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PROLOGO

El presente trabajo se ha realizado con el animo de apoyar a la industria
nacional respondiendo a sus necesidades especificas, para lo cual se ha
desarrollado un Nuevo Sistema de Gestién sustentada en la filosofia de la
Calidad Total y del Aseguramiento de la Calidad cuyo alcance abarca las

siguientes fases:

Formacién
Diagndstico - Planeacion

Implementacién

Teniendo en cuenta las fases antes mencionadas, se desarrolla cada

capitulo como sigue:

En el Capitulo 1, de este trabajo, se cubren aspectos generales de la



empresa, su organizacion, proceso productivo, materia prima y recursos,
procesos tecnoldgicos, productos intermedios y fihales, clientes internos y
externos. Igualmente se indica los problemas actuales de calidad que se
puedan encontrar en la empresa, ya que una vez identificadas las posibles
deficiencias detectadas, se tomaran Iés medidas necesarias para ajustar el

sistema de calidad frente a las no conformidades detectadas.

En el Capitulo 2 se hace un Diagnéstico de la empresa a partir de cuatro
elementos de evaluacién: Costos de la Baja Calidad, Posicion en el
mercado, Cultura de la Calidad en la Organizacién y Operacién del Sistema

de Calidad en la compafiia.

A partir del diagndstico anterior se definen los objetivos y plan de actividades
para la implementacién y mejoramiento de los elementos del sistema de
calidad y la elaboracién del presupuesto (humano, econémico y técnico)

necesario para la ejecucién en la empresa.

En el Capitulo 3, se daran las definiciones del plan de gestién de calidad a

emplear en el sistema de calidad de la empresa, asi como se definira el

modelo a usar en la empresa.

En el capitulo 4 , se hace un andlisis de los principales provocadores de

fallas internas en los procesos productivos. Se hace también una descripcion



de los factores de fallas en soldadura, asi como también, un listado de las
fallas mas comunes que se producen, sus posibles causas y medidas a

tomar para solucionarlo

En el punto siguiente (Capitulo 5) con base en los resultados de la etapa de
Diagnostico-Planeacién y teniendo como apoyo la asesoria del realizador del
presente trabajo, la empresa desarrollard las actividades planificadas
utilizando una metodologia ya aprobada que incluird la participaciéon activa

mediante grupos de trabajo claves en la empresa (plan piloto).

En el punto a continuacion, Capitulo 6, se hace el andlisis de resultados del
plan piloto, con sus respectivos ajustes al sistema, al modelo y a la
documentacién; a su vez se establecera un Plan de Capacitacién para
sensibilfzar, capacitar y desarrollar habilidades que faciliten la planeacion e
implementacién de Sistemas de Aseguramiento de Calidad en la empresa,
acorde con las exigencias internacionales como factor clave de productividad

y competitividad.

Finalmente se acompaifian las conclusiones y recomendaciones a las que se

ha arribado.



INTRODUCCION

En el mercado competitivo actual, las compariias industriales deben
establecer y mantener Sistemas de Gestion de Calidad Total (Total Quality

Management System TQM), para cumplir importantes objetivos:

> Asegurar la adecuacion de los productos proporcionados por la
organizacion.

> Obtener la confianza de los clientes (existentes o futuros).

» Cumplir normas Gubernamentales o Administrativas de sus

respectivos mercados.

Muchas compafiias industriales nacionales e internacionales acaban de
pasar, estan pasando o pasaran en el futuro préximo por el procedimiento de
Certificacion ISO-900X como un primer paso para implementar TQM en sus
organizaciones. Frecuentemente, este proceso se realiza manualmente,

contratando servicios de consultoria externa para definir e implementar el



Sistema de Calidad. Mas tarde, la comparnia debe mantener el Sistema de
Gestion de Calidad (Quality Management System QMS), controlar la calidad
de la documentacidn relacionada, valorar continuamente el estado del
sistema, permitir a sus usuarios introducir sugerencias 0 modificaciones para
mejorar la funcionalidad del sistema y, para controlar este proceso, pasar

sucesivas revisiones de auditorias internas y externas.

Ademas de los requisitos anteriores, la mayoria de las organizaciones estan
explorando actualmente métodos y tecnologias de Reingenieria de Procesos
de Negocio (Business Process Re-engineering o BPR), como una forma de
mejorar su competitividad. Desafortunadamente muchos proyectos BPR
fracasan debido a los altos costes y dificultades para obtener informacion
precisa sobre los procesos, y en los cambios de procesos por la resistencia

de la organizacion.

