacién debe tratar los productos no conformes

mediante una o mas de las siguientes maneras:

a) Tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada;

b) Autorizando su uso, liberacion o aceptacion bajo concesion por una autoridad
pertinente y, cuando sea aplicable, por el cliente;

c) Tomando acciones para impedir su uso o aplicacion prevista originalmente;

d) Tomando acciones apropiadas a los efectos, reales o potenciales, de la no
conformidad cuando se detecta un producto no conforme después de su entrega o

cuando ya ha comenzado su uso.

Cuando se corrige un producto no conforme, debe someterse a una nueva

verificacion para demostrar su conformidad con los requisitos.

Se deben mantener registros (véase 4.2.4) de la naturaleza de las no
conformidades y de cualquier accion tomada posteriormente, incluyendo las

concesiones que se hayan obtenido.
8.4 Analisis de datos

La organizacion debe determinar, recopilar y analizar los datos apropiados para
demostrar la idoneidad y la eficacia del sistema de gestion de la calidad y para

evaluar dénde puede realizarse la mejora continua de la eficacia del sistema de
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gestion de la calidad. Esto debe incluir los datos generados del resultado del

seguimiento y medicion y de cualesquiera otras fuentes pertinentes.
El andlisis de datos debe proporcionar informacion sobre:

a) La satisfaccion del cliente (véase 8.2.1),

b) La conformidad con los requisitos del producto (véase 8.2.4),

c) Las caracteristicas y tendencias de los procesos y de los productos, incluyendo
las oportunidades para llevar a cabo acciones preventivas (véase 8.2.3 y 8.2.4)

8.5 Mejora
8.5.1 Mejora continua

La organizacion debe mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestién de
la calidad mediante el uso de la politica de la calidad, los objetivos de la calidad,
los resultados de las auditorias, el andlisis de datos, las acciones correctivas y

preventivas y la revision por la direccion.
8.5.2 Accion Correctiva

La organizacion debe tomar acciones para eliminar las causas de las no
conformidades con objeto de prevenir que vuelvan a ocurrir. Las acciones
correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no conformidades

encontradas.
Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los requisitos para:

a) Revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes),

b) Determinar las causas de las no conformidades,

c) Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que las no
conformidades no vuelvan a ocurrir,

d) Determinar e implementar las acciones necesarias,

e) Registrar los resultados de las acciones tomadas (véase 4.2.4), y

f) Revisar la eficacia de las acciones correctivas tomadas.
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8.5.3 Accion preventiva

La organizacion debe determinar acciones para eliminar las causas de no
conformidades potenciales para prevenir su ocurrencia. Las acciones preventivas

deben ser apropiadas a los efectos de los problemas potenciales.
Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los requisitos para:

a) Determinar las no conformidades potenciales y sus causas,

b) Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia de no
conformidades,

c) Determinar e implementar las acciones necesarias,

d) Registrar los resultados de las acciones tomadas (véase 4.2.4), y

e) Revisar la eficacia de las acciones preventivas tomadas. (Sistemas de gestion

de calidad-Requisitos Norma Internacional 1SO 9001)
1.8 Datos generales de la empresa

1.8.1 Generalidades

Al hablar de reciclaje entendemos que es un proceso cuyo objetivo es someter un
producto ya utilizado a un nuevo ciclo de tratamiento total o parcial, para obtener una
nueva materia prima o un nuevo producto. El cuidado y la preservacién del medio
ambiente han ido creciendo en los ultimos afios, debido a latentes amenazas como el
calentamiento global, la contaminacién del agua, del suelo y debido a la mala
disposicion de los desechos originados por el ser humano, obligando a que se
busquen alternativas para solucionar los indices de contaminacion del planeta,
mediante la adopcion de planes de gestion de contaminantes, el control de desechos
emitidos a la atmosfera por parte de las industrias, y a través de la disposicion
adecuada, la reutilizacion y el reaprovechamiento de materiales reciclables, entre

estos los plasticos.

De acuerdo a una publicacion del 11 de febrero del 2008 del Diario Hoy, de Ecuador,

el hallazgo de una mancha de basura plastica entre EEUU y Japdn, preocupa a los
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cientificos pues los residuos plasticos que llegan a los rios son arrastrados hasta el
mar en donde el oleaje, el sol, el aire los transforman en pequefios fragmentos que son
confundidos con gran facilidad por la fauna marina que ve en ellos alimento,
provocando un impacto irreversible en la biodiversidad del planeta, sin mencionar los
problemas causados por el material que atrapa a animales y los aleja de su habitat

provocando Su muerte.

Los plasticos constituyen un promedio de 45% de la basura general a escala mundial,
de estos, se destaca el Pet (Polietilén Tereftalato), una especie de pléstico usado en
envases de bebidas y textiles, que contamina rios, playas, ciudades y otros espacios.
En el mundo se emplean 19 millones de toneladas de resina pet virgen, de las cuales

solo es reciclado el 25%.

Bajo este contexto, en el Ecuador se emitio la Ley de Fomento Ambiental y
Optimizacion de los Ingresos, en la que se establece el impuesto redimible a las
botellas plasticas no retornables es decir que por cada botella plastica gravada con
este impuesto se aplicara la tarifa de hasta 0,02 centavos de ddlar, valor que se
devolverd a quien recoja, entregue y retorne las botellas. . Este tributo entrd en

vigencia en enero de 2012.

Desde la instauracion del Impuesto Redimible, cuyo objetivo es el mejorar la
disposicion de residuos botellas plasticos PET e incentivar el reciclaje obteniendo
importantes logros: La tasa de recoleccion entre marzo de 2012 y agosto de 2013
superd el 100%. Esto quiere decir que hay un mayor nimero de botellas recolectadas
y destinadas a los centros de reciclaje que las que se produjeron en ese mismo periodo
de tiempo como se puede ver en la siguiente tabla:
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Tabla 1: Datos de botellas recuperadas por mes en funcién de botellas

producidas.
2012

MARZO 1913532 112494869 1,70
ABRIL 27363824 97587300,5 28,04
MAYO 90085962 109208110,5 82,49
JUNIO 77008638,7 119208110,5 64,60
JULIO 138693672 131534569 105,44
AGOSTO 142652114,7 115440736 123,57
SEPTIEMBR| 106636824,80 112571591 94,73
OCTUBRE | 103012210,6 113893396 90,45
NOVIEMBR| 101179123 111978525 90,36
DICIEMBRE| 117590479,1 117261304 100,28

TOTAL 906136380,84| 1141178511,50 79,40

2013

ENERO 118879201 124060403 95,82
FEBRERO 135513858,3 135265575 100,18
MARZO 169560733,2 103593944 163,68
ABRIL 1440445273 128423432 112,16
MAYO 245530133,5 123579238 198,68
JUNIO 216094961,9 128557227 168,09
JULIO 152177162 135158653 112,59
AGOSTO 105329680, 1 90021270 117,01

TOTAL 1287130257 968659742 132,88

GENERAL TOTAL| 2193266638,10] 2109838253,50) 103,95 |

Fuente y elaboracion estadistica: SRI al 13/09/20

La base del codigo es un simbolo de forma triangular, integrado por tres flechas
(simbolo de reciclaje), con un numero especifico en el centro que establece el tipo de
plastico. En la mayoria de los envases plasticos el cddigo esta marcado en su parte

inferior, aplicado por moldeo o impreso por algin otro método.
Norma Técnica Ecuatoriana Voluntaria NTE INEN 2634:2012//2012-07 DISPOSICION DE
DESECHOS PLASTICOS POST.CONSUMO
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Cuadro 2: Usos més comunes de las resinas plésticas.

CODIGO NOMBRE | ABREVIATURA DESCRIPCION
Se utiliza mayormente en la
,1\' Polietilen fabricacion de envases para
Lq) Tereftalato PET bebidas suaves y refrescos.
PET
Una gran cantidad de
productos son elaborados de
raY Polietileno HDPE este tipo de plastico. Es el
84) de alta méas comun en los productos
HDPE densidad del consumidor: botellas para
la leche, agua, detergentes,
suavizadores de ropa Yy
blanqueadores.
Se utiliza para fabricar
,:?' Cloruro de envases de: aceites
L A polivinilo PVC cosméticos, enjuagadores
PVC bucales, mangueras de jardin,
cortinas de bafio, tarjetas de
crédito.

A Cosméticos y ciertos
4 Polietileno productos de aseo personal.
L‘) de baja LDPE Bolsas plasticas para
LDPE densidad emparedados y bolsas
transparentes de lavanderias.
En las tapas plasticas de los

C’_s?') envases, en la fabricacion de
PP Polipropileno PP sorbetos y alfombras
Es utilizado en la produccion
,6\' Poliestireno PS de espuma plastica.
Lq.) Vasos o tazas de bebidas
PS calientes.

Botellas de agua reutilizables
de tres y cinco galones,
algunas botellas de jugos

/7\’ citricos y salsa de tomate.

L OTROS - Bolsas de coccion al horno,

OTROS capas de barrera y el embalaje
a medida. Piezas de griferia y
de vehiculos.

Fuente: http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/03/codigos-de-los-plasticos.html
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1.8.2 El reciclado del pet
En la década pasada, comenz0 a utilizarse masivamente una nueva resina plastica, el
PET.

Su escaso peso en relacion al del producto adquirido, aproximadamente 50 veces
menos que el liquido contenido y fundamentalmente la seguridad de los usuarios,
ante una eventual rotura, fueron factores determinantes para la generalizacion de sus

uso.

Desde el punto de vista ambiental, es la resina que presenta mayores aptitudes para el
reciclado, ostentando el nimero 1 rodeado de tres flechas formando un triangulo, en
el fondo del envase. El principal destino de esta materia prima post consumo es la
fabricacion de fibras textiles, utilizandose en la confeccion de alfombras, cuerdas,
cepillos y escobas, sunchos, telas para prendas de vestir como el "polar”, calzados,

camisetas, etc.

Otras ventajas ambientales de esta resina, es la reduccion drastica de la energia
utilizada en el transporte, la simpleza de procedimientos y las relativamente bajas
temperaturas a las cuales debe ser sometido el PET para ser transformado en nuevos

productos, estos también reciclables.

El reciclado de los envases de PET se consigue por dos métodos; el quimico y el

mecanico, a los que hay que sumar la posibilidad de su recuperacion energética.

- El reciclado quimico: se realiza a través de dos procesos metandlisis y la glicélisis,
se llevan a cabo a escala industrial. Basicamente, en ambos, tras procesos mecanicos
de limpieza y lavado, el PET se deshace o depolimeriza; se separan las moléculas que

lo componen para, posteriormente, ser empleadas de nuevo en la fabricacion de PET.

- El reciclado mecanico: es menos costoso, pero obtiene un producto final de menor
calidad para un mercado mas reducido con un mayor volumen de rechazos. Con este
método se obtiene PET puro incoloro destinado a bebidas refrescantes, agua, aceites y
vinagres, PET verde puro para bebidas refrescantes y agua, mientras que el PET

multicapa con barrera de color destinado a cervezas, zumos, etc.
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Proceso de recuperacion mecanico del PET:

- Primera fase: se procede a la identificacion y clasificacion de botellas, lavado y
separacion de etiquetas, triturado, separacion de particulas pesadas de otros
materiales como polipropileno, polietileno de alta densidad, etc, lavado final, secado

mecanico y almacenaje de la escama.

- Segunda fase: esta escama de gran pureza se grancea; se seca, se incrementa su
viscosidad y se cristaliza, quedando apta para su transformacién en nuevos elementos
de PET.

Este reciclado se facilita con el empleo de envases de PET transparente, ya que sin
pigmentos tiene mayor valor y mayor variedad de usos en el mercado, evitando los
envases multicapa, asi como los recubrimientos de otros materiales, que reducen la
reciclabilidad del PET, aumentando el empleo de tapones de polipropileno o
polietileno de alta densidad y evitando los de aluminio o PVC que pueden contaminar

grandes cantidades de PET

1.8.2.1 RECOMENDACIONES PARA EL RECICLADO DEL PET

Figura 5: La tapa, el arillo de seguridad (liner o sello)

ARILLO DE
SEGURIDAD
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Se recomienda que el arillo de seguridad se desprenda del cuello del envase y el
empaque de la tapa (liner) se quede en la tapa a la hora de abrir el envase. También es
mejor si la tapa, el arillo de seguridad y el liner sean de:

v" Polipropileno (PP)

v" Polietileno de alta densidad (HDPE)
Estos materiales son preferibles al aluminio y a otros materiales.

El PVC no es recomendable porque una pequefa cantidad de PVC puede

contaminar grandes cantidades de PET dispuesto para su reciclado por su

diferente temperatura de fusidon o ablandamiento.

e Lasetiquetas:
Es preferible usar etiquetas de alguno de los siguientes materiales:
v" Polipropileno (PP)
v" Polietileno orientado (OPP)
v" Polietileno de alta, media o baja densidad (HDPE, MDPE, LDPE)
v Papel

Las etiquetas metalizadas dificultan el reciclado de cualquier plastico, pues al

contener metales lo contaminan. Las etiquetas deben poder desprenderse en el
proceso de lavado del reciclador, por lo que es importante seleccionar un adhesivo
conveniente y evaluar las etiquetas termo ajustables o a presion. Los sistemas de
impresion serigrafica provocan que el PET reciclado y granulado tenga color,
disminuyendo sus posibilidades de uso, mercados y precio. Se recomienda evitar
pigmentos de metales pesados.
e Elcolor:
La botella de PET transparente sin pigmentos tiene mejor valor y mayor variedad de
usos; sin embargo, con una separacion adecuada, el PET pigmentado tendré ciertos
uSOS.

v Las multicapas o recubrimientos:
Las capas que no son de PET en los envases multicapa, asi como los recubrimientos
de otros materiales, reducen la reciclabilidad del PET. Es necesario separar esta clase
de envases de los de PET simple.
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v" Las bandas de seguridad (mangas) y sellos:

Estos son generalmente incluidos en el disefio del producto envasado en PET, cuando
se consideran necesarios, pero contaminan el PET para reciclar si no son removidos
del envase desde la seleccion y separacion del mismo. Se recomienda NO USAR
PVC para fabricar estos elementos.

e El disefio:

Actualmente, los disefiadores tienen la oportunidad y la responsabilidad de entender
el ciclo de vida y el impacto de los productos de PET. Por ello, la base de un buen
disefio de envases es que sea lo méas adecuado para su propésito, integrando lo mas
conveniente para el consumidor y asegurando una segunda vida atil. (www.eco-

sitio.com.ar)

1.8.3 EL PROYECTO RECYPET CONTINENTAL
En nuestro pais la produccion de PET virgen es nula, esto hace que los industriales

dependan 100 % de las importaciones de este material.

Aunque el Ecuador es un pais productor de petréleo aln no cuenta con una tecnologia
adecuada para la elaboracion de PET, sin embargo existen empresas que se dedican al
reciclaje del PET como materia prima para la elaboracion de otros productos, en este
ambito se encuentra la empresa ENKADOR S.A. lider en el mercado en la
produccion de fibras textiles, que con una vision amigable con el medio ambiente
crea la planta de reciclaje mas grande del pais y sur américa RECYPET
CONTINENTAL, para la produccion de escama lavada y resina reciclada FDA, este
proyecto incluye la mas moderna planta construida en Sangolqui, Canton Rumifiahui
de la provincia de Pichincha la cual cuenta con una superficie total de 6500 m?2.Se
procesa alrededor de 14000 toneladas anuales de botellas, es decir cerca de un millon
seiscientos mil botellas diarias no llegan a botaderos, rios, parques y playas,
reduciendo las emisiones generales de CO, al ambiente producto de las botellas

plasticas depositadas en estos lugares.
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Con estos niveles de produccion se estima generar mas de 1300 empleos directos e

indirectos, mil de los cuales son recolectores de sectores marginales.

La planta entro en funcionamiento a mediados del 2012, con tecnologia de empresas

europeas lideres en equipos de reciclaje y al decidido apoyo del gobierno nacional

actual, ENKADOR S.A. cuenta con la mas alta calidad de escama y granulo R-PET.

El proceso tiene flexibilidad en la viscosidad del producto final y su especificacion

FDA garantiza un 99% de limpieza del material reciclado, lo cual permite su

utilizacion en productos destinados entre otros, a alimentos y bebidas.

1.8.4
[ ]

UBICACION GEOGRAFICA

La Planta SOREMA de la empresa ENKADOR se localiza en:

ENKADOR S.A. Planta SOREMA de RECYPET Continental PLANTA
SANGOLQUI

Barrio Selva Alegre km 1 via a San Fernando

(593 2) 2870196 / (593 2) 2870104

Quito-Ecuador

Figura 6: Ubicacion geografica de la Planta Industrial R-PET

Fuente: ENKADOR S.A.
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1.85 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
Gréfico 1: Estructura Organizacional de la planta RECYPET CONTINENTAL.

GERENTE UNIDAD DE
NEGOCIOS RESINAS
JEFE DE PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD DEP. COMERCIAL INGENIERIA RRHH
AUXILIAR SUPERVISOR COORDINADOR DE TS VETS A ANTER IR0 SEGURIDAD ASISTENTE DE ADMINISTRADOR
ADMINISTRATIVO CALIDAD INDUSTRIAL RRHH DE SALARIOS
OPERARIOS DE ANALISTAS DE
PRODUCCION LABORATORIO BODEGA

Elaborado por: Auquilla Paulo
Fuente: Directorio de la PLANTA RESINAS de ENKADOR S.A.

1.8.6 PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
ANALISIS DEL PROCESO

e Carga de material

e Prelavado
e Seleccién
e Molienda

e Lavado en caliente
e Separacion
e Enjuague
e Secado
e Clasificacion optica
e Llenado de big bag’s
Primero se rompen las pacas con una desgarradora que asegura que las botellas sean

alimentadas de forma regular a la planta una por una, y con un caudal controlado.
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En el prelavado caliente se comienza el proceso de limpieza, eliminando la mayoria
de los contaminantes, asi como arena, vidrio, etiquetas y tapas.

El proceso asegura que la solucion de lavado pueda llegar en toda la superficie del
envase. También se mantiene las botellas mojadas en la solucién de lavado en el
cilindro de proceso asi que el papel pueda empezar el proceso de destruccion.

En la salida del prelavado, hay un clasificador optico que elimina los envases que no
son de PET, asi como los de PET de color. Después de ésta una cinta de seleccion
manual con un detector de metales y una valvula de descarte.

Al final las botellas pasan por el molino mojado y la centrifugadora, llegando, en
forma de escamas hasta el silo de lavado.

El proceso de lavado en caliente saca los contaminantes superficiales de las escamas
(sobretodo el pegamento) por medio de un lavado “en bathc™ (solucién de
lavado+temperatura+friccion+tiempo). El lavado “en batch” actta sobre dos

reactores, alternativamente.

Después del lavado las escamas pasan por un tanque a donde se separan PET y PE
por flotacion y, al final, dentro de un doble reactor de enjuague que asegura la
eliminacion de todos los residuos de productos quimicos.

En el proceso de secado se elimina completamente los residuos de agua de las
escamas (secado mecanico).

El clasificador dptico elimina las impurezas y las escamas PET de color y transfiere
las escamas hasta la estacion de embolsado donde se llenan en Big Bag’s con un peso
de 500 Kg. (VER ANEXO 5 Diagrama de flujo)
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CAPITULO 1l
2 METODOLOGIA

2.1. Tipo de Estudio

En el proyecto se realizard un diagndstico de la situacion actual de la empresa en
cuanto al manejo que se le da a la calidad en la Planta SOREMA de la empresa

ENKADOR S.A., asi mismo el nivel de cumplimiento de las normas ISO 9001.

Se delegara las responsabilidades por jerarquia de acuerdo a la conformacién de su

organizacion.

Luego se realizara el diagnostico de los procesos en la planta SOREMA de la

empresa ENKADOR S.A para detectar los puntos criticos.

Se planteard la politica de calidad de la empresa en conjunto con todos los que
conforman la organizacion. Posteriormente se elaborara un Manual de Calidad,
procedimiento e instrucciones técnicas, donde se describira lo que se hace para llevar

a cabo cada tarea, basado en los principios de la gestion de la calidad es decir:
Técnicas de obtencion de datos

2.1.1 Meétodo cualitativo:
Se realizara a partir de las técnicas utilizadas; por tanto, se basara en las percepciones

y opinién de los involucrados en:

e Entrevistas
e Encuestas

e Observacion
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2.1.2 Meétodo de la Observacion:
La observacidn consiste en saber seleccionar aquello que queremos analizar. Se suele
decir que "Saber observar es saber seleccionar”, En nuestro caso, nos podemos

plantear conocer la tasa de feedback que tenemos dentro de la Planta a través de:
e Listas de verificacion

2.1.3 Meétodo cuantitativo:
Se realizara a partir de las fuentes consultadas y de las estadisticas surgidas del

procesamiento de datos para esto se utilizaran:

e Andlisis estadisticos

2.2. Poblacion y Muestra

2.2.1 Poblacién

El presente estudio del SGC abarca a todo el personal: operativo, jefes de area,
departamento gerencial, laboratorio, mantenimiento, supervisores de area que realizan
sus actividades dentro de la planta SOREMA, ademas de nuestros clientes.

En la siguiente tabla encontramos un resumen del namero de los trabajadores que
laboran en la planta:

Tabla 2: Cantidad de poblacién de la PLANTA R-PET de ENKADOR S.A.

DESCRIPCION GERENCIA | ADMINISTRATIVO | OPERATIVOS | CLIENTES

Mujeres 0 3 3
Hombres 1 6 100
Empresas 8

Fuente: Departamento de Ventas
Elaborado por: Auquilla Paulo

2.2.2 Muestra
Para determinar el nivel de satisfaccion del cliente se aplicara a toda la poblacion

puesto que son clientes mayoristas y un total de 8
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Tabla 3: Clientes

Cliente Uso Tn/mes Lugar

Typack Termoformados (Cubetas para 100 Chile
huevos)

Custom Polymers | Laminados, césped sintético 50 USA
Aviplast Botellas 30 Ecuador
Limer Laminas 100 Colombia
Termopack Laminas 50 Ecuador
Fromm Sunchos, césped sintético 50 Chile
Bantam Laminas 70 Inglaterra
Erema Pellet para botella 300 Ecuador

Elaborado por: Auquilla Paulo
Fuente: Departamento de ventas RECYPET

Se aplicara la misma encuesta tanto para personal administrativo como para personal

operativo, que segun el calculo de la muestra se lo hara con la siguiente formula:

N

"TEN-D+1

Donde:

n: es el tamario de la muestra

N: es el tamario de la poblacion (clientes)

E: es la precision o el error 5% a 7% (0.05 — 0.07)

B 103 B
©0,052(103 - 1) +1

n 82

Segun el célculo de la muestra se encuestard a 82 personas operativas y 10
administrativos es decir un total de 92 personas a encuestar (Ver Anexo Encuesta
Aplicada)
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2.3. Operacionalizacién de Variables

Cuadro 3: Operacionalizacion de variables

Variables Conceptualizacion Indicadores Técnicas Instrumentos
independientes
e Serie de e Manual de e Entrevistas e [Formatos de
e SGC documentos calidad e Observacion entrevistas
que una e Manual de e Encuesta e Lista de
organizacion procedimientos chequeo
debe realizar e Documentos e Registros
para llevar a
cabo una buena
gestién
asociada con la
calidad
Variables Conceptualizacion Indicadores Técnicas Instrumentos

dependientes

e Satisfaccion al

cliente
mejorando
proceso
produccion.

de

e Percepcion del
cliente sobre el
grado en que

se han
cumplido  sus
requisitos

e Cero rechazos
e Cero reclamos

e Entrevistas
e Encuestas

e Formato de
entrevistas
e Formato de
encuestas

Fuente: Universidad Nacional De Chimborazo
Elaborado por: Auquilla Paulo
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2.4. Procedimiento

Las actividades realizadas se ilustran en el siguiente cuadro:

Cuadro 4: Procedimiento

Instrumento a

Actividad . Responsable
Utilizar
Identificacion de | Observacion (diagramas de )
] Paulo Auquilla
procesos flujo)
Recoleccion de
_ » Encuesta (formato de la )
informacion Paulo Auquilla
) ) empresa)
(instructivos).
Elaboracién de )
ISO 9001:2008 Paulo Auquilla

procedimientos.

Realizar el anélisis de

puesto de trabajo

Observacion (diagramas de
flujo)

Entrevista

Paulo Auquilla

Cuantificacion de fallas

Formato de identificacion de
fallas (tamafio de la hojuela,

color, contaminacion etc.)

Paulo Auquilla

) Cantidad producida Vs )
Indicadores ) Paulo Auquilla
cantidad de defectos (turno)
Evaluacion Cantidad defectos mes Paulo Auquilla
Elaboracion de

instructivos

Formato propuesto

Paulo Auquilla

Difusion de los

documentos

Charlas de capacitacion

Paulo Auquilla

Elaborado por: Auquilla Paulo
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2.5 Procesamiento y analisis

2.5.1 Aplicacién de una encuesta al personal que labora en la planta:

Con el fin de conocer algunos aspectos referentes al funcionamiento de la organizacién, se le pide su colaboracién para responder las siguientes

preguntas en base a su opinion; la informacién obtenida sera usada confidencialmente y usada solo con fines estadisticos.

AREA: | Administrativa (1) | Operativa (2) |
NIVEL DE ESTUDIOS: | Primaria (1) | Secundaria (2) | Superior (3) | Profesional (4)
TIEMPO EN LA EMPRESA:
;S siente a gusto en su trabajo? [ [ [
¢Estaria dispuesto a realizar No (2)¢Por qué?
otras actividades en beneficio Si (1) Tal vez (3)
de la empresa?
¢Las actividades que realiza le . -

. Escrita (1 Verbal (2 Créfica (3 Otras (4
fueron notificadas de una forma? @ @) ® )
¢Considera el ambiente de e

Bueno (1 Regular(2 Malo (3 Dificil (4
trabajo como? @ oular(2) ®) )
¢(Ha recﬂ_)ldo_[mr parte de la empresa algin tipo si(1) No (2) Alguna vez (3)
de capacitacion?
¢Las herramientas de trabajo que utiliza le
permiten desarrollar su labor satisfactoriamente? S No (2) Algunas veces (3)
¢Se siente conforme con su sueldo? Si (1) No (2) Creo que deberia ganar mas (3)
¢Los altos mandos de |§1 empresa se involucran o si(1) No (2) Algunas veces (3) |Nunca (4)
preocupan por el trabajo de los empleados?
¢Considera que usted puede dar més a la si (1) No (2) No me interesa(3)
empresa?
¢Cree usted que la empresa cuenta con algunas

o Si(1) No (2) No lo sabe (3)
deficiencias?
gCo_n5|dera usted que en la empresa se trabaja en si(D) No (2) Algunas veces (3)
equipo?
g,Cree_usted que sus compafieros de trabajo hacen si (1) No (2) No lo sabe (3)
su mejor esfuerzo?
¢Cree usted que en la empresa se trabaja con .
calidad? Si (1) No (2) Algunas veces (3)
¢Alguna vez ha recibido alguna capacitacion

Si(1 No (2 Nunca (3
referente a calidad? @) @ ®)
¢Qué entiende por calidad?
¢Sabe si se realiza algun tipo de control .

i ) Si(1 No (2 Algunas veces (3
estadistico de calidad en la empresa? @) @ 9 ®
¢Sabe lo que son las Normas 1S0-9000? Si (1) No (2) Tengo una ligera idea (3)
¢Sabe lo que es un Sistema de Gestion . . .

Si(1 No (2 Tengo una ligera idea (3
de Calidad? ) @ g 9 ®

iPor su colaboracién, Muchas Gracias!!!
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2.5.2 Encuesta realizada a los clientes

A ,
RE_UPEL  ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE

by

Estimado clientes, nos permitimos robarles unos minutos de su tiempo para
solicitar su ayuda para contestar este breve cuestionario para conocer el grado de
satisfaccion con nuestra empresa. Su opinion es muy importante para nosotros,

porque su satisfaccién es nuestro primer objetivo

Por favor rellene los campos con una x en la casilla apropiada

1.- ;Desde cuando es usted cliente?

1.1 | Menos de un afio

1.2 | Entre 1-2 afios

2.- ¢COmo nos conocii?

2.1 | Internet

2.2 | Prensa

2.3 | Otras empresas

2.4 | Conocidos

2.5 | Publicidad directa

3.- ¢Utiliza nuestro producto para las actividades diarias de su empresa?

3.1 | Siempre

3.2 | Mucho

3.3 | Poco

3.4 | Con regularidad

4.- Cual es el grado de satisfaccion con nuestro producto?

4.1 | Excelente

4.2 | Muy bueno

4.3 | Regular

5.- ¢ Califique la calidad general de nuestro producto y servicios?

5.1 | Excelente

5.2 | Muy buena

5.3 | Buena

5.4 | Regular

6.- | ¢Como califica la calidad de entrega del producto ?

6.1 | El producto tiene entrega certificada

6.2 | El producto es de facil almacenamiento

6.3 | El producto es de facil produccion

7.- ¢ Como califica la calidad percibida del producto?

7.1 | Es de excelente calidad

7.2 | Supera las expectativas

7.3 | Se puede recomendar por su calidad

7.4 | Presentacion excelente

7.5 | Tiene imagen impecable

iGracias por su colaboracion!
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2.5.3 Lista de Verificacion (Check List)

Cuadro 5: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 4

Apartado

Enunciado

NC

CP

C

4

Sistema de Gestion de la calidad

4.1

Requisitos generales

a)

La organizacion debe establecer, documentar,
implementar y mantener un sistema de gestion
de calidad y mejorar continuamente su eficacia
de acuerdo con los requisitos de esta Norma
Internacional

b)

La organizacion debe determinar los procesos
necesarios para el sistema de gestion de la
calidad y su aplicacion.

La organizacion debe determinar la secuencia e
interaccion de estos procesos

La organizacion debe determinar los criterios y
los métodos necesarios para asegurarse de que
tanto la operacion como el control de estos
procesos sean eficaces

La organizacion debe asegurarse de la
disponibilidad de recursos e informacion
necesarios para apoyar la operacion y el
seguimiento de estos procesos

f)

La organizacion debe realizar el seguimiento, la
medicién cuando sea aplicable y el andlisis de
estos procesos

9)

La organizacion debe implementar las acciones
necesarias para alcanzar los resultados
planificados y la mejora continua de estos
procesos.

4.2

Requisitos de la documentacion

4.2.1

Generalidades

La documentacion del sistema de gestion de la calidad debe

incluir.

Declaraciones documentales de una politica de
calidad y de objetivos de calidad

X

Un manual de calidad

X

Los procedimientos documentados y los
registros  requeridos por esta Norma
Internacional

Los documentos, incluidos los registros que la
organizacién determina que son necesarios para
asegurarse de la eficaz planificacion, operacién
y control de sus procesos.
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4.2.2

Manual de la Calidad

La organizacion debe establecer y mantener un manual de la
calidad que incluya:

El alcance del sistema de gestion de la calidad,
incluyendo los detalles y la justificacion de | x
cualquier exclusion.

Los procedimientos documentados establecidos
para el sistema de gestion de la calidad, o | x
referencia a los mismos

Una descripcion de la interaccién entre los | X
procesos del sistema de gestion de calidad.

Control de los Documentos

Debe establecerse un procedimiento documentado que defina los
controles necesarios para:

Aprobar los documentos en cuanto a su | X
adecuacion antes de su emision

Revisar y actualizar los documentos cuando sea | X
necesario y aprobarlos nuevamente

Asegurarse de que se identifican los cambios y | x
el estado de la wversion vigente de los
documentos

Asegurarse de que las versiones pertinentes de | X
los documentos aplicables se encuentran
disponibles en los puntos de uso

Asegurarse que los documentos permanecen | X
legibles y facilmente identificables

f)

Asegurarse de que los documentos de origen
externo, que la organizacion determina que son
necesarios para la planificacion y la operacion | x
del sistema de gestion de la calidad, se
identifican y que se controla su distribucion

9)

Prevenir el uso no intencionado de documentos
obsoletos, y aplicarles wuna identificacién | x
adecuada en el caso de que se mantengan por
cualquier razén

4.2.4

Control de Registros.

Los registros establecidos para proporcionar
evidencia de la conformidad con los requisitos | x
asi como de la operacién eficaz del sistema de
gestion de la calidad deben controlarse.

La organizacion debe establecer un
procedimiento documentado para definir los
controles necesarios para la identificacion, el | x
almacenamiento, la proteccion, la recuperacion,
la retencidn y la disposicion de los registros

Los registros deben permanecer legibles, X
facilmente identificables y recuperables
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Nomenclatura:

NC: No Cumple CP: Cumple Parcialmente C: Cumple
Calificacion:
1= Marcado 0= En blanco

Fuente: Norma Iso 9001:2008
Elaborado por: Auquilla L6pez Paulo

Cuadro 6: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 5

Apartado | Enunciado INC|CP |C
5 Responsabilidad de la direccion
5.1 Compromiso de la direccion
a) La alta direccion afirma su compromiso con el disefio del SGC asi como
la mejora continua de su eficacia:
Comunicando a la organizacion la importancia de
b) satisfacer tanto los requisitos del cliente como los X
legales y reglamentarios.
C) Estableciendo la politica de la calidad X
d) Asegurando que se establecen los objetivos de la
calidad X
e) Llevando a cabo las revisiones por la direccion. X
f) Asegurando la disponibilidad de recursos. X
5.2 Enfoque al cliente
La alta direccion debe asegurarse de que los requisitos del cliente se
determinan y se cumplen con el propdsito de aumentar la satisfaccién del
cliente.
5.3 Politica de calidad
La alta direccion debe asegurarse de que la politica de la calidad:
a) Es adecuada al proposito de la organizacion X
b) Incluye un compromiso de cumplir con los requisitos X
y de mejorar continuamente la eficacia del sistema de
gestion de la calidad
c) Proporciona un marco de referencia para establecer y X
revisar los objetivos de calidad
d) Es comunicada y entendida dentro de la organizacion X
e) Es revisada para su continua adecuacion X
54 Planeacion
54.1 Objetivos de Calidad

La alta direccion debe asegurarse de que los objetivos
de la calidad, incluyendo aquellos necesarios para
cumplir los requisitos para el producto, se establecen
en las funciones y los niveles pertinentes dentro de la X
organizacion. Los objetivos de la calidad deben ser
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medibles y coherentes con la politica de la calidad. | |

54.2 Planificacion del Sistema de Gestion de la Calidad
La alta direccidn debe asegurarse de que:
a) La alta Direccion debe asegurarse de que la

planificacion del sistema de gestion de la calidad se| X
realiza con el fin de cumplir los requisitos citados en
el apartado 4.1, asi como los objetivos de calidad

b) Se mantiene la integridad del sistema de gestion de la
calidad cuando se planifican e implementan cambios en | X
éste.

55 Responsabilidad, autoridad y comunicacion
55.1 Responsabilidad y Autoridad

La alta direccion debe asegurarse de que las
responsabilidades y autoridades estan definidas y son | X
comunicadas dentro de la organizacion.

55.2 Representante de la Direccién

La alta direccion debe designar un miembro de la direcciéon de la
organizacion quien, independientemente de otras responsabilidades,
debe tener la responsabilidad y autoridad de:

a) Asegurarse de que se establecen, implementan y
mantienen los procesos necesarios para el sistema de| X
gestion de la calidad,

b) Informar a la alta direccion sobre el desempefio del
sistema de gestion de la calidad y de cualquier| X
necesidad de mejora, y

C) Asegurarse de que se promueva la toma de conciencia
de los requisitos del cliente en todos los niveles de la| x
organizacion.

55.3 Comunicacion Interna

La alta direccidn debe asegurarse de que se establecen
los procesos de comunicacion apropiados dentro de la
empresa y de que la comunicacion se efectia| x
considerando la eficacia del sistema de gestion de la

calidad.
5.6 Revision de la direccién
5.6.1 Generalidades

La alta direccion debe revisar el SGC, a intervalos
planificados, para asegurarse de su conveniencia,
adecuaciéon y eficacia continuas. La revision debe
incluir la evaluacion de las oportunidades de mejora y
la necesidad de efectuar cambios en el sistema de|x
gestion de la calidad, incluyendo la politica de la
calidad y los objetivos de la calidad.

5.6.2 Informacion de entrada para la Revision
La informacion debe incluir:
a) Los resultados de auditorias, X
b) La retroalimentacion del cliente, X
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c) El desempefio de los procesos y la conformidad del X
producto,
d) El estado de las acciones correctivas y preventivas, X
e) Las acciones de seguimiento de revisiones por la| X
direccién previas,
f) Los cambios que podrian afectar al sistema de gestion | x
de la calidad, y
) Las recomendaciones para la mejora. X
5.6.3 Resultado de la Revision
Los resultados de la revision por la direccion deben incluir todas las
decisiones y acciones relacionadas con:
a) La mejora de la eficacia del sistema de gestion de la| X
calidad y sus procesos,
b) La mejora del producto en relacién con los requisitos | X
del cliente, y
C) Las necesidades de recursos. X
Nomenclatura:
NC: No Cumple CP: Cumple Parcialmente C: Cumple
Calificacion:
1= Marcado 0= En blanco

Fuente: Norma Iso 9001:2008

Elaborado por:

Augquilla Paulo

Cuadro 7: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 6

Apartado | Enunciado INC|CP|[C
6 Gestion de recursos
6.1 Provision de recursos
La organizacion debe determinar y proporcionar los recursos necesarios
para:
a) Implementar y mantener el sistema de gestion de la| X
calidad y mejorar continuamente su eficacia
b) Incrementar la satisfaccion del cliente mediante el X
cumplimiento de sus requisitos.
6.2 Recursos humanos
6.2.1 Generalidades
El personal que realice trabajos que afecten a la X
conformidad con los requisitos del producto debe ser
competente con base en la educacion, formacion,
habilidades y experiencia apropiadas.
6.2.2 Competencia, formacidn y toma de Conciencia
a) Determinar la competencia necesaria para el personal X
que realiza trabajos que afectan a la conformidad con
los requisitos del producto,
b) Cuando sea aplicable, proporcionar formacién o tomar X
otras acciones para lograr la competencia necesaria,
C) Evaluar la eficacia de las acciones tomadas, X
d) Asegurarse de que su personal es consciente de la X
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pertinencia e importancia de sus actividades y de como
contribuyen al logro de los objetivos de la calidad
e) Mantener los registros apropiados de la educacion,| X
formacion, habilidades y experiencia
6.3 Infraestructura
La organizacion debe determinar, proporcionar y| X
mantener la infraestructura necesaria para lograr la
conformidad con los requisitos del producto.
a) Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados, X
b) Equipo para los procesos (tanto hardware como X
software),
c) Servicios de apoyo (tales como transporte,| X
comunicacion o sistemas de informacion).
6.4 Ambiente de trabajo
La organizacion debe determinar y gestionar el
ambiente de trabajo necesario para lograr la X
conformidad con los requisitos del producto.
Nomenclatura:
NC: No Cumple CP: Cumple Parcialmente C: Cumple
Calificacion:
1= Marcado 0= En blanco

Fuente: Norma Iso 9001:2008
Elaborado por: Auquilla Paulo

Cuadro 8: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 7

Apartado Enunciado INC|CP |C
7 Realizacion del producto
7.1 Planeacion de la realizacion del producto
La organizacion debe planificar y desarrollar los| X
procesos necesarios para la realizacion del producto.
La planificacion de la realizacion del producto debe ser | X

coherente con los requisitos de los otros procesos del
sistema de gestion de la calidad

Durante la planificacién de la realizacion del producto, la organizacién

debe determinar, cuando sea apropiado, lo siguiente:

Los objetivos de la calidad y los requisitos para el
producto,

X

La necesidad de establecer procesos y documentos, y
de proporcionar recursos especificos para el producto,

X

Las actividades requeridas de verificacion, validacion,
seguimiento, medicién, inspeccion y ensayo/prueba
especificas para el producto asi como los criterios para
la aceptacion del mismo,

d)

Los registros que sean necesarios para proporcionar
evidencia de que los procesos de realizacion y el
producto resultante cumplen los requisitos
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7.2 Procesos relacionados con el cliente

7.2.1 Determinacion de los Requisitos Relacionados con el Producto
La organizacion debe determinar:
a) Los requisitos especificados por el cliente, incluyendo X

los requisitos para las actividades de entrega y las
posteriores a la misma,

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

c) Los requisitos legales y reglamentarios aplicables al X
producto,
d) Cualquier requisito adicional que la organizacién X
considere necesario.
7.2.2 Revision de los Requisitos Relacionados con el Producto
La oganizacion debe revisar los requisitos relacionados X

con el producto

Debe asegurarse que:

a) Estan definidos los requisitos del producto, X

b) Estan resueltas las diferencias existentes entre los| x
requisitos del contrato o pedido y los expresados
previamente,

c) La organizacion tiene la capacidad para cumplir con los X
requisitos definidos.
7.2.3 Comunicacion con el Cliente

La organizacion debe determinar e implementar disposiciones eficaces
para la comunicacién con los clientes, relativas a:

a) La informacion sobre el producto, X
b) Las consultas, contratos o atencion de pedidos, X
incluyendo las modificaciones,
C) La retroalimentacion del cliente, incluyendo sus quejas. | X
7.3 Disefio y desarrollo
7.3.1 Planeacion del disefio y desarrollo
La organizacion debe planificar y controlar el disefio y desarrollo del
producto.
a) Las etapas del disefio y desarrollo, X
b) La revision, verificacion y validacion, apropiadas para X
cada etapa del disefio y desarrollo,
C) Las responsabilidades y autoridades para el disefio y X
desarrollo.
7.4 Compras
7.4.1 Proceso de Compras
La organizacion debe asegurarse que el producto X
adquirido cumple con los requisitos de compra
especificados
El tipo y el grado de control aplicado al proveedor vy al X
producto adquirido deben depender del impacto del
producto adquirido en la posterior realizacion del
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producto o sobre el producto final.

La organizacién debe evaluar y seleccionar los X
proveedores en funcion de su capacidad para
suministrar productos de acuerdo con los requisitos de

la organizacion.

Deben establecerse los criterios para la seleccion, la X

evaluacion y la re-evaluacion

Deben mantenerse los registros de los resultados de las
evaluaciones y de cualquier accidén necesaria que se
derive de las mismas

7.4.2 Informacion de Compras
La informacion de las compras debe describir el producto a comprar,
incluyendo, cuando sea apropiado:
a) Los requisitos para la aprobacion del producto,| X
procedimientos, procesos y equipos,
b) Los requisitos para la calificacion del personal, X
C) Los requisitos del sistema de gestion de la calidad. X
7.4.3 Verificacion de los Productos Comprados
La organizacion debe establecer e implementar la X
inspeccion u otras actividades necesarias para
asegurarse de que el producto comprado cumple los
requisitos de compra especificados.
Cuando la organizacion o su cliente quieran llevar a X
cabo la verificacion en las instalaciones del proveedor,
la organizacion debe establecer en la informacion de
compra las disposiciones para la verificacion
pretendida y el método para la liberacion del producto.
7.5 Produccion y prestacion de servicio
7.5.1 Control de la Produccion y Prestacion de Servicio
La organizacion debe planificar y llevar a cabo la| X
produccion 'y la prestacion del servicio bajo
condiciones controladas
a) La disponibilidad de informacion que describa las X
caracteristicas del producto,
b) La disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando| x
sea necesario,
C) El uso del equipo apropiado, X
d) La disponibilidad y uso de equipos de seguimiento y| X
medicion,
e) La implementacion del seguimiento y de la medicion X
f) La implementacion de actividades de liberacion, X
entrega y posteriores a la entrega del producto.
7.5.2 Validacion de los Procesos para la Produccion y Prestacion de

Servicios

La organizacion debe validar todo proceso de
produccion y de prestacién del servicio cuando los
productos resultantes no pueden verificarse mediante

X
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seguimiento o medicién posteriores 'y, como
consecuencia, las deficiencias aparecen Unicamente
después de que el producto esté siendo utilizado o se
haya prestado el servicio.

La validacion debe demostrar la capacidad de estos| X
procesos para alcanzar los resultados planificados.

La organizacion debe establecer las disposiciones para estos procesos,
incluyendo, cuando sea aplicable:

a) Los criterios definidos para la revision y aprobacion de X
los procesos,

b) La aprobacion de los equipos y la calificacion del X
personal,

C) El uso de métodos y procedimientos especificos, X

d) Los requisitos de los registros X

e) La revalidacion. X

7.5.3 Identificacién y Trazabilidad

Cuando sea apropiado, la organizacion debe identificar |x
el producto por medios adecuados, a través de toda la
realizacion del producto.

La organizacion debe identificar el estado del producto

con respecto a los requisitos de seguimiento y medicion X
a través de toda la realizacion del producto.

7.5.4 Propiedad del Cliente
La organizacion debe cuidar los bienes que son X

propiedad del cliente mientras estén bajo el control de
la organizacién o estén siendo utilizados por la misma

La organizacién debe identificar, verificar, proteger y
salvaguardar los bienes que son propiedad del cliente X
suministrados para su utilizacion o incorporacion
dentro del producto

Si cualquier bien que sea propiedad del cliente se
pierde, deteriora 0 de algun otro modo se considera X
inadecuado para su uso, la organizacion debe informar
de ello al cliente y mantener registros

755 Preservacion del Producto

La organizacion debe preservar el producto durante el
proceso interno y la entrega al destino previsto para
mantener la conformidad con los requisitos. Segun sea X
aplicable, la preservacion debe incluir la identificacion,
manipulacion, embalaje, almacenamiento y proteccion.