Propasitos del proyecto

Elaborar una aplicacion desarrollada que soporte a la organizacion IMSA en

las siguientes areas:

> Definicién del QMS méas apropiado para su organizacion, obtenido de
su caracterizacién (descripcion del Dominio- Diagnostico) y la

representacion de las normas y estandares considerados. Generacion



de los Manuales de Calidad y documentos relacionados, y definicion
de los procesos de calidad.

> Implementacion del QMS. Gestibn de todos los documentos
relacionados con procesos y calidad.

> Integracién con las aplicaciones de Control de Procesos y Calidad, y
las aplicaciones corporativas existentes. Formacion del personal.
Recopilacién y tratamiento de las sugerencias del personal para
mejorar el QMS.

> Implementacién y valoracién del area piloto.



1.1.

CAPITULO |

GENERALIDADES

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

El origen de IMSA; Contraﬂstas Generales se remonta a 1977, aic en.
que, el entonces joven ingeniero Amancio Diaz Oré, resolvio
emprender la valerosa, ardua y dificultosa tarea, de formar una
empresa contratista, especializada inicialmente en el campo de la
Siderurgia. Es en las ramas de la ingenieria mecanica y minera, donde
Amancio Diaz Oré habia orientado su vocacion y habia acumulado
experiencia profesional y académica, convencido de la importancia de .

la Siderurgia en el crecimiento, progreso y desarrollo del Peru.

Desde su inauguraciébn la planta ha podido responder a los
requerimientos crecientes del mercado Nacional. Para ello la planta
ha sido objeto de continuos planes de expansion y modernizacion, que

han elevado su Capacidad de produccion.



IMSA, INSTALACIONES Y MANTENIMIENTO S.A. Contratistas
Generales, constituida hace mas de 20 afios, provee a la Industria
Peruana el mas alto servicio de ingenieria. Se ha mantenido la politica
de hacer un continuo seguimiento del producto siendo su calidad y
tecnologia reconocidas a nivel nacional e internacional. Hoy en dia
son uno de los mas destacados especialistas en obras
electromecanicas, contando con una amplia maestranza equipada y
con un calificado equipo de ingenieros proyectistas dispuestos a
proporcionar un servicio completo en Disefio, Fabricacion y Montaje
en los Sectores de Mineria, Energia, Pesqueria, y en las Industrias de
Petroleo, Cemento, Comunicaciones, Quimica, Alimentos vy

Agroindustria, Textil, Siderurgica y otras.



1.2.

ORGANIZACION DE LA EMPRESA

ORGANIGRAMA GENERAL

INSTALACIONES Y MANTENIMIENTO S.A.

CONTRATISTAS GENERALES

PRESIDENCIA EJECUTIVA

GERENCIA GENERAL

ASESOR LEGAL

! ASESOR TRIBUTARIO
i ASESOR FINANCIERO

|

1

VENTAS

GERENCIA
ADMINISTRATIVA/ GERENCIA TECNICA OGF[’EE".-ZRRI‘EE&@N%ES
FINANCIERA
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD!
SISTEMAS CONTROL DE CALIDAD SUPERINTENDENCIA DE OBRAY
< ' DEPARTAMENTO DE OBRAS
ADMINISTRAGION CONTABILIDAD TESORERIA DIBUJO DISENO PROYECTO ELECTROMECANICAS OBRAS CIVILES
PRODUCCION MONTAJE)

LoGisTicA | | PERSONAL ALMACEN CA PRESUPUESTO VALORIZACIONE% SUPERVISION SUPERVISION SUPERVISION
LOGISTICA PERSONAL PERSONAL DE PERSONAL
DE OBRA OBRERO MONTAJE OBRERO

—

COMPRAS ALMACEN

Figura 1.1: Organigrama general de IMSA




1.3.
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DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

A través de los afios IMSA ha desarrollado su propia tecnologia en los
distintos campos de la lngenierl'a, en el manejo y la administracion de
proyectos integrales, disefio y desarrollo de sistemas y procesos que
requierah una ingenieria mas elaborada o inédita, en procesos
constructivos (inoxidables, tanques y recipientes a presién), y en
montajes especializadqs, movimiento y manipuleo de equipos

pesados.

El proceso productivo de las fabricaciones comienza en el

Departamento Técnico.