La preservacion debe aplicarse también a las partes | X
constitutivas de un producto

7.6 Control de los equipos de seguimiento y medicion

Cuando sea necesario asegurarse de la validez de los resultados, el equipo
de medicion debe:

a) Calibrarse o verificarse, o ambos, a intervalos
especificados 0 antes de su utilizacion, comparando
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con patrones de medicion trazables a patrones de
medicion internacionales o nacionales; cuando no
existan tales patrones debe registrarse la base utilizada
para la calibracion o la verificacion

b)

Ajustarse 0 reajustarse segin sea necesario;

c)

Estar identificado para poder determinar su estado de
calibracion;

d)

Protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el
resultado de la medicion

Protegerse contra los dafios y el deterioro durante la
manipulacion, el mantenimiento y el almacenamiento

Ademas, la organizacion debe evaluar y registrar la
validez de los resultados de las mediciones anteriores
cuando se detecte que el equipo no esta conforme con
los requisitos

La organizacion debe tomar las acciones apropiadas
sobre el equipo y sobre cualquier producto afectado.

Deben mantener registro de los resultados de la
calibracién y la verificacion.

Debe confirmarse la capacidad de los programas
informaticos para satisfacer su aplicacion prevista
cuando estos se utilicen en las actividades de
seguimiento y medicion de los requisitos especificados

Nomenclatura:

NC: No Cumple CP: Cumple Parcialmente

C: Cumple

Calificacion:

1= Marcado

0= En blanco

Fuente: Norma Iso 9001:2008
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Cuadro 9: Diagnostico inicial basado en la Norma Iso 9001:2008 apartado 8

DIAGNOSTICO INICIAL BASADO EN LA NORMA SO 9001:2008

Fecha de aplicacion:
Apartado | Enunciado INC|CP |C
8 Medicion, analisis y mejora
81 Generalidades
La organizacion debe planificar e implementar los procesos de
seguimiento, medicidn, analisis y mejora necesarios para:
a) Demostrar la conformidad con los requisitos del X
producto
b) Asegurarse de la conformidad del sistema de gestion X
de la calidad
C) Mejorar continuamente la eficacia del sistema de X
gestion de la calidad
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8.2

Seguimiento y medicion

8.2.1

Satisfaccion del cliente

Como una de las medidas del desempefio del sistema
de gestion de la calidad, la organizacion debe realizar
el seguimiento de la informacion relativa a la
percepcidn del cliente con respecto al cumplimiento de
sus requisitos por parte de la organizacion. Deben
determinarse los métodos para obtener y utilizar dicha
informacion.

8.2.2

Auditoria Interna

La organizacion debe llevar a cabo auditorias internas:

Es conforme con las disposiciones planificadas con
los requisitos de esta Norma Internacional y con los
requisitos del sistema de gestion de la calidad
establecidos por la organizacion

b)

Se ha implementado y se mantiene de manera eficaz

Se debe establecer un procedimiento documentado
para definir las responsabilidades y los requisitos para
planificar y realizar las auditorias, establecer los
registros e informar de los resultados.

8.2.3

Seguimiento y medicion de los procesos

La organizacion debe aplicar métodos apropiados para
el seguimiento, y cuando sea aplicable, la medicion de
los procesos del sistema de gestion de la calidad. Estos
métodos deben demostrar la capacidad de los procesos
para alcanzar los resultados planificados

8.2.4

Seguimiento y medicion del producto

La organizacion debe hacer el seguimiento y medir las
caracteristicas del producto para verificar que se
cumplen los requisitos del mismo.

Los registros deben indicar la(s) persona(s) que
autoriza(n) la liberacion del producto al cliente.

La liberacion del producto y la prestacion del servicio
al cliente no deben llevarse a cabo hasta que se hayan
completado satisfactoriamente las disposiciones
planificadas, a menos que sean aprobados de otra
manera por una autoridad pertinente vy, cuando
corresponda, por el cliente.

8.3

Control del producto no conforme

La organizacion debe asegurarse que el producto que
no sea conforme con los requisitos del producto, se
identifica y controla para prevenir su uso o0 entrega no
intencionados.

Se debe establecer un procedimiento documentado
para definir los controles y las responsabilidades y
autoridades relacionadas para tratar el producto no
conforme.
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Cuando sea aplicable, la organizacion debe tratar los productos no
conformes mediante una o0 mas de las siguientes maneras:

a) Tomando acciones para eliminar la no conformidad X
detectada

b) Autorizando su uso, liberacion o aceptacion bajo
concesion por una autoridad pertinente y, cuando sea X
aplicable, por el cliente

C) Tomando acciones para impedir su uso o aplicacion
prevista originalmente X

d) Tomando acciones apropiadas a los efectos reales o
potenciales, de la no conformidad cuando se detecta un | x
producto no conforme después de su entrega o cuando
ya ha comenzado su uso

8.4 Andlisis de datos
El andlisis de datos debe proporcionar informacion sobre:
a) La satisfaccion del cliente X
b) La conformidad con los requisitos del producto X
C) Las caracteristicas y tendencias de los procesos y de | x

los productos, incluyendo las oportunidades para llevar
a cabo acciones preventivas

d) Los proveedores X
8.5 Mejora
8.5.1 Mejora continua

La organizacion debe mejorar continuamente la
eficacia del sistema de gestion de la calidad mediante
el uso de la politica de la calidad, los objetivos de la | x
calidad, los resultados de las auditorias, el analisis de
datos, las acciones correctivas y preventivas y la
revision por la direccion.

8.5.2 Accion correctiva

La organizacion debe tomar acciones para eliminar las
causas de las no conformidades con objeto de prevenir
que vuelvan a ocurrir. Las acciones correctivas deben X
ser apropiadas a los efectos de las no conformidades
encontradas.

Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los
requisitos para:

a) Revisar las no conformidades (incluyendo las quejas | x
de los clientes),

b) Determinar las causas de las no conformidades, X

C) Evaluar la necesidad de adoptar acciones para | x
asegurarse de que las no conformidades no vuelvan a
ocurrir,

d) Determinar e implementar las acciones necesarias, X

e) Registrar los resultados de las acciones tomadas X

f) Revisar la eficacia de las acciones correctivas tomadas | x
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8.5.3 Accién Preventiva

La organizacion debe determinar acciones para
eliminar las causas de no conformidades potenciales
para prevenir su ocurrencia. Las acciones preventivas | X
deben ser apropiadas a los efectos de los problemas
potenciales.

Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los
requisitos para

a) Determinar las no conformidades potenciales y sus | X
causas,
b) Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la | X
ocurrencia de no conformidades,
C) Determinar e implementar las acciones necesarias, X
d) Registrar los resultados de las acciones tomadas X
e) Revisar la eficacia de las acciones preventivas | x
tomadas.
Nomenclatura:
NC: No Cumple CP: Cumple Parcialmente C: Cumple
Calificacion:
1= Marcado 0= En blanco

Fuente: Norma Iso 9001:2008
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

Para poder lograr este analisis se desarroll6 una herramienta de evaluacion segun
cada uno de los requisitos de la norma 1ISO 9001: 2008, la cual permitio ver como
se encontraba la empresa frente a cada uno de dichos apartados, de igual manera
se proporciono dicha herramienta a la empresa para que en un futuro le sea (til

para las proximas auditorias de calidad y tener un adecuado control en el SGC.

2.5.2 Priorizacion
Se analiza los procesos considerados como criticos priorizandolos de la siguiente

manera.

1. Alimentar a banda 18, pacas de botellas post-consumo pet

Incidencia en el proceso

Tiempo produccién

Nivel de carga (porque si hay una carga excesiva dificulta la seleccion manual y
dificulta el correcto funcionamiento de maguinas)

2. Seleccion manual banda 170

No dejar pasar material ajeno al material procesado (piedras, zunchos etc.)
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3. Solucién de preparado

Calidad del producto terminado (excesiva carga quimica produce amarillamiento,
o por el contrario poca concentracion quimica no remueve toda la suciedad del
producto)

Costo econémico

4. Moler en agua las botellas

Incide en el cumplimiento de las especificaciones del cliente final

5. Separar pet/pe por flotacion 430

Dosificacion incorrecta complica la separacion de contaminantes procesados (pe,
Pp)

6. Selector dptico

Una calibracion inadecuada permite el paso libre de escamas de un color distinto
al procesado

7. Empacado final

La mala identificacion de los lotes de produccién dificulta la liberacion del

producto a despacho, y por ende retrasa la entrega al cliente final.

68



3 RESUTADOS

CAPITULO 111

3.1 Resultado encuesta realizada al personal de la planta SOREMA
Tabla 4: Personal que se encuentra a gusto en su trabajo

Si

85

No

7

Grafico 2: Porcentaje de personal que se encuentra a gusto en su trabajo

Interpretacion:

8%

u Si

H No

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Auquilla Paulo

El 92 % de la poblacidn se siente a gusto en su trabajo y apenas un 8% opino que

no esta a gusto con las actividades que realiza.

Tabla 5: Personal que realizaria otras actividades en beneficio de la empresa

Si 76
No 3
Tal vez 13

Graéfico 3: Personal que realizaria otras actividades en beneficio de la empresa

3% 14%

S
H No

Talvez

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Auquilla Paulo
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Interpretacion:

Un 83% de la poblacion estarian dispuestos a colaborar realizando otro tipo de
actividades, considerando que deben ser retribuidos por la realizacion de dichas

tareas, un 14% de las personas encuestadas no lo harian y solo un 3% tal vez.

Tabla 6: Manera en la que fueron notificadas las tareas

Escrita 23
Verbal 65
Grafica 1
Otras 3

Gréfico 4: Manera en que les fueron notificadas las actividades que realizan

1% 3% 25% .
M Escrita

H Verbal

Grafica

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

Interpretacion:

El 71% de la poblacion coincide que las actividades les han sido notificadas de

manera verbal, solo el 25 % de manera escrita y un escaso 3% de manera gréafica.

Tabla 7: Opinién sobre el ambiente de trabajo

Bueno 73
Regular 13
Malo 1
Dificil 5

Grafico 5: Porcentaje de personal que opiné como es el ambiente de trabajo

14%1% 6% M Bueno

M Regular
Malo

| Dificil

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Interpretacion:

Existe un 79% de la poblacion que sienten que su ambiente de trabajo es bueno,
el 14% opina que el ambiente de trabajo es regular y como dificil lo consideran el

5%, como malo apenas el 1%.

Tabla 8: Personal que ha recibido algun tipo de capacitacion

Si 70
No 11
Alguna vez 11

Grafico 6: Porcentaje de personal que ha recibido algun tipo de capacitacion

12%
12% mSi

H No

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

El 76% de los encuestados aseguran haber recibido algun tipo de capacitacién
dentro de la empresa, coincidiendo el 12% con que alguna vez recibieron algun
tipo de capacitacion y 12% igualmente manifiesta que no ha recibido ningdn tipo

de capacitacion.

Tabla 9: Opinidn sobre las herramientas de trabajo

Si 66
No 2
Algunas veces 24

Grafico 7: Porcentaje de personal que opind sobre sus herramientas de trabajo

26% msi

2%
H No

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Interpretacion:

Las herramientas existentes para realizar las actividades son las adecuadas segun
manifiesta el 72% de la poblacidon, el 26% asevera que solo algunas veces las

herramientas son las adecuadas un minimo del 2% no lo consideran como aptas.

Tabla 10: Conformidad salarial

Si 62
No 13
Deberia ganar mas 17

Grafico 8: Porcentaje de conformidad salarial

| Si

19%

H No

Deberia
ganar mas

14%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

Un 67% de la poblacién dice estar conforme con su salario, el 17% opina que
deberian ganar y el 13% manifiesta no estar conforme con su sueldo.

Tabla 11: Involucramiento de los altos mandos con los empleados.

Si 63
No 2
A veces 27

Grafico 9: Involucramiento de los altos mandos de la empresa con los empleados.

S
H No

2% A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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Interpretacion:
Segun los encuestados el 69% opinan que los altos mandos se involucran en las

actividades por los cuales se sienten respaldados, el 29% solo a veces y el 2% que

no.
Tabla 12: Personal que piensa que puede dar méas a la empresa

Si 85
No 2
No me interesa 5

Grafico 10: Personal que piensa que puede dar mas a la empresa

2% 6% mSi

B No

No me
interesa

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

Interpretacion:

El  92% creen que pueden dar mas a la empresa, siempre y cuando sean

retribuidos al 6% no le interesa y el 2% estad conforme con las actividades que

realiza.

Tabla 13: Personal que piensa que existen deficiencias en la empresa

Si 39
No 8
No lo sabe 45

Gréfico 11: Personal que piensa que existen deficiencias en la empresa

mSi

B No

No lo sabe

9%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Interpretacion:

El 49% de las personas encuestadas no esta al tanto de las deficiencias existentes

en la planta, el 42% esta consiente que hay problemas en la empresay el 9% no.

Tabla 14: Personal que opind sobre el trabajo en equipo

Si 51
No 12
A veces 29

Grafico 12: Porcentaje de personal que opind sobre el trabajo en equipo

| Si
H No

A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:
El talento humano trabaja en equipo segun el 55% de los encuestados, a veces el

32% y el 12% opina que no hay trabajo en equipo.

Tabla 15: Personal que opino sobre el esfuerzo de sus comparieros

Si 57
No 6
No lo sabe 29

Grafico 13: Personal que opind sobre el esfuerzo de sus comparieros

B Si
H No

No lo sabe

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Interpretacion:
El 62% cree en el esfuerzo que realizan sus comparieros al momento de realizar

sus tareas el 31% no lo sabe y el 7% no lo creen.

Tabla 16: Personas que opinan sobre la calidad en el trabajo

Si 66
No 5
A veces 21

Grafico 14: Porcentaje de personal que opind sobre el trabajo de calidad

23%
B Si

5%
H No

A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:
En la empresa se trabaja con calidad segin el 72% de los encuestados, a veces

dice el 23% y el 5% opina que no.

Tabla 17: Personas que han recibido algun tipo de curso de calidad

Si 67
No 16
Nunca 9

Grafico 15: Porcentaje de personal que ha recibido algun curso de calidad

10%

B Si

H No

Nunca

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Interpretacion:

En alguna ocasion han recibido capacitacion sobre temas de calidad manifiesta el
73% de los encuestados pero creen que no es suficiente, el 17% no han recibido

capacitacion en este tema y el 10% no.

Tabla 18: Personas que conocen si se lleva un control estadistico de la calidad

Si 14
No 66
A veces 8

Grafico 16: Personas que conocen si se lleva un control estadistico de la calidad

21%

10% | Si
H No

A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

Si se lleva un control estadistico asegura el 69% de los encuestados pegados en la
cartelera de informacion diaria, el 21 % manifiesta que a veces y el 10% dicen que

no o que no saben que es un control estadistico.

Tabla 19: Personas que saben que son las Normas 1SO- 9000

Si 20
No 63
Ligera idea 9

Gréfico 17: Porcentaje de personal que sabe lo que son las Normas 1ISO-9000

10% 22%

| Si
H No

Ligera idea

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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Interpretacion:

El 68% de los encuestados desconocen que es una Norma Iso 9000, el 22% de los
encuestados que al parecer son los administrativos opinan que si y una minimidad

10% tiene una ligera idea.

Tabla 20: Personas que conoce lo que es un SGC

Si 18
No 58
Ligera idea 16

Grafico 18: Porcentaje de personal que conoce lo que es un SGC

17% 20%

mSi
B No

Ligera idea

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

El 63% desconoce totalmente lo que es un SGC el 17% una ligera idea y el 20%

lo desconoce totalmente.

3.2 Resultado de la encuesta realizada a los clientes
Tabla 21: Desde cuando es usted cliente

Menos de un afio | 3
Entre 1-2 afios 5

Grafico 19: ;Desde cuando es usted cliente?

H Menos de
un afno

M Entre 1-2
afnos

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

77



Interpretacion:

Segun los datos, Sorema cuenta con el 63% de clientes entres 1 a 2 afios es decir
desde que el proyecto inicio sus actividades de produccion y el 37% son clientes

recién incorporados.

Tabla 22: Como conoci6 a la empresa

Internet

Prensa

Otras empresas

Conocidos 1
Publicidad directa 7

Grafico 20: ¢ Cémo nos conocid?

0% 0% 12% 0%
M Internet

M Prensa

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

El 88% de nuestros clientes han sido captados por publicidad directa, el 12 % por

algun tipo de recomendacidn, en cuanto a los otros items es cero el porcentaje.

Tabla 23: Nuestro producto es usado en actividades diarias

Siempre

Casi siempre
Poco

Con regularidad

NP -

Graéfico 21: ;Utiliza nuestro producto para las actividades diarias de su empresa?

12%
13% M Siempre

25%
M Casi

siempre

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Interpretacion:

El 50% de los clientes encuestados usa nuestro producto con regularidad en sus
procesos de produccion, el 25% de los clientes encuestados lo utiliza poco casi

siempre el 13% y el 12% siempre.

Tabla 24: calificacion de la calidad de nuestro producto

Excelente | 2
Buena 4
Regular 2

Gréfico 22: ;Califique la calidad general de nuestro producto y servicios?

0, 0,
25% 25% M Excelente

M Buena

Regular

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:
El 50 % considera a nuestra calidad como buena, el 25% lo considera como

excelente, al igual que un 25% que la considera como regular.

Tabla 25: Calificacion de la calidad de entrega del producto

Si No | A veces
6.1 | El producto tiene entrega certificada 2 6 |0
6.2 | El producto es de facil almacenamiento 5 0o |3
6.3 | El producto es de facil produccién 3 1 |4

Gréfico 23: ;Como califica la calidad de entrega del producto?

0%

25%
| Si

B No

A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

79



Segun las encuestas el 75% de los clientes manifiesta que el producto no tiene
algun tipo de certificacion, y el 25 sabe que tiene algun tiene algun tipo de
certificacion lo cual indica que el producto se lo vende en base a los datos

proporcionados por el laboratorio de calidad de Recypet.

mSi

H No

A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

El producto es manejable para su almacenamiento segun el 62% y el 38 % no lo

considera asi.

| Si
H No

A veces

13%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Un 50% asevera que nuestro producto es de facil produccién solo en ciertas
ocasiones, es decir que no hay uniformidad, el37% si lo considera facil de

manejarlo y el 13% no.

Tabla 26: Calificacion de la calidad percibida del producto

Si | No A veces
7. | Es de excelente calidad 2 |1 5
%. Supera las expectativas 2 |1 5
3. Se puede recomendar por su calidad 510 3
:;. Presentacion excelente 6 | 0 2
‘71. Tiene imagen impecable 5 |1 2
5
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Graéfico 24: ;Cémo califica la calidad percibida del producto?

25%
uSi

H No

12% m A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

La calidad del producto es considerada que a veces es excelente por el 63% de los

encuestados, el 25% lo considera que si y el 12 % que no.

25%
| Si

H No

12% m A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

Para el 63% de los encuestados el producto a veces supera sus expectativas, para
el 25% si supera sus expectativas para el 12% no lo supera.

38% uSi

H No

M A veces
0%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

El 62% si recomendaria nuestro producto, el 38% a veces.

25% .
mSj

0% = No

M A veces

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla L6pez Paulo
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El 75% de los encuestados considera que nuestra presentacién al momento de la
entrega del producto final es impecable, aunque el 25% de esta poblacion

considera que solo a veces sucede esto.

| Si

H No

A veces

9%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Un 45% de los encuestados considera que a veces la imagen de nuestro producto
es impecable, el 46% lo considera como impecable, pese a que el 9% de los

encuestados no lo considera asi

3.3 Resultado lista de Verificacion
Lista de Verificacion respecto al apartado 4 de la Norma

Tabla 27: Resultados de la evaluacion del apartado 4 de la norma.

No Cumple Cumple Parcial Cumple
Total 21 3 0
Porcentaje 87.5% 12.5% 0%

Gréfico 25: Cumplimiento de la empresa del apartado 4 de la norma}

12,50%  0,00%

l/\

® No Cumple

* Cumple
Parcial

® Cumple

Fuente: Check List
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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Interpretacion:

La organizacion no tiene establecido ni documentado, un sistema de
gestion de la calidad que le permita mejorar continuamente su eficacia,
resaltando que la organizacion cuenta con algunos procedimientos
definidos relacionados netamente al producto.

No existe documentacién de objetivos de calidad, ni manual de calidad, asi
como ningun registro para controlar los documentos.

No se realiza seguimiento, medicion y analisis de la mayoria de los

procesos

Tabla 28: Resultados de la evaluacion del apartado 5 de la norma.

No Cumple Cumple Parcial Cumple
Total 18 9 2
Porcentaje 62.7 % 31.03% 6.90%

Gréfico 26: Cumplimiento de la empresa del apartado 5

12,50% _0,00% ® No Cum
’ ple
/\
A
® Cumple
Parcial

® Cumple

Fuente: Check List
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

El directorio de la empresa tiene un compromiso medio en lo que a calidad
se refiere.

No existe una planificacion de un sistema de gestion de calidad y la
comunicacion interna en lo referente a calidad es muy baja.

El directorio no realiza la adecuada revision del control de calidad que se

emplea en la empresa.
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Tabla 29: Resultados de la evaluacion del apartado 6 de la norma.

No Cumple Cumple Parcial Cumple
Total 6 6 1
Porcentaje 46.15% 46.15% 7.69%

Grafico 27: Cumplimiento de la empresa del apartado 6
7,69%

/‘\

46,15% @ Cumple

® No Cumple

46,15% Parcial

® Cumple

Fuente: Check List
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

e Se cumple parcialmente la formacion y toma de conciencia de sus empleados.

e El personal que labora en la empresa es formado de acuerdo a las necesidades
de la empresa, mas no a una evaluacién por competencias.

e La infraestructura no es la necesaria para lograr la conformidad de los

requisitos del producto.

Tabla 30: Resultados de la evaluacion del apartado 7 de la norma.

No Cumple Cumple Parcial Cumple
Total 26 32 2
Porcentaje 43.3% 53.33% 3.3%

Gréfico 28: Cumplimiento de la empresa del apartado 7

® No Cumple

43,33%
® Cumple

Parcial

® Cumple

Fuente: Check List
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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Interpretacion:

No se ha determinado un proceso 6ptimo para realizar las compras de materia
prima.

Se realiza un control de materia prima e insumos, asi como un control de
calidad antes del envio pero no existe procedimiento de ello.

La planificacion de la fabricacion no tiene definido sus respectivos procesos
documentados.