El Departamento Técnico esta formado por los departamentos de
Aseguramiento/ Control de Calidad, Disefio, Dibujo y Proyecto. (Ver

1.2 Organigrama de la Empresa).

Para la elaboracién de la oferta’ es el Dpto. de Proyecto el encargado
de realizar las \visitas para recabar informacién tecnica
complementaria del proyecto (topografia, area del terreno, rutas de

transporte, etc.).

Con la informacién recabada y la proporcionada por el cliente, en el
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Dpto. de Disefio un grupo de ingenieros aplica su experieﬁcia y busca
innovaciones tecnolégicas con las que luego atendera las
necesidades del cliente teniendo en cuenta los requerimientos
exactos para cada tipo de industria (en algunos casos se busca
también la informacidn que se requiera —Investigacién (Aseguramiento
de Calidad)). El resultado de este trabajo se refleja en una primera
etapa eh la Ingenieria Béasica® del Proyecto, la misma que servira de
base para la realizacion de los metrados generales y el presupuesto

correspondiente (Dpto. de Proyecto).

‘Una vez ganado el Concurso el Dpto. de Disefio realiza la Ingenieria
de Detalle®, la misma que permitira al Dpto. de Operaciones realizar
un metrado mas detallado para poder llenar la Solicitud de Adquisicion

(requerimientos)”.

El Dpto. de Dibujo es el que recibe los borradores del Dpto. de Disefio
tanto de la Ingenieria Basica como de la Ingenieria de Detalle y los
plasma en los Planos de Fabricacién y de Montaje, los mismos que

son la base de trabajo del Departamento de Operaciones.

1 Oferta es el documento presentado al cliente previa invitacién para participar en una Licitacién.

2 Ingenieria Bésica es la realizacién de los célculos que permitiran obtener las cantidades de los
elementos a usar, sus especificaciones técnicas y los esquemas correspondientes a groso modo, para
efectos de realizar un presupuesto aproximado.

3 La Ingenieria de Detalle se desarrolla a partir de la Ingenieria Basica, y es la realizacién de los
célculos de modo mas detallado, los mismos que permiten obtener las especificaciones técnicas de
todos los elementos a usar y'd su vez elaborar fos Planios de Detalle.

4 En la Solicitud de Adquisicién se consignan los requerimientos para la realizacion del proyecto tales
como materiales, herramientas y equipos.



12

El Departamento de Operaciones ~estd formado por los
departamentos de Produccién, Obras Electromecdnicas y Obras

Civiles. (Ver 1.2 Organigrama de la Empresa).

Los departamentos de Produccion y de Obras (Montaje) recepcionan
la informacién técnica del proyecto (planos, metrados, etc.) y a
continuaciéon proceden a realizar el Planeamiento de Operaciones
(Metrado General y Plan de Trabéjo), es decir se realiza un metrado
mas detallado (materiales principales y Coﬁsumibleé), teniendo en
cuenta que el proyecto se ha de dividir por partidas y prioridades de
entrega a montaje. En el plan de trabajo se establece el tiempo de
ejecucion (cronograma de actividades tentativo), asi como el
Diagrama de Operaciones® y la Implementacién de Grupos de

Trabajo.

El resultado de este planeamiento se plasma en los requerimientos
tanto de materiales como de personal, los mismos que se solicitan por
medio de la Solicitud de Adquisicion. Esta Solicitud de Adquisicion
pasa a-Almacén y Dpto. de Personal. Almacén verifica los materiales
que hay en stock respecto del pedido y emite un Saldo que indica la
cantidad de materiales que han de ser comprados por Logistica,

mientras que el Dpto. de Personal realiza acciones para que tanto

5 Diagrama de Operaciones consiste en dividir el trabajo en partidas similares (trabajar en serie,
especializar, uso de especialistas).
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Produccién como Montaje cuenten con el personal necesario durante

la realizacion de sus actividades.

El proceso de fabricacidbn comienza con la llegada de la materia prima
a taller, previa solicitud, donde el responsable lo recepciona y coloca

en los lugares previstos.

Para la fabricacion se dispone de una maestranza con personal
altamente calificado y equipos de gran capacidad para efectuar
trabajos de envergadura en los talleres. Cuando la fabricacién es
necesaria de hacer en obra, se cuenta con un amplio stock de

herramientas, equipos y maquinarias portéatiles especializadas.

EJEMPLO: FABRICACION DE UNA VIROLA

Para la fabricacion de una virola se utilizan planchas de acero que se
cortan por oxicorte (previo trazado) a las dimensiones adecuadas en.

funcion del modelo a fabricar.