La organizacion tiene ficha de seleccion de proveedores pero no realiza

evaluacion y sequimiento a sus proveedores.

Tabla 31: Resultados de la evaluacion del apartado 8 de la norma.

No Cumple Cumple Parcial Cumple
Total 26 9 0
Porcentaje 74.29% 25.71% 0%

Graéfico 29: Cumplimiento de la empresa del apartado 8

= No
Cumple

* Cumple

Parcial

® Cumple

Fuente: Check List
Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Interpretacion:

No se ha determinado un seguimiento, medicion o andlisis en la totalidad de
los procesos.

No se tiene una planificacion de auditorias y no se tiene una documentacion
para medir la satisfaccion del cliente.

No existen los respectivos procesos de acciones correctiva, preventivas o
control de no conformidades.

La organizacion no planifica ni implementa los procesos, seguimientos,

medicion, anlisis y mejora.
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e La organizacion no cumple con el seguimiento en relacion a la satisfaccion del

cliente, auditoria interna ni seguimiento y medicion del proceso, pero cumple

en gran parte en el seguimiento y medicion del producto.

e EIl cumplimiento es parcial, respecto al control de producto no conforme

debido a que tienen un registro de productos no conformes pero sin las causas

ni las medidas de accion correctivas.

e La organizacion no determina, recopila ni analiza datos del seguimiento y

medicion del SGC.

En base en los resultados obtenidos en el diagnéstico se realizé un analisis FODA

para la Planta, para conocer sus fortalezas, debilidades, oportunidades y

amenazas.

Cuadro 10: Matriz FODA para la planta SOREMA

ENTORNO INTERNO

AMENAZAS

OPORTUNIDADES

EQUIPOS Y
TECNOLOGIA

*No se promueven los
objetivos de la empresa
*Falta de comunicacion
* Malas decisiones

* Entorno social

* Generacion de
conflictos internos

* Mayor capacitacion del
personal

* Difundir organigrama y
responsabilidades

* Anélisis de tiempos y
movimientos

* Pensamiento positivo y
union

* Tener una organizacion
solida

*  Crecimiento de la
empresa

FORTALEZAS

DEBILIDADES

*  Herramientas de
calidad

* Tecnologia de punta

* Equipo disponible

* Resistencia a cambios
por tipo de material

* Falla en tiempos de
entrega

* Calidad del producto
*Descompostura del equipo
y personal sin capacidad de
respuesta.
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ENTORNO EXTERNO | AMENAZAS OPORTUNIDADES
* Encarecimiento | * Exportar
excesivo de productos * Buena relacion
* No contar con materia | comercial

PROVEEDORES,
DISTRIBUIDORES Y
CANALES DE
DISTRIBUCION

prima optima
* Forma de entrega de la
materia prima

* Agilizar la adquisicién
de materia prima
* Aumentar el nimero de

proveedores
FORTALEZAS DEBILIDADES
* Proveedores confiables | *  Financiamiento en
* Continuar con | tiempo
contratos * Créditos
* Seguir buscando el | * Falta de control de
acercamiento con los calidad de los
Proveedores proveedores

* Poca facilidad para la
busqueda  de  estos
proveedores

ENTORNO EXTERNO

AMENAZAS

OPORTUNIDADES

COMPETENCIA

* Nuevas compafiias
* Crecimiento
* Relaciones con otras

* Desarrollo de nuevas
tecnologias
* Atender mejor a los

empresas clientes

* Mejorar sus producto * Mejorar estrategias de
* Desarrollo de | mercado

tecnologias 'y  mejor

calidad

FORTALEZAS DEBILIDADES

* Tener personal | * Precios

capacitado * No entregar pedidos en
* Tener finanzas sanas tiempo

* Que la presencia de la
competencia motive al
personal a trabajar mejor

* Que actualmente la
competencia no sea tan
competitiva

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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3.4 Comprobacion de la hipotesis
(Ver anexo 8: Datos estadisticos para comprobacién de la hipétesis)

MODELO LOGICO

Hi: El sistema de gestion permitird mejorar el grado de satisfaccion de nuestros
clientes, eliminando las deficiencias en el proceso de produccion de escama de
PET reciclado.

Ho: EIl sistema de gestion no permitira mejorar el grado de satisfaccion de
nuestros clientes, eliminando las deficiencias en el proceso de produccion de

escama de PET reciclado

MODELO MATEMATICO

Hi=X1> X2
Ho=X1< X2
Modelo estadistico

XZC:Z (fo_fe)x2<

fe
SIMBOLOGIA
lczz “Chi” cuadrado calculado f, = frecuencia observada
th = “Chi” cuadrado tedrico f, = frecuencia esperada
¥ = Sumatoria a = nivel de significacion
IC = intervalo de confianza GL=grados de libertad

NIVEL DE SIGNIFICACION
o= 0.05
IC =95%

REGLA DE DECISION

X2C > X?t > rechaza la hipotesis nula ( Ho)
X2C < X?t - acepta la hipotesis nula ( Ho)
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Zona de rechazo

Fila de 4 columnas de 4

GI=(C-4) (f-4)
Gl= (4-1) (4-1)
Gl=(3) 3)
Gl=9

x2t=1,833 (valor obtenido en la tabla)
Encontramos los valores »2C  <x 2t

Reglas de decisiones
CUADRO DE UNIDAD DE ESTUDIO

UNIDAD DE ESTUDIO ALTERNATIVAS total
totalmente Satisfecho | medianamente satisfecho | insatisfecho
satisfecho
Fo Fe Fo | Fe Fo Fe fo Fe

1 | Nivel de satisfaccion con el producto 3 3,25 5 (425 |0 0,5 0 0 8

2 | Nivel de satisfaccion ante quejas y reclamos 3 3,25 5 1425 |0 0,5 0 0 8

4 | Nivel de satisfaccion con las caracteristicas del producto | 4 3,25 4 1425 |0 0,5 0 0 8

5 | nivel de cumplimiento de los plazos de entrega 3 3,25 3 (425 |2 0,5 0 0 8

total 13 17 2 0 32

FUENTE: Encuesta
ELABORADO: Paulo Auquilla L6pez
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CALCULO DE CHI CUADRADO

13«8 _ 104 _

178 _ 136

2%8

__ 16

feas = N T m 3,2 fear = Erainieea 4,25 few) = = n 10,5
TABLA DE CONTIGENCIA
UNIDAD DE ESTUDIO ALTERNATIVAS fo fe f0 — fe 0 — fe)?(fo— fe)?/fe
Nivel de satisfaccion con el producto | totalmente satisfecho 3 3,25 -0,25 0,06 0,02
Satisfecho 5 4,25 0,75 0,56 0,13
medianamente satisfecho 0 0,50 -0,50 0,25 0,50
insatisfecho 0 0,00 0,00 0,00 0,00
Nivel de satisfaccion ante quejas y totalmente satisfecho 3 3,25 -0,25 0,06 0,02
reclamos Satisfecho 5 4,25 0,75 0,56 0,13
medianamente satisfecho 0 0,50 -0,50 0,25 0,50
insatisfecho 0 0,00 0,00 0,00 0,00
Nivel de satisfaccién con las totalmente satisfecho 4 3,25 0,75 0,56 0,17
caracteristicas del producto Satisfecho 4 4,25 -0,25 0,06 0,01
medianamente satisfecho 0 0,50 -0,50 0,25 0,50
insatisfecho 0 0,00 0,00 0,00 0,00
nivel de cumplimiento de los plazos totalmente satisfecho 3 3,25 -0,25 0,06 0,02
de entrega Satisfecho 3 4,25 -1,25 1,56 0,37
medianamente satisfecho 2 0,50 1,50 2,25 4,50
insatisfecho 0 0,00 0,00 0,00 0,00
%2 6,88
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VERIFICACION

Como el XC =6.88 es mayor que el X?t cuyo valor es 1,833; se encuentra en la
zona de aceptacion, por lo que se rechaza la hipotesis nula de la investigacion
(Ho)., es decir el sistema de gestion nos si permiti6 mejorar el grado de
satisfaccion de nuestros clientes, eliminando las deficiencias en el proceso de
produccion de escama de PET reciclado.

Grafico campana de gauss de la media

Media después:

7= ZLixi=:8 -9
n 4
g
a
7
G
=
4
3
2
1
o ' ' : ,
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Elaborado por: Paulo Auquilla Lépez

Graéfico campafia de gauss de la media desviacién tipica
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Elaborado por: Paulo Auquilla Lépez
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CAPITULO IV

4 DISCUSION

En base a los resultados obtenidos, tanto en la aplicacién de las encuestas y la lista
de verificacidén se puede determinar que existen grandes deficiencias en cuanto a
la comunicacion pues un 71% de las personas encuestadas concuerdan que las
actividades que se deben realizar han sido notificadas de manera verbal lo que
ocasiona distorsion en la comunicacion y las tareas en la linea de produccion, es
decir que no existen procedimientos documentados o instructivos para ejecutar las
actividades laborales. y las mismas no son realizadas de la manera correcta o
eficaz y a su vez ocasiona inconformidad en el personal, ya que varias personas
manifiestan que no todos hacen su mejor esfuerzo dentro de la planta,
considerando que la gran mayoria se siente a gusto en su trabajo y manifiesta que
el ambiente del mismo es bueno, no existiendo inconformidad con sus salarios por
una gran mayoria pero una parte de la poblacion encuestada piden considerar el
sueldo segun el esfuerzo y las habilidades de las personas que siempre estan

dispuesto a realizar tareas en beneficio de la empresa y personal.

Es de vital importancia el involucramiento de los altos mandos ya que el personal

se siente apoyado y escuchado por ellos.

Se considera que los altos mandos son quienes deben mantener informado a todo
el personal, para estar al tanto de la situacion de la empresa en temas que ellos
consideren importantes, ya que la mayoria de las personas desconocen las
deficiencias con las que cuenta la planta, sobre todo en cuanto a temas referentes a
la calidad, aungue alguna vez segun ellos han sido participes de algun tipo de
capacitacion referente a la calidad, consideran que las capacitaciones deberian
extenderse y ser continuas sobre todo en cuanto al reconocimiento de los

productos que afectan al a calidad del PET.
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El control estadistico sebe ser oportuno y a tiempo, pues si bien es cierto los
indices de produccién son notificados en la cartelera de informacién hay veces
que los datos no estan actualizados, estos datos deben poseer informacion de
calidad tanto en control de gomas y nivel de pvc que son los dos pardmetros
considerados como criticos y a los cuales se los ataca directamente con ayuda del
personal de clasificacion.

Solo un porcentaje minimo tiene una idea de lo que es calidad, coincidiendo que
es la satisfaccion al cliente, hacer las cosas bien, o un producto bueno si se tiene
materia prima optima, recursos necesarios.

Existe un gran desconocimiento de las normas I1ISO y de lo que es un SGC

En cuanto a nuestros clientes consideran que nuestro producto no es homogéneo,
es decir que hay lotes de produccion buenos y otros malos ocasionando variar sus
condiciones de proceso, considerando que Somos una empresa nueva en esta
indole del reciclaje de PET tenemos pocos clientes mayoristas, los mismos que
han sido contactados por publicidad directa lo que indica que hace falta difusion
de quienes somos.

La satisfaccion con nuestro producto es variable pues hay quienes lo consideran
como excelente y otros como buenos, teniendo en cuenta la forma y tiempo de
entrega seriamos motivo de recomendacion.

Para disefiar un sistema de gestion de calidad, debe existir un fuerte compromiso

de la alta direccion quien toma decisiones y gestiona los recursos necesarios.

El disefio de un sistema de calidad no le garantizard a “SOREMA de la empresa
ENKADOR S.A.” que el proceso de elaboracion de escama de PET reciclado
sera de calidad si no existe un compromiso real de todas y cada una de las partes
de la organizacion, para cumplir con todos y cada uno de los requisitos y
programas establecidos para tal fin, ya que si seguimos actuando de la manera
actual se perdera el nicho de mercado debido a la deficiencia de la calidad de

nuestro producto.

Por otro lado se debe estar consciente que cuando se quiere establecer un SGC se
debera estar dispuesto a pagar los costos que esto conlleva, esto con el proposito

de mejorar las carencias existentes.
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Con lo mencionado y descrito anteriormente, se obtuvieron los argumentos
suficientes para realizar la propuesta del sistema de gestién de calidad, la cual
Unicamente se describié como un proyecto de desarrollo de la documentacion
minima requerida para establecer un sistema, esperando convertirlo en la base

para la implementacion del sistema.

Cabe recordar que la investigacion es de caracter propositivo y es la organizacion

quien decidird si lleva a cabo la implementacion o no del sistema.

Para la propuesta del proyecto nos basamos en los Requisitos de la Norma ISO
9001:2008
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.Conclusiones

La comunicacion fue deficiente antes del disefio de SGC.

El disefio del Sistema de Gestion de Calidad nos permite tener una

comunicacion optima entre quienes formamos parte de la empresa.

Al realizar el diagnostico actual de la planta nos dimos cuenta que es necesario
el disefio de un sistema de gestion de calidad el mismo que ayudara a la
organizacion a llevar un control documentado de sus procesos y asi cumplir

con el mayor de los objetivos que es la satisfaccion de sus clientes.

Se disefi6 un sistema documental de los procesos que intervienen en el SGC y

sobre todo en el cumplimiento de los objetivos.

El disefio del SGC fue fundamentado y estructurado en un enfoque basado en
procesos estableciendo como apoyo un manual de calidad que incluye el mapa
de procesos asi como el detalle de los procesos y subprocesos que intervienen

en la empresa.

La alta direccién debe nombrar un responsable de todo el sistema de gestion
de calidad, el mismo que debera tener un amplio conocimiento de la NORMA
ISO 9001:2008

El disefio es solo una parte para llegar a tener un SGC...

Se debe considerar que el disefio del SGC no marca el fin del objetivo si no el

principio de mejora continua.
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5.2.Recomendaciones

e Elevar el nivel de exigencia al momento de evaluar a los proveedores de

materia prima.

e Crear una politica y objetivos de calidad del SGC.

e Aplicar los Procedimientos Obligatorios de la norma, para tener un mayor

control de la documentacidn del sistema.

e La alta direccion debe comunicar oportunamente la aplicacion del disefio del
Sistema de Gestion de Calidad de manera que todos quienes conforman la

empresa se involucren de manera efectiva en el desarrollo del sistema.

e Capacitar a los trabajadores de la empresa tomando en cuenta programas de
capacitacion los que se difundira la politica de gestién, los beneficios que se
obtendra tanto la empresa como los trabajadores

e Cada uno de los trabajadores tanto operativo como administrativo, de la
empresa debe participar en todas las actividades relacionadas con la
CALIDAD

e Para que el Sistema de Gestion de los resultados esperados, es necesario que
exista la concientizacion  por parte de todos los niveles de la compafiia y
ademas el compromiso de todos los niveles jerarquicos de la organizacion, es
de gran importancia para que se cumplan con los objetivos establecidos por la

empresa.

e Se recomienda realizar cursos de formacién de auditores internos que ayuden

a conllevar el buen funcionamiento del sistema.
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CAPITULO VI

6 PROPUESTA

6.1.Titulo de la propuesta

DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD PARA LA PLANTA
SOREMA DE LA EMPRESA ENKADOR S.A BASADA EN LA NORMA
1SO 9001:2008

6.2 Introduccion
La propuesta realizada a la alta direccion es la realizacion y desarrollo de la
estructura documental del SGC en base a NORMA 1SO 9001:2008

Un SGC es una manera de trabajar mediante la cual una organizacion asegura que
se identifican y satisfacen las necesidades de clientes planificando, manteniendo
y mejorando el desempefio de sus procesos de manera eficaz y eficiente con el
objeto de lograr ventajas competitivas, disminuyendo costos causados por la mala
calidad y el desperdicio de los recursos, ademés creando una conciencia de

calidad en sus empleados, pues son ellos quienes hacen la calidad en las empresas.
6.3  Objetivos

6.3.1 General
Disefar del sistema de gestion de calidad para la planta SOREMA de la empresa
ENKADOR S.A basada en la norma ISO 9001:2008

6.3.2 Especificos

e Establecer los objetivos y metas para el Sistema de Gestidn de Calidad.

o Elaborar el Mapa de Procesos de la Planta SOREMA.

e Mejoramiento de la gestion

e Definir funciones y responsabilidades para proporcionar un seguimiento al

Sistema de Gestion de Calidad
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6.4  Fundamentacion Tedrica

SOREMA, dedicada a la produccién de escama de PET reciclado en el afan de
disponer en el mercado un producto de calidad, satisfaciendo las necesidades mas
implicitas de sus tan exigentes clientes toma la decision estratégica de disefiar un
Sistema de Gestion de Calidad con base a la Norma ISO 9001:2008

Para el desarrollo del SGC “MANUAL DE CALIDAD-Requisitos” nos
guiaremos en la Normativa ya que estas nos dan las pautas y lineamientos para el

desarrollo del proyecto. (Ver Anexo 9)

6.4.1 Manual de Calidad
Principal documento para la presentacion de las politicas de calidad y descripcién
del sistema de calidad de una organizacion.

Expone VILLARROEL, (2009) que el manual es un documento donde se explica
la operacion de la empresa cumpliendo con los requisitos de la norma, que son
controlados mediante actividades de gestion, la mejora continua, el cumplimiento
de requisitos reglamentarios.

El formato del manual debe tener en cuenta el cumplimiento de los requisitos

establecidos para la documentacion y facilitar su consulta y actualizacion.

6.5  Descripcion de la propuesta

En este documento maestro en el cual la empresa establece como dar
cumplimiento a los puntos que marca la norma determinando informacion sobre
la estructura organizativa de la empresa,

Se presenta los procedimientos obligatorios de la Norma Iso 9001:2008 para dar
cumplimiento a los requisitos exigidos en la Norma, asi como la politica,
objetivos, responsabilidades, y referencia a los documentos que soportan el
sistema, a fin de evitar deficiencias que afecten a la calidad en el proceso
productivo de pet reciclado.

Este documento debe ser revisado por la gerencia y los empleados cada un
determinado lapso de tiempo, con el objeto de evaluar su cumplimiento y de
establecer nuevamente los objetivos y politica a medida que este se va
implementando. (Ver Anexo 4)
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8. Anexos

Anexo 1: Ficha técnica “Escama Clara”

A ENKADOR 6
Re_ ypct MR

o Rev:
PRODUCTO: ESCAMA LAVADA EN CALIENTE DE PET DE BOTELLAS
USO PRINCIPAL.: Producto para fabricacion de lmina, zunchos, fibra y otros textiles.

Optimo para peletizar.
OBSERVACIONES: POLIETILEN TEREFTALATO, PRODUCTO RECICLADO DE BOTELLAS POSTCONSUMO.
CORTADO Y LAVADO EN CALIENTE MEDIANTE UN SISTEMA SOREMA.
PROPIEDAD UNIDADESTANDAROLERANCI METODO

DENSIDAD APARENTE kg/m3 290 +30 1SO -12418-2 Annex E.
COLOR

L* - 65 +

ax - -15 t1 Coordenadas CIELab - DIN05033

b* - -1 2
GRANULOMETRIA (2 - 12 mm) % 0 +5 European Standard EN-15348 Annex A
CONTENIDO DE HUMEDAD % 10 Maximo European Standard EN-15348 Annex C
ANALISIS RESIDUAL DE IMPUREZAS
PVC ppm 70 Maximo
OTROS COLORES (EXCEPTO CELES]  ppm 50 Méaximo
POLIETILENO / POLIPROPILENO ppm 70 Maximo European Standard EN-15348 Annex D
METALES ppm 20 Maximo
GOMAS ppm 40 Maximo
EMPAQUE en big hags de polipropileno | kg | 50 [+ 20
Silvia Pérez
LABORATORIO RECYPET
CONTROL DE CALIDAD

Teléfono: 02-2870194 Ext; 258

[ ]

FECHA: Julio 2013
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Anexo 2: Informe y datos estadisticos de calidad de la escama de pet reciclado

Estimados Ing. SUPERVISORES SOREMA.:

Tenemos 216 estibas bloqueadas por calidad:

134 estibas por niveles de pvc altos mayor a 120ppm, en promedio de PVC = 258.33 ppm.
76 por apariencia verdosa.

13 por niveles altos de PP/PE

ESTIBAPACKING

LIST

Color (Valor L)

Color (Valor a) -
Color valor by | |

PVC promedio

Escama otro
color excepto ppm
celeste

PROMEDIO PVC DE ESTIBAS RESALTADAS EN CELESTE 258,33 ppm

LAS ESTIBAS M1-M7, OS5 - 09, P25- P44 Y Q1-044 PRESENTAN COLORACIOM WERDOSA Y POR ESO ESTAM BLOQUEADAS
LAS ESTIBAS T32-T44, TIEMEM MIVELES ALTOS DE PP/PE
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Continuacion Anexo 2: Nivel de gomas en la produccion de escama de Pet reciclado.

200
180
160
140
120
£ 100
2 80
60
40
20
o j_-_

PRO

1123 4|5 | 6| 7| 8| 9 |10|13|14|15 16| 19| 26 | 27 | 28 | 29 | 30 |MEDI

o)

M Grupo 2 67 | 46 | 24 | 8 13 | 52 | 19 | 17 15 | 31 | 88 | 19 | 39 | 34

mGrupol| 10 | 63 | 0 | 2 |175| 36 20 | 31 40 | 88 | 39 | 37 | 40 | 42

W Grupo 4| 45 120 53 | 67 6 | 30 | 25 | 42 60 | 141 | 38 | 30 | 31 | 49

W Grupo3| 21 | 38 | 16 | 44 28 | 20 | 22 | 68 32 | 26 | 34 30
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Continuacion Anexo 2: Niveles de PVC botella y etiqueta en la produccion de escama de Pet reciclado

PVC BOTELLA+ETIQUETA

700
600
500
£ 400
& 300
200
F " B N B E N B ] T S B
o - mA _  m . N m

1 2 3 4 5 7 8 o | 10 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
mG3| 88 | 61 | 75 | 0 | 21 187 | 26 | 0 74 14
mG2| 12 | 26 | 205 | 9 0 4 | 24 | 1 83 150 | 20 | 39
mG4| 16 | 66 | 62 3 | o1 | 541 | 140 27 | 653 | 30 | 369 | 18 | 39 | 116
"Gl 48 | 53 | 0 | 120 | 138 | 80 140 | 4 | 225 | 40 | o

Estas estibas fueron separadas de un total de: 616

Es decir que el 35 % fue separado por problemas de calidad, el otro 65% se aliment6 a EREMA.

SALUDOS CORDIALES
Silvia Pérez
LABORATORIO RECYPET
CONTROL DE CALIDAD

Teléfono: 02-2870194 Ext: 258
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Anexo 3: Fotografias

Figura 8: Presencia de materiales no pet “Aceite, Pvc, Metales etc”
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Figura 9: Acumulacién de tapas y etiquetas por rotura en la criba

Figura 10: Clasificacion manual en el proceso productivo
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Figura 11: Materiales no Pet retirados de la banda de seleccion manual
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Anexo 4: Plan del proyecto SGC I1SO 9001-2008 en la planta SOREMA

Obijetivo del proyecto: Disefiar y desarrollar el Sistema de Gestion de la Calidad
para la planta de elaboracion de escama de PET reciclado (SOREMA) de la
empresa ENKADOR SA. A fin de que la planta desarrolle sus actividades bajo

procesos planificados.

Fecha de inicio: xx/yylzzzz Fecha objetivo de finalizacion: xx/yy/zzzz
Responsables: Grupo de eficiencia y productividad

Jefe de proyecto (responsable): Paulo Auquilla Lopez

Representante de la direccion: Ing. Fernando Carrera

Alta direccion: Comité de direccion, Director General o Gerente.

Equipo de soporte: Las personas que se designen para que ayuden al responsable
del proyecto

Plan del Disefo del Sistema de Gestiéon de Calidad:

MESES DEL PROYECTO
1 2 3 4
1. Recogida de la informacion X | X
2. Manual de calidad (borrador) X | X
3. Manual de calidad (definitivo) X
4. 6 Procedimientos (borrador) X | X
5. 6 Procedimientos (definitivo) X
6. Desarrollo X
7. Formacion del personal X X
8. Finalizacion X

El tiempo del desarrollo del proyecto es muy variado y depende de la actividad de
la empresa, de los recursos que invierta, del tiempo disponible del responsable, de

los conocimientos que tenga, etc.,
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Area de carga

Area de prelavado

Area de seleccién

Anexo 5: Flujograma escama (hojuela)

Cargar material en pacas

Alimentar pacas de botellas
postconsumo, mixta y Embalaje
contaminada 18

\ 4
Desgarrar pacas postconsumo,
mixta y contaminada 20

‘ Aire comprimido

.

v
Transportar material 22

Alimentacién botellas PR .
Contaminacién solida
postconsumo 48

‘ Drenaje solucion de prelavado y

‘ Energia eléctrica

‘ Botellas postconsumo

Y

contaminacién solida
'){ Prelavado en solucién caliente 50

‘ Energia eléctrica

Cintas de seguridad, tapas,
etiquetas, vapor

‘ Solucién de prelavado
recirculada

‘ Vapor

Y

Separacion de solidos- solucién SOIUC{OH CISpICLTELD UlERE
hacia tanque 60, descartes
de prelavado 54

solidos para compactacion

Solucién de prelavado y
descartes solidos

R

‘ Energia eléctrica

Y
Contaminacion solida, solucién . Contaminacion liquida residual,
P Compactar descartes solidos 56 > N q R
de prelavado contaminacion solida
Solucién de prelavado filtrada. v Drenaje de solucion de prelavado
% - > caliente
. - Recoleccion y recirculacion de
Aditivos quimicos
prelavado 60
Vapor ‘
‘Agua y vapor
Botellas prelavadas mojadas V A o
Separar la solucién de prelavado, Drenaje de solucién de prelavado
de las tapas, etiquetas y cintas de »| y contaminacion solida.( tapas,
Energia eléctrica seguridad 70 etiquetas, cintas de seguridad)

Y

Transportar material 80 ‘

v

Acelerar material hasta la
velocidad necesaria para ser
seleccionada por el clasificador
Optico 140

@ no—p

¢

Energia eléctrica

— & L

PE, PVC, PPy otros
contami

Contaminacion solida

Eliminar contaminacién
solida y no PET 141
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Area de seleccién

Area de molienda

Botellas de distinto color al
procesado, PE, PVC, PPy otros
contaminantes

Seleccionar manualmente 170

A 4

aterial contiene . Contaminacién solida metales
si—P ) ) ¥
metal? etiquetas metalizadas
no
A 4
Transportar al molino 228 »  Aguay contaminacion solida
‘Agua reciclada
\
Energfa eléctrica Granular en agua las botellas 230 P Aguay contaminacion solida
Botellas de PET prelavada
Y
Lavar con friccién separacion .| Drenaje de agua y contaminantes
escamas PET-PE/agua 232 4 solidos
Almacenar y homogenizar las N . P . - — .
P Escape de aire y particulas finos | | y otros contaminantes
escamas prelavadas 320 Tmerficiate
Solucién de lavado filtrada y v
feciicllady Lavar escamas en caliente 330- ,| Drenaje escamas y solucion de
332 4 lavado
Energia eléctrica
Y
Separar las escamas de la solucion N " 7
Drenaje solucion de lavado
de lavado 350 7 )

A4 Escama lavada fina ‘
Filtrar la solucion de lavado y
separar las particulas finas 352 ‘

Solucion de lavado filtrado

T

Aire y vapor

Solucién de lavado a la criba de

filtracion 352
‘ Agua reciclada ’—
Solucién de lavado a la criba de
> filtracion 352
Vapor ’— Y
\| Filtrary recircular la solucion de
> —
- . lavado 370 —) Solucion de lavado a reactor 330
Aditivos quimicos
A 3
Solucion de lavado filtrado ! Solucion de lavado a reactor 332
2
Solucion de lavado al tanque de

prelavado 60
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Almacenar y dosificar las . L
Y P Drenaje de la solucién de lavado
escamas 376

A A\ 4
gua Separar los contaminantes de las
escamas y eliminar los residuos

‘ de la solucién de lavado 380
Vapor

\ 4

Aire y finos

A4
Mojar las escamas en la solucién
de separacion 420

v

Separar PET/PE por flotacién 430 I

‘ Solucién preparada reciclada H

Escama PE y otro plastico
flotante, solucién de separacidn

\ 4

i i S -particul lid -
David Smith__ Observando la eparar agua-particulas solidas, EscamaldeIFDPE y.particulas
recolectar solucién de

uerra h
& desbordamiento 440 finas

\ 4
Separar las escamas de la solucién
de lavado 455 4

Drenaje solucion de lavado

\ 4
Almacenar y dosificar las
escamas 376

\ 4

Drenaje de la solucién de lavado

\ 4

B Separar contaminantes “ligeros™
‘ Separar PET de contaminantes H P g

+ (separacién por flotacién)

‘ Escamas de PET lavado

v
‘ Enjuague H Residuo quimico superficial ‘
v

‘ Escamas de PET lavado (neutro)

v

‘ Secado H Agua y igualdad residual ‘
v

‘ Escamas de PET lavado y seco

Detector de metales (escamas ), K ) ’
A - ligera, polvo, finos y escamas negra/
elutriador y clasificador por escamas

coforada

\ 4

< Llenado de big bags )

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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Anexo 6: Fotografia satelital planta Sorema
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Anexo 7: Documentacion SGC Iso 9001:2008

1SO 9001:2008

v

DOCUMENTACION

v

| l

POLITICAS AN AL e
Y CALIDAD
OBJETIVOS
DE
CALIDAD

‘ ALCANCE DEL SGC

[ MAPEO DE PROCESOS |

PROCEDIMIENTOS
DOCUMENTADOS ISO

.

4.2.3 Control de Documentos

4.2.4 Control de Registros

8.2.2 Auditorias Internas

8.3 Control del producto/servicio no
conforme

8.5.2 Acciones Correctivas

8.5.3 Acciones Preventivas

v

DOCUMENTOS
DEL SGC

]

> Manual de Procedimientos |

Organigrama ‘

Perfiles de puestos ‘

Planes de trabajo ‘

Normas externas |

il

Normas Internas ‘

Proveedores |

_ﬂ
—>»{ Programa Capacitacién |
>

Satisfaccion del usuario |

Elaborado por: Paulo Auquilla Lopez
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DOCUMENTACION SGC ISO 9001:2008

REGISTROS ISO

v

h 4

5.6.1 Revisiones direccion.
6.2.2e Preparacion del Personal.
7.1d Evidencia que procesos y
productos cumplen

7.2.2 Revision de producto
7.3.2 Especificaciones para
disefio

7.3.4 Revision de disefio

7.3.5 Verificacion de disefio
7.3.6 Validacion de disefio
7.3.7 Revision de cambios en
disefio

7.4.1 Evaluaciones del proveedor
7.5.2d Validacion de procesos y
prestacion del servicio posterior

7.5.3 Identificacion del producto por
trazabilidad, si requiere

7.5.4 Registro deterioro propiedad
del cliente

7.6 Validacién equipo de medida no
conforme

7.6 Calibracién y verificacion del
equipo

7.6 a Estandares para calibracion
8.2.2 Auditoria interna.

8.2.4 Conformidad del producto

8.3 Naturaleza de las no
conformidades

8.5.2 Acciones correctivas.

8.5.3 Acciones preventivas.




Anexo 8: Datos estadisticos para comprobacion de la hipdtesis
Hipotesis planteada

El Sistema de Gestion de Calidad nos permitird mejorar el grado de satisfacciéon

de nuestros clientes, eliminando las deficiencias en el proceso de produccion de

escama de PET reciclado.

Al tratarse de un proyecto de investigaciébn con caracter propositivo, la
comprobacién de la hipotesis se la realizd en base a datos estadisticos de la
calidad con datos proporcionados por el laboratorio de Recypet Continental,
evidenciando un promedio mensual de ppm de pvc y ppm de gomas del afio 2014.

Comprobando que al adoptar un sistema de gestion de calidad el mismo que nos
permite controlar nuestro proceso productivo a través de una serie de documentos
establecidos por la norma Iso 9001:2008 se hace posible mejorar las deficiencias
de la no calidad, mejorando el grado de satisfaccion de nuestros clientes.

Es claro evidenciar que desde el mes de julio en adelante se ha tenido datos
positivos, producto de la gestion del sistema fecha en la cual se empez6 con el

desarrollo del proyecto.

Se denota como ejemplo en el documento los dias 22,23,24 de julio de 2014 y se
describe el comportamiento de la calidad turno a turno llegando a tener indices de
ppm de pvc de cero por dia y datos muy bajos a 40 ppm de gomas.

Una encuesta realizada a nuestro clientes determino la comprobacion de la
hipotesis, recalcando que al trabajar bajo los lineamientos de un SGC nuestra
imagen como empresa ha, mejorado y el nivel de satisfaccion ha crecido, pues las
caracteristicas del producto ha mejorado notablemente, es importante recalcar que
el SGC esta en fase de desarrollo con el afan de un futuro no muy lejano llegar a

su implementacion y obtener la certificacion.

Dicha comprobacion se la realizo mediante el método “chi cuadrado”
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Tabla 32: Datos estadisticos afio 2014

ANO 2014

MES ENE |FEB |MAR |ABR |MAY [JUN |JUL |AGO |SEP |OCT |NOV |DIC
PPM PVC 28 39 31 42 21 22 49 9 12 0 5 4
PPM GOMAS 40 23 55 21 10 57 50 4 6 0 0 0

Gréfico 30: Promedio mensual de calidad afio 2014

s s

ﬁ 490
42
40
/ ﬁ 39
,/ 28
D1 21 22
12
I 10 9
.if«‘f{ 4 6 5

‘/ 00 0 0
o .

Fuente: Laboratorio de Calidad

7

Estos datos de calidad estan en funcion de la produccion mensual de Sorema con un promedio de 810tn/mes de esmama de pet
transparente.
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Graéfico 31: Niveles de PVC mes de julio 2014
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Autor: Paulo Auquilla Lépez

Fuente: Laboratorio de Calidad
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Graéfico 32: Niveles de goma mes de Julio 2014
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Autor: Paulo Auquilla Lépez
Fuente: Laboratorio de Calidad

SALUDOS CORDIALES

Silvia Pérez

LABORATORIO RECYPET

Fibsad astitican v 7t
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Organizacion:
Fechay Hora:
Direccidn:

ENCUESTA DE SATISFACCION DE CLIENTES

e-mail:
Teléfonos:

Nombre de la persona que respondié:

Cargo:

1) ¢Qué nivel de satisfaccion tiene con el producto
que le proveemos en el primer semestre?

Totalmente
satisfecho

Satisfecho

Medianamente
satisfecho

Insatisfecho

| ]

[]

2) ¢Queé nivel de satisfaccion tiene respecto a la oportunidad de
respuesta por parte de Recypet ante sus solicitudes, quejas o reclamos?

Totalmente
satisfecho

Satisfecho

Medianamente
satisfecho

Insatisfecho

3) ?Sabe ud que Recypet se encuentra laborando bajo los lineamientos

de un SGC?
Sl
NO

LI

4) ¢Qué nivel de satisfaccion tiene respecto al cumplimiento de las

caracteristicas del producto?

Totalmente
satisfecho

Satisfecho

Medianamente
satisfecho

Insatisfecho

[
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5) ¢Podria indicar segun ud el nivel de satisfaccion tiene respecto al
cumplimiento de los plazos y tiempos para la entrega del pt ?

Totalmente
satisfecho

Satisfecho

)

Medianamente
satisfecho ||

Insatisfecho |:|

iMUCHAS GRACIAS POR SU COLABORACION!
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Grafico 33: Tabulacion de datos
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I 25,00
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Si
No

Satisfecho
Satisfecho
Satisfecho
Satisfecho

Totalmente satisfecho
Totalmente satisfecho
Totalmente satisfecho
Totalmente satisfecho

Medianamente satisfecho

37,5% 62,5% 37,50% 62,50% | 100,00% 0,00% 50,00% 50,00% 37,50% 37,50% 25,00%

Nivel de satisfaccion | Nivel de satisfaccion | Sabe si Recypet esta | Nivel de satisfaccién Nivel de cumplimiento de los
con el producto ante quejasy laborando bajo un con las plazos de entrega
reclamos SGC caracteristicas del

Autor: Paulo Auquilla Lopez
Fuente: Encuesta
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Anexo 9: Manual de Calidad Sorema

MANUAL DE
CALIDAD

SOREMA

G YPE

LY

Elaboro: Paulo Auquilla Lopez | Reviso: Aprobd:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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1 Introduccién

El presente manual tiene como propdsito describir el Sistema de Gestion de
Calidad del proceso de produccién de escama de pet reciclado en la planta
SOREMA de la empresa ENKADOR S.A., conforme a los requisitos de la Norma
ISO 9001:2008

1.1 Presentacion

SOREMA forma parte del proyecto de reciclaje mas grande se sur-américa
RECYPET CONTINENTAL de la empresa ENKADOR S.A., esta moderna
planta entro en funcionamiento a mediados del afio 2012 con tecnologia europea
lider en el ambito de reciclaje , donde se procesan alrededor de 14000 toneladas
anuales de botellas recicladas, es decir cerca de un millén seiscientos mil botellas
diarias no llegan a botaderos, rios, parques y playas, reduciendo las emisiones
generales de CO, al ambiente producto de las botellas plasticas depositadas en

estos lugares.

1.2 Producto SOREMA

La PLANTA SOREMA DE LA EMPRESA ENKADORS.A., pone a disposicion
del mercado escama de PET reciclado lavada y seca.

1.3 Mision

Transformar residuos plasticos PET en materias primas que satisfagan las
crecientes exigencias de calidad del mercado, cumpliendo una esencial funcion

ecoldgica y optimizando los recursos.
1.4 Vision
Ser una empresa en constante superacién, lider en el mercado de reciclado de

plastico PET, que satisfaga las expectativas de accionistas, personal, cliente,

proveedores y la comunidad.
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2 Presentacion del Sistema de Gestion de Calidad

2.1 Alcance

El sistema de calidad de la PLANTA SOREMA de la empresa ENKADORS.A.,
aplica al proceso de produccion de escama de PET reciclado.

2.2 Exclusiones

El Sistema de Calidad de la PLANTA SOREMA Empresa ENKADOR S.A.
satisface todos los requisitos de 1SO 9001:2008; por lo tanto, no se declara

ninguna exclusion.

3 Términos y Definiciones

Calidad.- Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con

los requisitos.

Eficacia.- Grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los

resultados planificados.
Eficiencia.- Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.

Proceso.- Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interacttan, las

cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Producto.- Resultado de un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o

que interacttan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Requisito.- necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u

obligatoria.

Satisfaccion del cliente.- percepcion del cliente sobre el grado en que se han

cumplido sus requisitos.

SGC.- Sistema de Gestion de Calidad.
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MANUAL DE CALIDAD “SOREMA”

4 Sistema de Gestion de Calidad

4.1 Requisitos generales

El SGC de la Planta SOREMA de la empresa ENKADOR S.A., se desarrolla,

establece y documenta, para garantizar la normalizacién y estandarizacion,

mejorando su eficacia, eficiencia y efectividad. EI SGC esta planteado en busca de

la satisfaccion de nuestros Clientes.

Para el correcto funcionamiento del SGC de la Planta SOREMA se dispone de los

siguientes procedimientos documentados:

Procedimiento para control de documentos
Procedimiento para control de registros
Procedimiento para auditorias internas
Procedimiento para control de producto no conforme
Procedimiento para acciones correctivas

Procedimiento para acciones preventivas

Procesos e interaccién

Grafico 34: Mapa de procesos SOREMA
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MAPA DE PROCESOS SOREMA BY ENKADOR

PROCESOS ESTRATEGICOS

PROCESOS DE TRANSFORMACION

) = = E—
R ————

PROCESOS DE APOYO

NECESIDADES DEL CLIENTE Y PARTES
INTERESADAS
SATISFACCION DEL CLIENTE

PROCESOS DE MEJORA

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Procesos estratégicos
a. Gestion estratégica (Gerencia General)

¢ Planificacion Estratégica
e Plan Operativo
e Disponibilidad del producto requerido por la empresa

e Seguimiento y Evaluacion Administrativa
b. Gestion administrativa (Gerente de planta)

e Planificacion

e Investigacion y desarrollo

¢. Planeacion Financiera

d. Abastecimiento (Compras-Jefe de patio)

e Compra de materia prima

e Recoleccion y seleccion de botellas

e. Produccion (Jefe de planta-Supervisor de produccion)

e Carga y descarga de material

e Prelavado
e Seleccién
e Molienda

e Lavado caliente

e Separacion por densidad

e Enjuague

e Secado

o Clasificador optico de escamas por color

e Llenado de Big Bag’s

f. Distribucion (Gerente de Resinas-Ventas)

e Almacenamiento de PT

XLIV




Qe : ypet MANUAL DE CALIDAD “SOREMA”

oy

e SalidadePT

Procesos de apoyo

e Logistica

e Compras

e Laboratorio

e Mantenimiento
e RRHH

e Seguridad Industrial

La caracterizacion de los procesos determina su secuencia e interaccion, asi como
como los criterios y métodos establecidos en los procedimientos que se
encuentran como referencia, ademas de los requisitos obligatorios para asegurarse
que el proceso a realizarse se lo haga de una manera eficaz.

Revision del sistema de gestidn de calidad

La revision y seguimiento de la ejecucion del Sistema de Gestidn de Calidad de la
planta SOREMA de la Empresa ENKADOR S.A. se realizara una vez cada afo.

4.2 Requisitos de la documentacion

SOREMA mantendra y documentara el Sistema de Gestion de la Calidad por
medio de procedimientos, planes, instructivos, procesos, registros, la politica y
objetivos de calidad; los cuales son manejados tanto en medios impresos como
electronicos; asi mismo los controla por medios eficientes para preservar el estado

de los mismos.

4.3 Control de documentos

Se establece un procedimiento documentado (VER ANEXO 10)
4.4 Control de registros

Se establece un procedimiento documentado (VER ANEXO 11)
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5 Responsabilidad de la direccion

5.1 Compromiso de la direccién

La direccion debe comprometerse, hasta el punto de que si se produce un fallo, es
ella quien ha fallado, es la que debe convencer al resto de empleados de la
importancia de satisfacer a sus clientes; es decir que existe una prioridad de la

calidad sobre otras consideraciones.
5.2 Enfoque al cliente

Sorema debe asegurarse que los requisitos se determinen y se cumplan con el fin
de incrementar la satisfaccién de los clientes a través de la aplicacion de los
procedimientos establecidos, estos deben ser revisados y aprobados antes de

empezar la gestion.

5.3 Politica de calidad

“La Planta de produccién de escama de PET reciclado SOREMA de la empresa

ENKADOR S.A., es una organizacion comprometida a:

e Satisfacer plenamente los requisitos del cliente a traves del mejoramiento
continuo de sus procesos en la produccion de escama de pet reciclado.

e Capacitar y evaluar continuamente al personal mejorando su nivel de
competencia y aprendizaje, para tener un recurso humano comprometido y
competente.

e Corregir oportunamente la no conformidad del producto.

e Contar con un soporte técnico altamente confiable que garantice la
disponibilidad de los equipos.

e Proporcionar los recursos necesarios para establecer un SGC.

Gerente General Unidad de Resinas
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5.4 Planificacion
5.4.1 Objetivos de calidad

Los objetivos de Calidad se los establecié para cumplir con los requisitos del
producto, los mismos que estdn en funcién a los procesos de la organizacion,
simples, medibles, aplicables, rapidos, que se pueda realizar una trazabilidad y lo

mas importante acordes a la politica.

Cuadro 11: Objetivos de Calidad
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OBJETIVOS DE CALIDAD ‘

reprocesar en un periodo mensual.

Apartado | Proceso | N° Objetivos Indicador Indice Frecuencia
1 Obtener una calificacién mayor al Nivel de satisfaccion | N° de clientes satisfechos /N° de clientes Semestral
52 Enfoque al 90% de satisfaccion del cliente en del cliente
cliente un periodo de 6 meses
2 Obtener un méaximo de 5% de Quejas de clientes N° de quejas/nimero de producto vendido Mensual
quejas en un periodo mensual.
3 Obtener un 0% de entre gas del Pedidos entregados N° de retrasos/N° de pedidos Mensual
producto por retraso mensual con retraso.
4 Contar con el personal competente Personal idoneo N° de candidatos admitidos/ Anual
6.2 Recursos para el proceso en un tiempo menor N° de candidatos examinados
humanos a 1 afo.
5 Obtener un minimo de 4/7 de Evaluacién N° de personal calificado eficiente/N° de Semestral
calificacion en evaluaciones de tipo personal evaluado
Médica, ético y psicométricas
6 Cumplir al menos con el 85% de las | Capacitaciones (N° horas de capacitacién por Anual
capacitaciones programadas Realizadas mes/N° de empleados)*100
anualmente.
6.4 7 Mejorar el clima laboral en un 40% | Clima Laboral N° de personal satisfecho/N° de personal Anual
en un plazo minimo de 1-2 afos.
8 Obtener un minimo de 90% de Proveedores N° de proveedores calificados como buenos o Trimestral
o proveedores calificados como Calificados muy buenos/ N° Total de proveedores
Realizacion b o
uenos minimo en tres meses. evaluados
7 del producto | 9 Cumplir al menos con el 90% del Mtto de equipos N° mtto realizados/N° de Trimestral
programa de Mtto de equipos mtto programados
10 | Obtener el 0% de producto a Reproceso N° de Big Bag’s en reproceso/ N° de Mensual

Big Bag's producido

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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5.4.2 Planificacion del sistema de gestion de calidad

La planificacion del SGC debe enfocarse a la definicion de los procesos
necesarios para cumplir eficazmente los objetivos de la calidad y los requisitos de

la organizacion.

o Las estrategias de la organizacion.

o Los objetivos definidos en la organizacion.

o Las necesidades y expectativas definidas de los clientes.

o La evaluacion de los datos de desempefio de los productos y de los
procesos.

o Las lecciones aprendidas de experiencias previas.

o Las oportunidades de mejora.
5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacion
5.5.1 Responsabilidad y autoridad

En el SGC cobra una importancia fundamental los aspectos organizativos, ya que
si las cosas no estan perfectamente determinadas se produciran con toda seguridad

efectos negativos.

En el presente manual de la calidad y en los procedimientos operativos de la
calidad quedan definidas y documentadas las responsabilidades, las competencias
y las relaciones entre todo el personal que dirige, realiza y verifica cualquier
trabajo que incide en la calidad, en particular para el personal que necesita de la

libertad y autoridad organizativa para:

a) Iniciar acciones para prevenir la aparicion de no conformidades relativas al

producto, a los procesos y al sistema de la calidad.

b) Identificar y registrar cualquier problema relacionado con el producto, los

procesos Y el sistema de la calidad.

c) Verificar la implantacion de las soluciones y
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d) Controlar el posterior tratamiento o la realizacion de un producto no conforme

hasta que se haya corregido la deficiencia o la situacion insatisfactoria.
5.5.2 Representante de la Direccién

La direccion de Sorema elegira al representante de la direccion ante el SGC en
base a la capacitacion que organizara para el efecto y dirigido a los responsables

de cada proceso de la organizacion.
5.5.3 Comunicacion Interna

SOREMA establece el modo de asegurar la comunicacion entre los diferentes
niveles y funciones de la organizacion, empleando como via fundamental la

emision de comunicados internos y un panel de anuncios (cartelera).

5.6 Revision por la direccion

5.6.1 Generalidades

La Direccion revisa el SGC, la politica y los objetivos de calidad definidos
periddicamente siguiendo las directrices fijadas por la misma, de modo que se

asegure su adecuacién y su eficacia para cumplir con los requisitos de la Norma.
5.6.2 Informacion de entrada para la revision

El Responsable de Calidad se asegura en todo momento de que la documentacion
referente al SGC de SOREMA esté actualizada y disponible en la fecha de
realizacion de la revision, para que la situacién actual sirva de punto de partida y,
a partir de aqui, se propongan actuaciones de mejora.

Para el desarrollo de la Revisién por la Direccion el Responsable de Calidad
debera contar con los datos aportados por los Responsable de cada Departamento

o lideres de proceso.
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5.6.3 Resultados de la revision

El Responsable de Calidad debe levantar un acta de la reunion donde se

documentan las acciones a realizar para:

o Mejorar el sistema de la calidad y sus procesos;

o Mejorar el servicio o producto en relacion con los requisitos del cliente;

o Proveer de los recursos necesarios.

o Aprobar planes de formacion y de auditorias

o Establecer acciones correctoras y preventivas ante las No Conformidades.

6 Gestion de los Recursos

6.1 Provision de recursos

Es responsabilidad de la Direccion asegurar y proporcionar los recursos
necesarios para mejorar los procesos del SGC consiguiendo el cumplimiento de
los objetivos de calidad planteados y asi lograr la satisfaccion del cliente.

6.2 Recursos humanos

6.2.1 Asignacion de personal

Se asegurara que el personal que tenga responsabilidades definidas en el SGC sea
competente en la funcion que desempefie dentro de SOREMA.

6.2.2 Formacion, sensibilizacion y competencia

Todo el personal que realiza tareas especificas que puedan afectar a la calidad
estard capacitado mediante una formacion inicial o complementaria y/o una

experiencia apropiada, segun las necesidades.

Gerencia aprobara anualmente un Plan de Formacion e induccién para cubrir las
necesidades formativas del personal, dicho plan podréa ser actualizado si a lo largo
del afio se proponen nuevos cursos de interés. Estos cursos tendran tanto caracter

interno como externo.
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6.3 Infraestructura

En SOREMA a través del departamento de Ingenieria se asegura el
mantenimiento de la infraestructura necesaria y establecer los recursos necesarios
para el sostenimiento tanto de la infraestructura fisica y tecnoldgica (equipos,

Hardware, software).
6.4 Ambiente de trabajo

SOREMA garantiza todos los elementos que permitan un ambiente de trabajo
adecuado para el desarrollo de las funciones, para lo cual dispone de ambientes
fisicos adecuados y de programas como el de Salud Ocupacional a través del

comité paritario de Seguridad y Salud Ocupacional (COPASO).

7 Realizacion del producto

7.1 Planificacion de la realizacion del producto

La planificacion del producto se realizara a través de la direccion, involucrando a
la Gerencia, el Responsable de Calidad y el Resto del personal que se considere
oportuno, contribuird a la planificacion que en ese momento se estime llevar a
cabo, desarrollando si es preciso un Plan de Calidad especifico, en la mayoria de
los casos se deberd involucrar directamente al cliente, con la finalidad de conocer

sus requerimientos y exigencias.

Para esto SOREMA desarrolla una serie de Instructivos de cada de proceso de
produccion, con la finalidad de estandarizar y tratar estabilizar el proceso
productivo y que las condiciones de proceso no alteren la calidad del producto

final. (Ver Instructivos de trabajo)

7.2 Procesos relacionados con el cliente

7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto

Se establece una comunicacion efectiva y eficiente con sus clientes para
garantizar una adecuada comprension de sus necesidades y expectativas y a la vez

traducirlas en requerimientos y especificaciones a cumplir por nuestra empresa.
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Cuando se cambien los requisitos, se asegura que la documentacion pertinente sea

modificada y de que el personal correspondiente sea consciente de los requisitos

modificados, determinando e implementando disposiciones eficaces para la

comunicacion con los clientes.

7.2.2 Revision de los requisitos relacionados con el producto

Esta revision se lleva a cabo por personal apto (Jefe de planta y/o Gerencia),

quienes se aseguran de que:

o Se han definido y documentado adecuadamente todos los requisitos.

o Se ha resuelto cualquier diferencia con los requisitos que figuran en la
solicitud de pedido, la peticion del cliente o presupuesto.

7.2.3 Comunicacion con el cliente

La comunicaciéon con los clientes incluye:

o Informacion sobre el producto.

o Tratamiento de preguntas, contratos y pedidos, incluyendo las
modificaciones, quejas.

7.3 Disefio y desarrollo

7.3.1 Planificacion del disefio y desarrollo

Dentro de la planificacion del disefio se incluyen:

o Etapas de planificacion del disefio y desarrollo.
o Revisiones del disefio requeridas.
o Métodos de verificacion y validacién adecuados para cada una de las

etapas de disefio y desarrollo.
o Responsabilidades y autoridad para el disefio y el desarrollo..
o Elementos de entrada y salida para el disefio y desarrollo
De todas las fases del disefio deben existir registros que evidencian que se lleva a
cabo bajo unas condiciones controladas.
7.4 Compras
7.4.1 Proceso de compras
En el proceso de compras se ha definido los productos y servicios que pueden
influir en la calidad del producto final ofrecido a los clientes. Se evalda y

selecciona a los proveedores en funcion de su capacidad para suministrar
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productos de acuerdo con los requisitos previamente establecidos. En nuestra
empresa estan establecidos los criterios para la seleccion y la evaluacion del
proveedor.

7.4.2 Informacion de las compras

El responsable de las compras se asegura que los productos comprados estan
conformes a los requisitos especificados.

7.4.3 Verificacion de los productos comprados

Compras establece la metodologia para inspeccionar los productos comprados,
para garantizar que cumplen con los requisitos de calidad requeridos y obtener de
este modo una plena satisfaccion de los clientes. EI méximo responsable de la
inspeccion en recepcion es el Responsable de compras.

7.5 Produccion y prestacion del servicio

7.5.1 Control de la produccion

SOREMA planifica y lleva a cabo la produccién por medio del proceso
“Produccion de escama de PET reciclado lavada y seca” bajo condiciones
controladas. Las condiciones controladas incluyen, cuando sea aplicable:

a) La disponibilidad de informacion que describa las caracteristicas del producto
por medio de la recepcion de trabajo.

b) La disponibilidad de instrucciones de trabajo, en cada oficio de trabajo; por
medio de instructivos, dibujos, planos de ingenieria, pieza muestra y/o fotografias.
c) El uso del equipo apropiado.

d) La disponibilidad, uso y control de dispositivos de seguimiento y medicion.

e) La implementacion de actividades de liberacion, almacenamiento y entrega.
7.5.2 Validacion de la produccion

En SOREMA se verifica de manera integral y continla mediante actividades de
seguimiento o medicion todas las etapas de produccion incluyendo la recepcion de
materia prima. Por tanto no contamos con procesos especiales que tengamos que
validar.

7.5.3 ldentificacion y trazabilidad

La trazabilidad del producto ofrecido por SOREMA a sus clientes queda patente a

través de los registros e Instructivos empleados a lo largo de los diferentes
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procesos, de tal manera que somos capaces en cualquier momento de reconstruir
la actividad productiva.

7.5.4 Propiedad del cliente

Es propiedad del cliente, Unicamente documentos de reclamos, facturas, formatos
de especificaciones de calidad del producto.

7.5.5 Preservacion del producto

SOREMA cuenta con la capacidad de identificar y rastrear todos los insumos
utilizados en la elaboracion del producto, como asi también al producto, durante
todo su proceso de produccion, mantenimiento, almacenamiento, embarque y
entrega.

7.6 Control de los equipos de seguimiento y de medicion

La empresa cuenta con algunos equipos de medicion y seguimiento como son las
balanzas las mismas que son calibradas semestralmente o si el caso lo amerite por
parte de una empresa externa, sin embargo existen equipos para el control de
calidad que pueden ser calibrados de manera interna.

8 Medicion, analisis y mejora

8.1 Generalidades

Mediante las reuniones de revision por la Direccion, se define, planifica e
implementa las actividades de medicion y seguimiento necesarias para asegurar la
conformidad y la consecucién de la mejora (Objetivos, Auditorias, Cursos de
Formacion).

8.2 Seguimiento y medicion

8.2.1 Satisfaccion del cliente

Como una de las medidas del desempefio del SGC, SOREMA realiza el
seguimiento de la informacion relativa a la percepcién del cliente con respecto al
cumplimiento de sus requisitos por parte de nosotros en vista a esto se han
determinado los métodos para obtener y utilizar dicha informacion, segun el
instructivo “Satisfaccion del Cliente”

8.2.2 Auditoria interna

Se establece un procedimiento documentado (VER ANEXO 12).
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8.2.3 Medicion y seguimiento de los procesos

SOREMA debe aplicar métodos de revision mensuales por los duefios de cada
proceso para el seguimiento y la medicion de los procesos del SGC. Estos
métodos demuestran la capacidad de los procesos para alcanzar los objetivos
planteados.

8.2.4 Seguimiento y medicion del producto

SOREMA debe realizar todas las inspecciones durante el proceso de acuerdo con
los procedimientos para probar la conformidad del producto final con los
requisitos especificados.

No se debe autorizar la entrega de ningun producto hasta que se hayan realizado
satisfactoriamente todas las acciones especificadas en los procedimientos, en las
instrucciones de trabajo 0 en los manuales y hasta que la documentacién y los
datos derivados de estas acciones estan disponibles y sean autorizados.

8.3 Control del producto no conforme

Se establece un procedimiento documentado (VER ANEXO 13),

8.4 Andlisis de datos

Los analisis de datos realizados en SOREMA para conocer su nivel de calidad
deben ser desarrolladas en Revisiones por la Direccion y se deberd analizar

fundamentalmente la siguiente informacion:

o No Conformidades

o Reclamaciones de Clientes.

o Encuestas de satisfaccion de clientes.

o Sugerencias del personal y grado de satisfaccion del mismo.

o Grado de cumplimiento de los objetivos y Politica de Calidad.

o Oportunidades de Mejora.

o Indicadores de eficacia de los procesos.

8.5 Mejora

8.5.1 Mejora continua

SOREMA debe planificar y gestionar los procesos necesarios para la mejora

continua del SGC mediante el uso revision y cumplimiento de su politica y
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objetivos de calidad, resultados de las auditorias, analisis de datos, acciones
correctivas y preventivas y las reuniones de revision por la Direccion.

8.5.2 Accion correctiva

Se establece un procedimiento documentado (VER ANEXO 14)

8.5.3 Accion preventiva

Se realiza un procedimiento documentado (VER ANEXO 15)
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Anexo 10: Procedimiento control de documentos
PROCEDIMIENTO CONTROL DE DOCUMENTOS PCDS-01
GENERALIDADES

Los documentos del SGC de la organizacion, permaneceran bajo custodia del
Representante de la Direccidn, quien se encarga de su proteccion y control ademas

de mantener un respaldo de la informacién de manera electronica.

La ruta para la ubicacién de los documentos debe ser establecida por el
representante de la direccion: (Nombre del Proceso\(Nombre del documento). En
el caso de ser necesario se haran directorios adicionales, con el fin de que sean los
documentos mas facilmente identificados por los usuarios. Una copia no
controlada de los documentos en formato pdf se encuentra bajo custodia del
responsable de calidad. Se entregard una copia electronica en CD a los
funcionarios de la planta de la documentacion del sistema, para la correcta gestion
de sus procesos, de lo cual se mantendra un registro. En caso de haber cambios en
el Sistema, el representante de la direccion debera entregar las nuevas versiones

para garantizar su correcto uso.

Los documentos que sean reformados, aprobados por el Responsable de calidad,
una vez hechos los cambios deberan ser legalizados y entregados al Representante
de la Direccidn. Los deméas documentos del Sistema de Gestion seran aprobados

por el Gerente.

La ubicacién de los documentos externos impresos se encuentra definida en el

listado de documentos externos.

En el nombre de todos los documentos aprobados y vigentes del SGC, constara la
fecha de su emision y/o revision en el formato de ISO: “aaaammdd”, sin embargo
cuando se haga alusion a ellos, estd fecha no serd mencionada. Toda
documentacion en formato electronico fuera de la computadora del representante

de la direccion o impresa, se considera como documentacion no controlada.
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METODOLOGIA

1.0 Documentos Internos del Sistema de Gestién de Calidad

mantener el documento
obsoleto, se debe colocar en
el nombre del documento la
palabra “obsoleto”.

El responsable del proceso
reporta al representante de la
direccion, quien actualiza en
el listado general (procesos).
No se incluird como
documento de consulta a
aquellos que se hallen en

No ACTIVIDAD RESPONSABLE | DOCUMENTOS
ASOCIADOS
1 | Definir los documentos_internos Gerente de planta/ _
que forman parte del Sistema de | genresentante de Listado de
Gestion de Calidad. la Direccién /Jefe documentos
. internos
de calidad
2 | Desarrollar el documento, de ser
necesario, e informar al
responsable del proceso.
e Los documentos seran
desarrollados en formato
electrénico en formato de
office 2007.
e Al grabar se debe colocar el
nombre del documento y la Documento
fecha en formato 1SO elaborado
(aaaammadd)
Control de
e El nuevo documento se lo . i
Cualql,“er cambios
colocaen el computa}dor (_jt,el integrante del
representante de la direccion proyecto 1SO Listado de
en la carpeta del proceso. documentos
e En caso de requerirse internos
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revision, los que se
mantendran de ser el caso en
una carpeta llamada
“Documentos en revision”
e Todo documento en el
computador del
representante de la direccién
se considera aprobado
3 | Revisar aplicacion y validez del
documento, aprobarlo e informar
a todos los miembros de la
organizacion sobre el mismo.
e Seinforma sobre la
necesidad de revision, ]
cambio o modificacion del Listado de
documento Responsable del documentos
e Se solicita a la persona que Proceso / Internos
genero el documento, que lo | Representante de Control de
haga la Direccion cambios
e Seapruebay se registra el
cambio del documento en el
control de “control de
cambios” en cada
documento.
e Se informa a los miembros
del proyecto sobre el cambio
via correo electronico.
4 | Controlar la ejecucion de las
actividades descritas en el Responsable del
documento y el manejo de Proceso
registros que éste incluya.
5 | Revisar anualmente la validez y
aplicacion de la documentacion
del Sistema de Gestion de
Calidad. Responsable del Control de
Proceso cambios
e De requerirse modificar un
documento existente,
procede de manera similar
desde el numeral 3.
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2.0 Control de Documentos Externos del Sistema de Gestion de Calidad

No

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DOCUMENTOS
ASOCIADOS

Definir los documentos externos
electrénicos del SGC.

Representante de
la Direccion

Listado de
documentos
electronicos
externos

Identificar los documentos
externos impresos (libros, copias y
videos).

Se lo hace en una hoja de registro
electronico que se usa también
para el caso de préstamo de
documentos.

Internamente, todos los
integrantes del grupo de
Auditorias pueden acceder a los
documentos externos.

Los documentos externos
electronicos, no podran
distribuirse libremente, sin previa
aprobacién oral del Representante
de la Direccién. No se manejara
ningln registro para este punto

Representante de
la Direccion

Control de
documentos
externos impresos

Mantener el documento archivado
adecuadamente, para garantizar su
cuidado y legibilidad.

Representante de
la Direccion

En caso de que el documento sea
cambiado, proceder a retirar y
eliminar los documentos impresos
y los electronicos borrarlos.

En caso de requerir se mantengan
los documentos antiguos,
identificar con la palabra obsoleto,
todas las copias del documento y
actualizar el listado master.

Con los documentos nuevos
proceder de acuerdo a los pasos
del presente apartado desde el
punto 1 0 2 segun sea el caso

Representante de
la Direccion

Listado de
documentos
externos

Control de
documentos
externos impresos

LXI




) N :
Re _‘gpet

oy

MANUAL DE CALIDAD “SOREMA”

3.0 ANEXOS Y REGISTROS

. Control de documentos externos impresos

CONTROL DE CAMBIOS

Ver.|FECHA |CAMBIO RESPONSABLE
1 20140820 |Emision original RD
2 20140804 | Se incluye en listado Manual de Calidad |RD

RD: Responsable de la direccién,
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Cuadro 12: Listado de documentacion del SGC

Cadigo Denominacion Edicién
PCDS-01 | Procedimiento para control de documento 20140712 1
PCRS-02 | Procedimiento para control de registros 20140712 1
PAIS-03 | Procedimiento para auditorias internas 20140712 1
PNCS-04 | Procedimiento para control de producto no conforme 1
20140712
PACS-05 | Procedimiento para acciones correctivas 20140712 1
PAPS-06 | Procedimiento para acciones preventivas 20140712 1
MCS Manual de Calidad 20140712 1
Listado de documentacion del SGC 20140712 1
FHCR Formato Hoja de control de registros 20140712 1
FPAS Plan de auditoria Interna 20140712 1
FIAS Informe de auditoria interna 20140712 1
FACPS Control de acciones correctivas o preventivas 20140712 1
ICAS Instructivo para calificacion de auditores 1
IRAS Instructivo para recalificacion de auditores internos 1
IAIS Informe de auditoria interna 1

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

LXI




Qe l‘: ypet MANUAL DE CALIDAD “SOREMA”

oy

Anexo 11: Procedimiento Control de Registros

PROCEDIMIENTO CONTROL DE REGISTROS PCRS-02
METODOLOGIA

No ACTIVIDAD RESPONSABLE | DOCUMENTOS
ASOCIADOS
1 | Definir los registros Responsable de la | Listado de registros

necesarios para el SGC de direccion/
la planta SOREMA y su Responsable del
formato ( Proceso
electrdnico o impreso)

2 | Garantizar la Responsable del | Listado de registros
identificacion, Proceso

almacenamiento,

recuperacion y proteccion.

e Los registros electronicos
e impresos deberan ser
identificados con el
nombre  adecuado Yy
contener la fecha de
elaboracion.

e Asegurarse  que los
registros en uso sean

adecuadamente
archivados en el
respectivo
proceso/carpeta, que los
genera

e Los registros vigentes
deberdn ser de fécil
acceso Yy recuperacion,
pudiendo ser ubicados en
el listado de registros

e Los registros deberan ser
debidamente  protegidos
y de acuerdo a las
necesidades de la Planta.
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3 | Anotar en el “listado de | Responsable de la | Listado de Registros
registros” la informacién direccion/
sobre la ubicacion, | Responsable del
responsable de la custodia, Proceso
tiempo de retencion y la
disposicion final de los
registros.
4 | Verificar que en un periodo

semestral se revisen los

registros, para garantizar

gue los registros del SGC de

SOREMA cumplan con los

requerimientos del Sistema.

e Se eliminan los registros
que han cumplido el
tiempo establecido de
retencion y proceder de
acuerdo a lo especificado
para la disposicion final
de los mismos.

Responsable de la
direccion

Listado de Registros

1.0 ANEXOS Y REGISTROS

Listado de Registros

CONTROL DE CAMBIOS

NO

FECHA CAMBIO

RESPONSABLE

20140712 | Emision original

RD

RD: Responsable de la Direccion
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ANEXO: LISTADO DE REGISTROS

REGISTROS FORMATO | TIEMPODE |UBICACION | RESPONSABLE | DISPOSICION
RETENCION FINAL

Lista de chequeo para entrega y Electrénico 2 afos Supervision J. de planta Eliminacion

recepcion de turno Papel

Listado de Registros Electrénico 1 afio Gestidn Gerente de planta
Papel Administrativa

Quejas de los clientes Electronico 1 afio Gestion R. Calidad Eliminacion
Papel Administrativa

Solicitud de accion correctiva Electronico 1 afio Gestion R. Calidad Eliminacion
Papel Administrativa

Registro Control Producto No Electrénico 1 afio Gestion R. Calidad Eliminacion

Conforme — Proveedor e Interno Papel Administrativa

Registro de acciones correctivas Electrénico 1 afio Gestion R. Calidad Eliminacién
Papel Administrativa

Registro de Acciones Preventivas Electronico 1 afio Gestion R. Calidad Eliminacion
Papel Administrativa

Registro de Eliminacion de No Electrénico 1 afio Gestién R. Calidad Eliminacion

Conformidades Potenciales Papel Administrativa

Resumen de registro de acciones Electrénico 1 afio Gestion R. Calidad Eliminacion

preventivas Papel Administrativa

Instructivos de procesos de Electronico Gestion R. Calidad Eliminacion

produccion Papel Administrativa
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Anexo 12: Procedimiento Auditorias Internas

PROCEDIMIENTO PARA AUDITORIAS INTERNAS PAIS-03
METODOLOGIA
No ACTIVIDAD RESPONSABLE/ | DOCUMENTOS
PARTICIPANTES ASOCIADOS
1 | Elaborar el programa anual Representante de la | Programa Anual
de auditorias internas Direccion/Jefe de de Auditorias
e Se elabora un programa auditores
anual de auditorias.
2 | Calificar al equipo auditor Jefe de Listado de
e La primera promocion sera | auditores/Representa | auditores
formada por las personas | nte de la Direccion | certificados,
que aprueben el curso para
Auditores y certificados por Instructivo para
una entidad autorizada calificacion de
e A partir de alli entrara en nuevos auditores,
vigencia el instructivo para
calificar auditores nuevos Instructivo para
e Nombramiento del equipo recalificacion de
auditor para cada auditoria auditores
e Cada afio se calificara y
recalificard a los auditores
de acuerdo a los instructivos
de Calificacion y
Recalificacion de auditores
4 | Realizar la auditoria Jefe de auditores Plan de auditoria

e Realizacion del
auditoria

e Modificacion y aprobacion
del plan con el representante
de la Direccion

e Distribuir el plan de
auditoria con 15 dias de
anticipacion

e Solicitar informacion previa.

e Ejecucion del plan

e Entrega del informe maximo
5 dias laborables después de
finalizada la auditoria

plan de

Informe de
auditoria
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5 | Cuidar la integridad de los Representante de la
registros de la auditoria direccion

e Incluye informes y acciones
tomadas a partir de ellos.

ANEXO

Instructivo para calificacion de auditores

Competencia y parametros de evaluacion de auditores internos

CONTROL DE CAMBIOS

N° | FECHA

CAMBIO

RESPONSABLE

1 | 20130819

Emision original

RD

RD: Responsable de la Direccion
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INSTRUCTIVO PARA CALIFICACION DE AUDITORES INTERNOS DE
SOREMA

Actividad

Responsables

Documento asociado

Realizar una convocatoria (de la forma
que se considere adecuada) a inscribirse
para ser formados como auditores
internos

JA

A maés de los inscritos, el JA,
conjuntamente con los responsables de
area, completan el listado.

JA/RA

Listado de auditores
internos potenciales

Del listado, JA, hacen una primera
seleccién y evaluacién de acuerdo a las
caracteristicas demostradas en su trabajo
diario (atributos personales y
complementarios)

JA

Competencia de auditores

Recibir/dictar el curso sobre la norma,
su aplicacion a la organizacion y
procesos, con una duracion minima de
16 horas

Externo/JA/RD

Recibir/dictar el curso de auditores
internos, con un minimo de 16 horas

Externo/JA/RD

Evaluar de manera tedrico préactica los
dos cursos recibidos

Externo/JA/RD

Competencia de auditores
/Resultados de la
evaluacion

Participar en al menos una auditoria
como auditor acompafiante y evaluar su
participacion

JA/RD

Resultados de la
evaluaciéon

Participar como miembro del equipo de
auditorfa en al menos una auditoria
semestral.

JA

Al afio de su calificacion, si no ha
demostrado actualizaciones
(participacién en seminarios,
auditorias,), debera seguir un curso de
auditores internos y normatividad

Reevaluacién de
auditores

10

SOREMA contara con al menos seis
auditores formados y disponibles para
hacer auditorias.

12

Podra pedirse auditorias internas con
auditores externos, previa autorizacion
de PE y RD vy calificacion de carpeta de
auditores

JA: Jefe de Auditores
RD: Responsable de la direccion
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COMPETENCIA Y PARAMETROS DE EVALUACION DE LOS AUDITORES INTERNOS DE SOREMA
Los auditores internos deberan poseer y demostrar las siguientes habilidades y competencias, de acuerdo al instructivo:
EDUCACION: Minimo secundaria, preferiblemente universitaria y de tercer nivel

ATRIBUTOS PERSONALES MINIMOS:

FUENTE EVALUADOR | NOTA
MINIMA
/100
1 Etico, es decir, imparcial sincero, honesto y discreto Personal JA 100
2 Observador Personal JA 80
3 Tenaz, persistente, orientado hacia el logro de objetivos Personal JA 70
4 Seguro de si mismo, es decir funciona e interactia de forma independiente Personal JA 80
5 Empatico, es decir que tenga la habilidad de comprender los puntos de vista de los demas Personal JA 70
6 Cumplido en su trabajo Personal JA 80
7 Comunicador JA 80
ATRIBUTOS COMPLEMENTARIOS DESEABLES
FUENTE EVALUADOR | NOTA
MINIMA
/100
1 Mentalidad abierta, dispuesto a considerar ideas o puntos de vista alternativos Personal JA 70
2 Perceptivo, capaz de entender las situaciones Personal JA 80
3 Versétil, es decir se adapta facilmente a las situaciones Personal JA 70
4 Planificador Personal 1A 80
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INSTRUCTIVO PARA RECALIFICACION DE AUDITORES INTERNOS

DE SOREMA
N° Actividad Responsables Documento
asociado
1 Revisar la participacion en Jefe de
auditorias auditores
e En el 100% de auditorias
programadas: 5 puntos
e Enel 60%: 3 puntos
e Enel20%: 1 puntos
2 Revisar la participacion en Jefe de Listado de
seminarios relativos al tema: auditores auditores
e 1 seminario (minimo 8 horas): internos
2 puntos
e 2 seminarios: 3 puntos
e 3 seminarios: 5 puntos
3 Evaluar las participaciones en las | Jefe de Competencia
auditorias: auditores de auditores
e Empatia: 1 puntos
e Asertividad: 1 punto
e Bulsqueda de oportunidades de
mejora: 2 puntos
e Redaccion de no
conformidades: 1 punto
4 Se considera auditor recalificado | Jefe de
con una nota minima de 10 puntos | auditores
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Cuadro 13: Informe de auditoria interna

INFORME DE AUDITORIA INTERNA  (FIAS-03)

Objetivo:

Alcance auditoria:

Documentacion de referencia

Auditor(es):

Auditados:

Desviaciones detectadas:

Representantes auditados:

Representantes auditores:
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Anexo 13: Procedimiento Producto no Conforme

GENERALIDADES

En el caso de la planta de reciclaje de pet reciclado SOREMA de la empresa

ENKADOR S.A. se gestionara el Producto No Conforme en relacion al producto

que entrega (Escama lavada y seca de PET reciclado). Un elemento de entrada

para la gestion del producto no conforme seré la evaluacién de la satisfaccion del

cliente, las quejas, asi como los resultados de los procesos. El responsable de

gestionar los registros correspondientes a este procedimiento es el Representante

de la Direccion, el cual decidira si del tratamiento de un Producto No Conforme

es necesario levantar Acciones Correctivas.

METODOLOGIA

No ACTIVIDAD RESPONSABLE DOC.
ASOCIADOS

1 | Identificar el producto no conforme Reporte de

mediante  queja  del cliente, Control de
resultante de la evaluacion de | Jefe de calidad/ Producto No
satisfaccion, o como resultados | Representante de Conforme
deficientes de los procesos, por la Direccion (RCPNC)
falta de cumplimiento de requisitos.
Registrar la no conformidad y
tomar acciones para eliminar la no
conformidad  registrada. Es
necesario confirmar que el servicio
cumpla los requisitos del cliente a
través de una verificacion.

2 | Autorizar la entrega del servicio no | Gerente de planta | Reporte de
conforme de ser factible, bajo | /Jefe de Calidad | Control de
concesion del Gerente de planta o Producto No
en su ausencia del Jefe de calidad y Conforme
cuando sea aplicable, por el cliente. (RCPNC)
Registrar la entrega y la concesion
realizada, asi como el responsable
de autorizar la entrega.

3 | Si el servicio no cumple requisitos | Gerente de planta Reporte de
minimos, impedir la entrega del | /Jefe de calidad Control de
mismo, y registrar. Producto No

Conforme
(RCPNC)
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4 | Cuando se detecta el servicio no | Gerente de planta Reporte de
conforme después de que se ha| /Jefe de calidad Control de
entregado o se ha empezado su uso, Producto No
tomar acciones apropiadas a los Conforme
efectos (reales o potenciales) y (RCPNC)
registrar.

5 | De ser necesario levantar una | Representante de Registro de
accion correctiva para evitar que la la Direccion Acciones
no conformidad detectada en el Correctivas
proceso vuelva a ocurrir.

1.0 ANEXOS Y REGISTROS
Registro Control Producto No Conforme — Proveedor e Interno

CONTROL DE CAMBIOS

N° | FECHA CAMBIO RESPONSABLE

1 | 20130821 | Emision original RD

RD: Responsable de la direccién
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REPORTE DE PRODUCTO NO CONFORME

RPNC REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME

No.

FECHA

CLIENTE

PRODUCTO NO
CONFORME

NO CONFORMIDAD

ACCION

AUTORIZADO
POR

VERIFICACION
EFICACIA ACCION
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Tratamiento de quejas de los clientes (FQCS-04)

Cadigo:
Tratamiento de quejas de los clientes

Version:
Area:
Responsable
Descripcion del problema:
Datos del problema:
Toma de | Responsable Fecha de accion | % Efecto
acciones
Causa Raiz:

Acciones correctivas permanentes

Responsable

Fecha estimada

Acciones para prevenir

Responsable

Fecha

Comentarios de la direccion

Fecha de

cierre

Informe realizado por

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Anexo 14: Procedimiento para Acciones Correctivas

METODOLOGIA

CORRECCION INMEDIATA

No

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DOCUMENTOS
ASOCIADOS

1

Determinar si es posible una
accion inmediata para
corregir la no conformidad

El responsable del proceso o
la  autoridad  pertinente
determinara, de ser posible,
una accion inmediata para
solucionar la no
conformidad detectada
Anotar en el Reporte de
Correcciones y poner en el
mismo un plazo para evaluar
la efectividad

De no ser posible una accion
inmediata se levanta
inmediatamente la Accion
Correctiva

Responsable del
proceso

Reporte de
correcciones
(Re).

Analizar la efectividad de la
correccion

El responsable del proceso
analizara la efectividad de la
correccion.

De no haber sido efectiva,
pasa a ser tratada por el
procedimiento de acciones
correctivas

Responsable del
proceso

Reporte de
correcciones
(Re)

Se comunica al responsable de
la Direccion

Responsable del
proceso

Reporte de
correcciones (Rc)
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ACCION CORRECTIVA

No | ACTIVIDAD RESPONSABLE DOCUMENTOS
ASOCIADOS

1 Recopilar las no | Responsable de la | Informe de
conformidades detectadas direccion / | auditoria, NC
Puede ser de auditorias o | Responsable del | levantada por el
fuera de ellas, quejas de | proceso cliente o por
clientes, producto no colaboradores de
conforme y correcciones no la organizacién
efectivas
Clasificarlas de acuerdo a los
procesos responsables.

2 Llenar el registro de acciones | Responsable de la Registro de
correctivas para el inicio del | direccion / Acciones
analisis Responsable del Correctivas
Se entrega a cada duefio de | proceso (RAC)
proceso para que analice las
No conformidades para
determinar las causas.
Usar herramientas adecuadas
de anélisis e indicar el
método aplicado en el
casillero Método de analisis.
Poner acciones a realizarse
con plazos y responsables de
cada accion a tomar.
Ejecutar el plan de accion
Dar seguimiento de
efectividad
Mantener  informado  al
representante de la Direccion

3 Revisar las acciones tomadas: | Responsable del Resumen del
Generar el “resumen de | proceso/ Registro de
registro de acciones | Responsable de la Acciones
correctivas, RRAC” direccion Correctivas
Evaluar si la no conformidad RRAC

ha sido
registrarla
Si las causas determinadas
inicialmente no fueron las
adecuadas, se cierrala NCy
se elabora un nuevo RAC,
anotar en el RRAC con esta
informacion.

eliminada vy
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REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS-RAC N°
PROCESO:
1. IDENTIFICACION
Requisito | |Fuente: Auditoria Intern{Prod. No conforme |Queja/RecIamo | |Observacién | |Tendencia
Auditoria Extern
Descripcion:
RD. Fecha:
2.CAUSAS  |PROBABILIDAD CONSECUENCIA |RIESGO
Descripeion:
3. PLAN DEACCION CUMPLIMIENTO Obseracionss
Actividad Responsable |Plazo Sl NO
Aprobado plan RD:| Ok Fecha:
4. EFICACIA
El plan de accién fue eficaziSI | |NO | Nuew RAC: N°
Aprobacion RD | |Fecha|
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REPORTE DE CORRECIONES INDEMIATAS, RC

REPORTE DE CORRECIONES (BITACORA DE CORRECCIONEYS)

NO

Responsable

No Conformidad

Accion Eficacia Accion

Fecha

Planificada

Fecha
Implementada
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RESUMEN DE REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS -RRAC

RESUMEN DE REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS

N° RAC

Responsable

Requisito

Descripcion

Fecha de cierre
programada

Fecha cierre

Eficacia
Accion

Nueva RAC
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Anexo 15: Procedimiento Acciones Preventivas

METODOLOGIA

Acciones Correctivas de otras
areas

Analisis de datos
Planificacion Estratégica
debilidades o amenazas del
proceso

Cualquier otra fuente

Puede ser detectadas por
cualquier persona
Clasificarlas de acuerdo a los
procesos responsables.

ACTIVIDAD RESPONSABLE DOCUMENTOS
ASOCIADOS

Identificar las no conformidades | Responsable de la Informe de

potenciales direccién / responsable | auditoria, NC

Las fuentes pueden ser: del proceso levantada por el

Riesgos del Proceso cliente o por

colaboradores de la
organizacion

Llenar el registro de acciones
preventivas para el inicio del
analisis

Se entrega a cada duefio de
proceso para que analice las No
conformidades potenciales.
Donde el impacto de una NCP
no sea evidente y que justifique
una AP, evaluar mediante
herramientas adecuadas dicho
impacto de la NCP

Se procede a calificar la
probabilidad de ocurrencia
como Alta, Media o Baja; la
Consecuencia como
Extremadamente Dafiina,
Dafiina o Ligeramente Dafiina;
y se procede a evaluar el Riesgo
como Trivial, Tolerable,
Moderado, Importante o
Intolerable; conforme a lo
indicado en “Evaluacion del
Riesgo de Presencia de un
Problema” incluido en la
carpeta Registros RAP.

Si se determina la necesidad de

Responsable de la
direccion / responsable
del proceso

Registro de
Acciones
Correctivas
(RAC/P)
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actuar, se pone las acciones a
realizarse con plazos y
responsables

Ejecutar el plan de accién
Seguimiento de efectividad
Mantener informado al
representante de la direccion

Revisar las acciones tomadas:
seguimiento para garantizar
cumplimiento y efectividad
Generar el “resumen de registro
de acciones preventivas,
RRA/P”

Evaluar si la no conformidad
potencial ha sido eliminada y
registrarlo

Si las causas determinadas
inicialmente no fueron las
adecuadas, se cierrala NCy se
elabora un nuevo RAC/P,
anotar en el RRA/P con esta
informacion.

Responsable del
proceso/ Responsable
de la direccion

Resumen del
Registro de
Acciones
[Preventivas
RRA/P

1.0 ANEXOS Y REGISTROS

Registro de Acciones Preventivas

Registro de Eliminacién de No Conformidades Potenciales

CONTROL DE CAMBIOS

# | FECHA CAMBIO

RESPONSABLE

1 |20130818 Emision original

RD

2 | 20131129 Se incluye en RAP casillero para

evaluar Probabilidad — Consecuencia y
calificar el grado de Riesgo

RD
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REGISTRO DE ACCIONES PREVENTIVAS-RAP N°

PROCESO:

1. IDENTIFICACION

Requisito | |Fuente:AuditoriaIntern Prod. No conforme |Queja/RecIamo| |Observacién | |Tendencia

Auditoria Extern

Descripcion:

RD. Fecha:

2.CAUSAS |PROBABILIDAD CONSECUENCIA [RESGO |
Descripcion:

3.PLAN DEACCION CUMPLIMIENTO Observacionss

Actividad | Responsable [Plazo S NO

Aprobado plan RD:|Ok Fecha:

4. EFICACIA

Hl plan d accion fue eficaSI | INO | Nuevo RAP: N°
Aprobacion RD | |Fecha|
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RESUMEN DE REGISTRO DE ACCIONES PREVENTIVAS, RRAP

No Responsable DESCRIPCION ACCION Eficacia Accion Fecha de Fecha cierre | Nueva RAP

RAP evidencia
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Anexo 16: Instructivos de los procesos de produccién

INSTRUCTIVO RECEPCION DE MATERIA PRIMA ITPSO1
Edicion 1: 02/03/2014
Aprobado por:

OBJETIVO

Realizar la recepcion de botellas recicladas por tipo de material, con los criterios
de limpieza y embalaje que determinan el peso y el precio correcto, garantizando
una atencion rapida y en condiciones seguras para el proveedor y Recypet, durante

el proceso y almacenaje

ALCANCE

Cubre desde el ingreso de proveedores hasta emision de orden de pago.
ABREVIACIONES Y DEFINICIONES APLICABLES

Paca.- Conjunto de botellas post-consumo compactadas.

Embalaje.- Envoltura que contiene productos de manera temporal principalmente

para agrupar unidades de un producto para su manipulacion o transporte.

Tara.- Peso de los elementos de amarre de la paca como zunchos, cafiamos,
cartén, sogas, alambre, costal, etc, que seran descontados del peso bruto de la

paca.

Béascula Camionera.- Equipo utilizado para el pesaje de camiones que ingresan
con materia prima, conectada a un computador y sometidas a procesos de

calibracion.

Proveedor minorista.- Persona que entrega poco material y de manera ocasional

y recibe pago en efectivo.

Proveedor mayorista.- Empresario que tiene un centro de acopio y un acuerdo
comercial de suministro de Pet post consumo con Recypet y recibe pago por

transferencia bancaria o cheque.
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PET.- Polietilentereftalato es un tipo de plastico usado en envases para bebidas y

fibras, que pueden ser recicladas.

Epp.- Equipo de proteccion personal.

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Proveedor mayorista

Verificar estado de la
bascula.

Jefe de patio

Verificar que las funciones del sistema de
pesaje estén habilitadas.

pesaje.

Jefe de patio

Si la bascula de pesaje muestra mal
funcionamiento y variaciones de peso
superiores a 2% se suspende el proceso y se
solicita la revision y/o reparacion inmediata al
proveedor.

Autorizar ingreso de Personal de Diligenciar planilla de control de ingreso de
vehiculo. guardiania. visitantes y entregar escarapela de visitante.
Informar al proveedor Personal de Se estima el tiempo de servicio y se informa
del turno de llegada y guardiania. al proveedor el tiempo de espera y atencion.

tiempo de atencion.

Pesar el camion y el
material en bruto.

Jefe de patio.

Evaluar el material y
aplicar descuento.

Jefe de patio.

Aplicar descuento.

Descargar el material
compactado y
almacenar en la zona de
acuerdo a la
clasificacién de calidad
en el patio.

Operarios de patio

Retirar las botellas sueltas que quedan en el
cajon del camién.

El material se almacena en la zona de acuerdo
a la calidad y color utilizando el montacargas.

Nota: No se permite descargar carros a granel
en la banda 22 por riesgo de colision del
vehiculo con la misma.

Pesar el vehiculo
vacio e imprimir el
reporte.

Jefe de patio

Entregar copia al conductor de la
transaccion.

Verificar que el vehiculo este sin objetos
extrafios que afecten el peso neto.

Pagar el material por

Hacer liquidacion de pago y transaccion

transaccién bancaria. Financiero bancaria

Dar orden de salida

b) Proveedor minorista

Autorizar ingreso. Personal de Diligenciar planilla de control de ingreso de
guardiania. visitantes y entregar escarapela de visitante.

Informar al proveedor
del turno de llegada y
tiempo de atencion.

Pesar el material.

Jefe de patio

Aplicar tabla de descuentos por material de
embalaje.

Evaluar el material y
aplicar descuento.

Jefe de patio

Aplicar tabla de descuento por calidad de
material.
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Descargar el material. Operarios de cargay | Vaciar el material en la zona de carga 'y
descarga descarga o directamente en la banda 18.

Elaborar orden de pago. Diligenciar formato numerado de “Recepcion
PET”,

NOTA: Indicar al proveedor la oficina de
pago.

Autocontrol del Supervisor y Jefe de | Garantizar las areas de almacenamiento por
proceso patio color y calidad, zonas de circulacion,
condiciones de almacenamiento de pacas y
Céaflamos, flujo de vehiculos y proveedores,
orden y presentacion del patio y disposicion
de residuos.

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO
AMBIENTE

MEDIDAS DE SEGURIDAD | Casco

(El personal debe utilizar en Guantes
todo momento los EPP) Zapatos punta de acero
Overol

Botas de caucho
Traje impermeable (en condiciones de lluvia)

SALUD OCUPACIONAL Cumplir el programa de fumigacién de control de plagas.
Cumplir el programa de vacunacion de ingreso del personal.

MEDIDAS AMBIENTALES Disposicion de residuos
Medidas preventivas de contaminacién de suelos y aguas de la
zona.

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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INSTRUCTIVO SELECCION MANUAL (BANDA 170) ITPS-02
Edicion 1: 02/03/2014
Aprobado por:

OBJETIVO

Entregar al molino botellas PET de color Unico libre de elementos contaminantes,
clasificando las botellas de otros colores, cristalizadas y suciedades, como piedras,
cartén, zunchos vy retirar etiquetas de PVC etc. que pasan por la banda para evitar

dafos posteriores en la calidad del producto final y en los equipos.

NOTA 1: El paso de una botella por fuera de la especificacién requerida genera

pérdidas significativas en la calidad final.

NOTAZ2: Se dejan pasar botellas de color celeste en el lote de produccion de color
transparente, para generar una tonalidad caracteristica del producto final (Escama

lavada y granulo maximo permitido 5%).
ALCANCE

Cubre desde el ingreso del material PET prelavado a la banda 170 hasta el

detector de metales (S+S) y el PET separado por colores.
ABREVIACIONES Y DEFINICIONES

Botella cristalizada.- Aquellas que ha estado expuesta al sol por largos periodos

y con pérdida de su color.

Elementos contaminantes.- Objetos externos que producen dafio al proceso,

como PVC, metales, piedras, fundas plasticas, papel, etc.

PET .- Polietilentereftalato es un tipo de plastico usado en envases para bebidas y

textiles.

PVC.- Policloruro de vinilo, presente en etiquetas, botellas, empaques etc.
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Etiqueta.- cinta que envuelve la botella y que tiene la marca y nombre del

producto pudiendo ser en papel o plastico y que debe ser eliminada durante el

proceso.

Etiqueta metalizada.- etiqueta que contiene rastros de metal y es rechazada por

el detector.

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Verificar
condiciones de
maquina

Supervisor de
proceso

Ver ficha técnica de especificaciones o condiciones de
proceso.

Programar
asignacién de
personal.

Supervisor de
procesos

Acorde al material a trabajar (color, calidad de
materia prima), se determina el namero de personas.

Color y calidad Ndmero de personas
Transparente 6
Verde, Azul y/o Ambar | 4
Aceite 6

Retirar y clasificar

Operario de

Retirar y clasificar las botellas de color, retornables,

botellas de color | clasificacion aceites, soplados, de agroquimicos, viejas y asoleadas

diferente al lote en (Cristalizadas) depositandolos en los recipientes

produccién asignados a cada tipo.

Retirar elementos | Operario de | Una vez que el recipiente este lleno se lo retira al area

contaminantes del | clasificacion de compactado.

PET

Pesar y almacenar | Operario de | El material clasificado se pesa y se registra, para dar

material separado. | limpieza. informe al jefe de planta del porcentaje de material
recuperado.

Entregar material | Operario de | El operario retirara de la zona el material de color que

separado por | limpieza. se esta procesando y lo direcciona a la banda 18 para

deteccion de ser alimentado nuevamente una vez que se lo

metales a la banda
18.

reclasifico.

Autocontrol del

proceso

Supervisor de
procesos

El supervisor de produccién en turno se encargara de
revisar y verificar que todos los procesos se cumplan a
cabalidad y sobre todo que los operarios depositen en
su lugar correspondiente los materiales retirados.
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MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO
AMBIENTE

MEDIDAS DE | Casco

SEGURIDAD (El personal | Guantes

debe utilizar en todo momento | Zapatos punta de acero

los EPP) Overol

Botas de caucho

Traje impermeable (en condiciones de lluvia)

SALUD OCUPACIONAL Cumplir el programa de fumigacién de control de plagas.
Cumplir el programa de vacunacién de ingreso del personal.

MEDIDAS AMBIENTALES | Disposicion de residuos
Medidas preventivas de contaminacion de suelos y aguas de la
zona.

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Configuracion de condiciones de maquina.

0 0
EC140.1 - CLASIFICADOR MATERIAL
Inhahilitado Por el Funcionamiento r Trozo que Rastrea - Tiempa de Calula lw sec
Eyeccidn de Trozo - Retraso de Retorno de Desviador I—D sec
Expulsiones de Metal - Habilitada en el Modo Manual r
Borra Contador Expulsiones Metal r
Contador Expulsiones Metal ’W n
Frecuencia Expulsidn Metal ’—D nimin
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INSTRUCTIVO LAVADO ITPS-03
Edicion 1: 03/03/2014
Aprobado por:

OBJETIVO

Lavar las escamas para liberarlas de pegamento, suciedades y otros
contaminantes, dentro del ciclo estandar del proceso y las soluciones quimicas
determinadas, para asegurar la calidad del producto final.

ALCANCE

Cubre desde el almacenamiento de escama humeda en el silo hasta el reactor de
separacion (pasando por los reactores, centrifuga, tornillo, doble centrifuga y
eliminacién de finos en la criba).

ABREVIACIONES Y DEFINICIONES
Solucion quimica.- Mezcla de agua con pH y aditivos quimicos controlados

.Escama de PET (Flakes).- Hojuela o pequefia lamina Proveniente de botellas
PET trituradas

Epp.- Equipo de proteccion personal.

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES | RESPONSABLE | DESCRIPCION

Verificar Supervisor de Ver ficha técnica de especificaciones o
condiciones de procesos condiciones de proceso.

maquina

Programar Digitar el tiempo de CICLO DE LAVADO
condiciones de (segundos) al programar la maquina,
maquina para el establecido Establecer el nivel de

lavado caliente. concentracion de la solucion de lavado,

consultando el valor del lote en consumo con
laboratorio de calidad.

Ejecutar el siguiente ciclo de lavado del batch.
1 | Carga con escama hiimeda y la solucién de

lavado hasta el primer nivel.

2 | Carga de escamas (sin solucidn) durante el

Ejecutar el batch tiempo de carga programada.

o ciclo de lavado. 3 | Llenado de reactor 330/332 con solucion

hasta el segundo nivel.

4 | Ciclo de lavado durante el tiempo

programado.

5 | Descarga del reactor 330/332 hasta el nivel

minimo.

6 | Llenado de enjuague con solucién por el
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tiempo programado.
7 | Vaciado total del reactor 330/332.
Mantener el rango de concentracion de 2.5% a
3%
Controlar el funcionamiento del sensor de la
solucién, medir el nivel de concentracién de la
Supervisor sosa en la solucion, cada turno.
Controlar la procesos y Verificar el estado de la bomba y el nimero
concentracion de | laboratorio de de ciclos de recirculacién de agua (tanque
la solucion calidad. 370).
guimica. Verificar estado de funcionamiento de las
bombas cada hora.
Supervisor Mantener en funcionamiento la centrifuga 350
procesos para separar las escamas de la solucién de

Ajustar doble
centrifugado

lavado y alimentar al tornillo 376.

Mantener en funcionamiento la centrifuga 380
para separar las escamas de la solucién de
lavado y alimentar al reactor de separacion
420.

Se debe controlar los parametros o

Auto control del | Supervisor condiciones para este proceso (temperatura,
proceso procesos

solucién quimica, tiempo de carga, tiempo de
lavado, tiempo de enjuague)

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO

AMBIENTE

MEDIDAS DE SEGURIDAD
(El personal debe utilizar en
todo momento los EPP)

Casco

Guantes

Zapatos punta de acero

Overol

Botas de caucho

Traje impermeable (en condiciones de lluvia)

SALUD OCUPACIONAL

Cumplir el programa de fumigacién de control de plagas.
Cumplir el programa de vacunacién de ingreso del personal.

MEDIDAS AMBIENTALES

Disposicion de residuos
Medidas preventivas de contaminacidn de suelos y aguas de la
zona.

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo
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Configuracion ciclo de lavado o condiciones de maquina.

SILO 320 - CONFIGURACION

Silo Mix Modae Yaciando Hahilitada

Habilitation de Alarma de Silo Lleno
Habilitation de Mixer 330

Habilitation de Mixer 332

CICLO DE LAVADO
Tiempo de Carga de Material
Tiempo de Lavado

Tiempo de Enjuago

SG11:Q5 : HW - Configuracién de Mix de Lavado - o

TORNILLO DE CARGA MIXERS (MAFR324.1)

£l

LIMITES DEL CICLO

Méximo Tiempo de Relleno de Agua
Maximo Tiempo de Carge de Material
Maxima Tiempa de Descargo

Tiempo Minima Entre la Descarga - Requetido

EIEIETN

Tiempo Minima Entre la Descarga - Real

MIX 330 BOMBEO ADITIVO (EC330.1)

Moda Bombeo

Tiempo Reguerido Bombeo Modo Semiautomético
Tiempo Actual Bombeo Modo Semiautomatico
MIX 332 BOMBEO ADITIVO (EC332.1)

Moda Bombeo

Tiempo Requerido Bombeo Modo Semiautoméatico

Tiempo Actual Bombea Modo Semiautomatico

Automatico
seo
see

Automatico
seo
see

Set point de nivel del reactor de lavado o condiciones de maquina.

point de nivel

"1 Nivel de Reactor de Lavado 330

%

1200 mm

— Limite de Nivel Max por Llenar

Retardo
] 330 mm I 1.0 S ¥ |nterbloguen
~ Ciclo Primero Lavando - Nivel de Llenando
Retardo
[ 250 | mm | 10 |55
—Valor real

20 B

— Min Nivel [Mixer vacio debajo de este nivel)
Retardo
| 10 |8

XCIvV
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ALIMENTACION BANDA 18
Edicion 1: 03/04/2014
Aprobado por:

ITPS-04

OBJETIVO
Abastecer de materia prima (botellas Pet) a la desgarradora 20, retirando su
respectivo embalaje, y asegurar un flujo continuo de MP.

ALCANCE
Cubre el abastecimiento de la materia prima desde el patio de almacenamiento

hasta la desgarradora 20.

ABREVIACIONES Y DEFINICIONES
Paca.- Conjunto de botellas post-consumo compactadas.

Embalaje.- Envoltura que contiene productos de manera temporal principalmente

para agrupar unidades de un producto para su manipulacion o transporte.

Tara.- Peso de los elementos de amarre de la paca como zunchos, cafiamos,
cartén, sogas, alambre, costal, etc, que seran descontados del peso bruto de la
paca.

PET .- Polietilentereftalato es un tipo de plastico usado en envases para bebidas y
fibras, que pueden ser recicladas.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLE | DESCRIPCION

ACTIVIDADES

Retirar pacas del
patio

Operario de carga
y descarga

Mediante una autorizacion del jefe de patio de retira
el material del patio para ser alimentado a la banda,
utilizando un montacargas.,

Depositar material
en la tolva de la
banda 18

Operario de carga
y descarga

Se deposita el material en la banda 18 evitando chocar
el montacargas con la maquina.

Retirar tara

Operario de carga
y descarga

Con la ayuda de un cuchillo o un corta alambres se
rompe el embalaje y se retira la tara de la paca.

XCvV




Qe l‘: ypet MANUAL DE CALIDAD “SOREMA”

oy

Recoger elementos | Operario de carga | Limpiar el area de trabajo de elementos retirados en el

ajenos a MP. y descarga proceso anterior.
Auto control del | Supervisor Se debe controlar que la alimentacion de material a la
proceso procesos banda 18 sea de manera continua y revisando las

condiciones de la maquina.

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo

MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO
AMBIENTE

MEDIDAS DE | Casco

SEGURIDAD (El personal | Guantes

debe utilizar en todo momento | Zapatos punta de acero

los EPP) Overol

Botas de caucho

Traje impermeable (en condiciones de lluvia)

SALUD OCUPACIONAL Cumplir el programa de fumigacion de control de plagas.
Cumplir el programa de vacunacién de ingreso del personal.

MEDIDAS AMBIENTALES | Disposicion de residuos
Medidas preventivas de contaminacién de suelos y aguas de la
Zona.

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Anexo: Configuracion o condiciones de maquina.

0 (8
WMANDO DE VELOCIDAD DE PRODUCCIGN
Manda de Yelocidad Auto Habilita r Mando de Nivel Hahiltado W
Velocidad de la Produccian Pedida I—Dx Nivel de la Calibracién Méximo I—SDx
‘elocidad de la Produccion Ordenada ’—[Ix Calibracian Méaximo Demanda |—
Reduccion de Velocidad Méxima para Molendero l—Dx Mivel de la Calibracion Minima I—Dx
Tiempo del Paso de la Disminucidn de Yelocidad l—see Calibracian Minima Demanda. r
Tiempo del Paso de la Aumento de Yelocidad l—src

La Corriente Real del Motar MAF230.1 ’70 %

La Cariente de la Produccian del Motor MAR230.1 ’—[I 3

Tiempo Pausa Requerido (0 = siempre abierta) I—W.m CICLO DE LA LUBRICACION CINTA MAY18.1 (CVS18.1)

Tiempo Pausa Real ’71 sec Tiempo Pausa Reguerido (0 = siempre abierts) IW sec
Tiempo Marcha Requerido (0 = siempre apagada) msm Tiempo Pausa Permaneciendo ’W see
Tiempo Marcha Real ’—T[I sec Tiempo Abertura Reguerido (0 = siempre apagada) I—E sec

XCVI
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INSTRUCTIVO MOLIENDA ITPS-05
Edicion 1: 03/04/2014
Aprobado por:

OBJETIVO

Moler o granular botellas en agua para transformarlas en escama.

ALCANCE
Cubre desde el abastecimiento de las botellas prelavadas y seleccionadas hacia el

molino hasta la transportacion al silo de almacenamiento.

ABREVIACIONES Y DEFINICIONES

1.1 Escama de PET (Flakes).- Hojuela o pequefia lamina proveniente de botellas
PET trituradas.

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES RESPONSABLE | DESCRIPCION

Cargar  botellas al | Supervisor Las botellas clasificadas son alimentadas al molino

molino procesos. en la banda 228.

Moler en agua Supervisor Transformar botellas en escamas de 12 mm con las
procesos. condiciones de maquina.

Separacion de escamas | Supervisor Las escamas hacen su paso por la centrifuga

y agua procesos. separando el agua y el solido.

Transportacion de | Supervisor Las escamas son transportadas al silo de

escamas PET, PE al | procesos. almacenamiento por medio del ventilador centrifugo

silo. 234,

MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO
AMBIENTE

e Guantes

e  Zapatos punta de acero
MEDIDAS DE e Overol
SEGURIDAD ~  (El e Botas de caucho
personal debe utilizar en e  Traje impermeable (en condiciones de lluvia)
todo momento los EPP)

e  Cumplir el programa de fumigacidn de control de plagas.
SALUD e Cumplir el programa de vacunacion de ingreso del
OCUPACIONAL personal.

e Disposicién de residuos
MEDIDAS e Medidas preventivas de contaminacién de suelos y aguas
AMBIENTALES de la zona.

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
XCVII
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INSTRUCTIVO SEPARACION ITPS-06
Edicion 1: 05/04/2014

Aprobado por:

OBJETIVO

Separar las escamas de PET y PE por flotacion, con ayuda de la solucion

quimica determinada y controlada, para asegurar la calidad del producto final.

ALCANCE

Cubre desde el abastecimiento de las escamas al reactor de separacién, hasta los

reactores de enjuague (pasando por el tanque de separacion, la centrifuga y el

tornillo sin fin)

ABREVIACIONES Y DEFINICIONES

Escama de PET (Flakes).- Hojuela o pequefia lamina proveniente de botellas

PET trituradas.

Solucion quimica.- Mezcla de agua con pH y aditivos quimicos controlados.

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES RESPONSABLE DESCRIPCION
Verificar condiciones | Supervisor de | Ver ficha técnica de especificaciones o
de maquina proceso condiciones de proceso.
Alimentacién de | Supervisor de | Las escamas son transportadas desde la doble
escamas al reactor procesos centrifuga hasta el Reactor 420.
Separacion de escamas | Supervisor de | Mediante la solucién quimica (NS7) se separa
por flotacion. proceso el PET Y PE por densidad y flotacion.
Un vez que el recipiente que contiene el
o _ descarte producto del proceso de separacion
Eliminacion de C_)per_ano de | (criba 440) el operario retirara el mismo para
descartes limpieza su disposicion final.
El supervisor de produccion en turno se
) encargara de revisar y verificar que todos los
Autocontrol del | Supervisor de | procesos se cumplan a cabalidad y sobre todo
proceso procesos que los operarios depositen en su lugar

correspondiente los materiales retirados.

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO

AMBIENTE
e Casco
e Guantes
MEDIDAS DE e  Zapatos punta de acero
SEGURIDAD (El personal e Overol
debe utilizar en todo momento e Botas de caucho
los EPP) e Traje impermeable (en condiciones de lluvia)
SALUD OCUPACIONAL e  Cumplir el programa de fumigacion de control de
plagas.
e  Cumplir el programa de vacunacién de ingreso del
personal.
e Disposicion de residuos
MEDIDAS e Medidas preventivas de contaminacion de suelos y
AMBIENTALES aguas de la zona.

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

Anexo: Configuracion o condiciones de maquina.

DESCARGA DEL TANQUE DE LA 5EPAR. (MAV430.2)

S5G16:Q6 : SP-Tanque de Separacion M e

=)

L5L430.1- Nivel Minima Bypass por Mantenimienta
Tiempo de Alta Yelocidad de Reinicio

Velocidad de Reinicio

SEPARACION TANQUE - BOMBA ADITIVO (EC450.1)

;‘j

o

=

Modo Bombeo ’W
Tiempa Requerido Bombeo Modo Semiautomético ’— sec
Tiempo Actual Bombeo Moda Semiautomatico ’— seo
Tiempo Pausa Requernido (1= Siempre Ahierts) ’Wsec
Tiempo Pausa Actual ’W sec
Tiempa Aberurs/Cierre Requendo (0 = siempre apagada) ’—SU sec
Nimero De Ciclos Requeridos (0 = siempre apagada) ’—1 N

XCIX
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INSTRUCTIVO SELECTOR OPTICO ITPS-07
Edicion 1: 05/04/2014
Aprobado por:

OBJETIVO
Eliminar las impurezas y PET de color, transfiriendo las escamas buenas hasta la

estacion de embolsado.
ALCANCE

Cubre desde la transferencia de las escamas secas, hasta la transferencia de las

escamas buenas al area de embolsado.

ABREVIACIONES Y DEFINICIONES
Escama de PET (Flakes).- Hojuela proveniente de botellas PET trituradas.

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES RESPONSABLE DESCRIPCION

Verificar condiciones | Supervisor de proceso | Ver ficha técnica de especificaciones o

de maquina condiciones de proceso.

Ver el estado del bols6n con escama
contaminada de colores y materiales ajenos
Verificar proceso 854 Operario de limpieza L

al lote de produccién, si esta lleno sacarlo

para su disposicion final.

El supervisor de producciéon en turno se

encargard de revisar y verificar que todos

Autocontrol del | Supervisor de .
los procesos se cumplan a cabalidad y sobre

proceso procesos . .
todo que los operarios depositen en su lugar

correspondiente los materiales retirados.
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MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO

AMBIENTE
MEDIDAS DE e Guantes
SEGURIDAD (El personal e  Zapatos punta de acero
debe utilizar en todo momento e Overol
los EPP) e Traje impermeable (en condiciones de lluvia)

SALUD OCUPACIONAL Cumplir el programa de fumigacion de control de plagas.
Cumplir el programa de vacunacion de ingreso del personal.

MEDIDAS AMBIENTALES | Disposicion de residuos
Medidas preventivas de contaminacion de suelos y aguas de

la zona.

Anexo: Configuracion o condiciones de maquina.

5G24: Q7 © Zona de Planta - Ciclo de Parada -|

Q7 TIEMPI CICLO DE PARADA

Cl




Qe l‘: ypet MANUAL DE CALIDAD “SOREMA”

oy

INSTRUCTIVO EMPACADO FINAL ITPS-08
Edicion 1: 05/04/2014
Aprobado por:

OBJETIVO
Llenar en forma uniforme el producto terminado, determinando el peso y tipo de

empague requerido por el cliente.

ALCANCE
Cubre desde el llenado de los big bags hasta su almacenamiento.

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES RESPONSABLE DESCRIPCION

Llenado de big bags Operario Erema Verificar que los big bags se llenen de manera
continua y del peso requerido por el cliente,

Tomar muestra Operario Erema Tomar una parte de escama, identificando el
lote de produccién para su respectivo analisis

de calidad por parte de laboratorio.

Retirar y pesar big bag | Operario Erema Una vez lleno el big bag retirarlo con ayuda
de un montacargas eléctrico y pesarlo, bajo

especificaciones del cliente.

Almacenar  producto | Operario Erema Depositar los big bags con producto
terminado terminado (escama) para su disposicidn final.

MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO

AMBIENTE

MEDIDAS DE SEGURIDAD | Guantes
(El personal debe utilizar en | Zapatos punta de acero

todo momento los EPP) Overol
Traje impermeable (en condiciones de lluvia)

SALUD OCUPACIONAL Cumplir el programa de fumigacién de control de plagas.
Cumplir el programa de vacunacién de ingreso del personal.

MEDIDAS AMBIENTALES Disposicidn de residuos

Cll
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INSTRUCTIVO PRELAVADO CALIENTE ITPS-09
Edicion 1: 14/04/2014
Aprobado por:

OBJETIVO
Eliminar los contaminantes de las botellas (arena, vidrios, tapas, etiquetas),
asegurando que la solucion quimica llegue a toda la superficie del envase, para

iniciar el proceso de destruccion del papel.

ALCANCE
Cubre desde la alimentacién de las botellas a la banda 48 hasta el clasificador
optico. (Titech).

ABREVIACIONES Y DEFINICIONES
Solucion quimica.- Mezcla de agua con pH y aditivos quimicos controlados
DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES RESPONSABLE DESCRIPCION
Alimentar botellas | Supervisor procesos Mantener cargada la banda 48, con un flujo
enteras al tromel. continuo regulado para evitar taponamiento

en la entrada del tromel 50.

e Ajustar la bomba de dosificacion
de sosa caustica y antiespumante
de acuerdo a las condiciones de
maquina.

e Controlar que el flujo de los
quimicos esté en funcionamiento.

e  Medir concentracion de la solucion
tres veces por turno de acuerdo al
método  establecido  por el
laboratorio.

e Mantener la concentracion de la
sosa caustica en la solucién de

Prelavar con solucion | Supervisor procesos prelavado 2 y méaximo 2.5% y

quimica caliente. registrarlos en el formato.
Laboratorio de e Verificar que la salida del tornillo
calidad 56 sea Gnicamente de

contaminacion sélida.

e Verificar que la temperatura del
agua del tanque 60 sea de 70 °C
para su recirculacion, si es menor a
60 °C verificar entradas de agua y
vapor y que no se estén desviando
al tornillo por taponamiento de la
criba.

Clii
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Separar la solucion de | Supervisor procesos donde la criba vibratoria 70

prelavado, las tapas y
las etiquetas de las
botellas.

e Mantener un flujo continuo de
botellas en la salida del tromel,

separara la solucién quimica, tapas
y etiquetas.

e Transferir las botellas hasta la cinta
del clasificador 6ptico por medio
de la banda 80.

Elaborado por: Auquilla Lépez Paulo

MEDIDAS DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO

AMBIENTE
MEDIDAS DE | Casco
SEGURIDAD (El personal | Guantes
debe utilizar en todo momento | Zapatos punta de acero
los EPP) Overol

Botas de caucho
Traje impermeable (en condiciones de lluvia)

SALUD OCUPACIONAL

Cumplir el programa de fumigacién de control de plagas.
Cumplir el programa de vacunacién de ingreso del personal.

MEDIDAS AMBIENTALES

Disposicidn de residuos
Medidas preventivas de contaminacion de suelos y aguas de la
Z0ona.

Elaborado por: Auquilla Lopez Paulo
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Anexo 17: Fotografias

Figura 11: Planta de produccion de escama de pet reciclado “SOREMA”

cv



Qe ,:‘_ ypet MANUAL DE CALIDAD “SOREMA?”
5] =ruicanos

-~

Figura 12: Producto final “ESCAMA DE PET RECICLADO”

310 3AGY 2ICAMA

Figura 13: Empacado final en big bag’s de 600 Kg aproximadamente

Cvi
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Figura 14: Planificacion del proyecto 1SO
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Figura 15: Socializacion del proyecto I1SO
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