A las planchas cortadas se les realiza la preparacion del bisel a ambos
lados. Y seguidamente se realiza el preformado de cada pafio
(extremo), para posteriormente preparar la junta segun detalle y asi

realizar la soldadura de empalme.
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La soldadura de empalme requiere de soldadores calificados, los
mismos que han de realizar el precalentam.ien.to de la plancha a una
temperatura de 100°C en cada cordon de 6” a cada lado de la junta,
seguidamente ejecutar el primer pase y asi dejar enfriar lentamente
para luego cubrirla con asbesto. A continuacién se realiza el Ensayo
de Tintes Penetrantes (para 6 pases), y dependiendo del resultado de
este ensayo se procede o no a corregir las respectivas fallas y asi
realizar los sucesivos pases (2°, 3°...8°). En esta situacion se
procede a rolar cada virola A, B, C y realizar el respectivo cordén de
cierre. Finalmente se  arma la virola (posicionamiento sobre
posicionadores o rodillos, armado usando cufas, templadores y

arriostres y ejecucion de cordones de soldadura).

Posteriormente dependiendo del Cédigo o Norma aplicable los
cordones soldados son evaluados con un examen de rayos X. Estas
prugbas se realizan en presencia de un supervisor quien verifica la

correcta realizacion de las operaciones de soldeo.

Para las operaciones de montaje se cuenta con una variedad de
equipos y herramientas especializadas asi como los recursos
humanos para la ejecucion de maniobras y montaje de equipos

sofisticados y maquinaria pesada.
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Y para la realizacion del mantenimiento se cuenta con los recursos y
el personal capacitado para brindar servicios de mantenimiento y
reparacion electromecanica sean estos de emergencia, de rutina o en
paradas programadas de planta, permitiendo a cada industria ahorros

significativos de mantenimiento y optimizacion de sus costos

operativos.
ﬂ Cordon de soldadura
A
A & B C @ 3200 mm
A 4

Figura 1.2: Esquema del armado de una virola

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION

A continuacion, los procesos llevados a cabo en la atencion de un
servicio, en este casc Fabricacién de 01 Virola se documentan a
través de las actividades y su secuencia, que se define a través de un

flujograma. Ver Anexo 1



16

1.4. RECURSOS Y/O MATERIA PRIMA REQUERIDA

Instalaciones y Mantenimiento S.A., IMSA, requiere de los siguientes

recursos y/o materia prima dependiendo del trabajo a realizar:

Cuadro 1.1: Lista de recursos y/o materia prima tipicos.

IMSA cuenta para la ejecucion de alguna obra tipica con los siguientes recursos

| Planchas

17" x5%x20%, 1% x5%x20°, 1% x5%x207,2" x5 x20

, X 4x 8, 1/ X 4x 87,
ASTM A-569 5M16"x4"x8", 3/8°x4"x8", %" x4 x8,1"x4"x8"
ASTM A-283 Grado C Estructural 3/16"x4'x 10", ¥&" x 5'x 20,

5/16" x 6'x 20", 3/8" x 5% 207, ¥ “x 5°x 20", 5/8” x 5'x 20", %" x 5'x 20°,

Acero inoxidable 304 -28 1/16"x4'x 8", 1/8"x4'x 8, 3/16"x4'x 8",
Ya'x4'x8", 3/8x4'x8

Galvanizadas ASTM A-526 1/40" x 4x 8", 1/32" x4x 8~

Estriadas 1/8" x3x 8", 3/16" x4'x 8", 1/4" x4'x 8"

. Electrodos

LE 7018 -W, RG - 45, RG - 60, RG - 65, E 308 - 15, E 347 - 15, E 308 - 16, |

E 6010, E 6011, E 7010 - A1, E 7010 - G, E 6012, E 6013, E 7024, E
6027, E 7016, E 7018, E 9016 - B3, E 8018 -G, E 11018 -G, E 10018 -G,

E 347 - 16, E308L- 16, E316-16, E 316L - 16, E 309L - 16
@ (mm): 1.6, 20, 25 3.15,3.25,4.0,5.0,6.3

- Angulo-

ASTM A-36 3/16"x2x207, ¥a"x2" x 20", ¥4" x 3" x 207, 5/16" x 3" x 20",
5/16"x 4" x 207, 318" x 4" x 20", 3/8'x 6" x 20", %" x 4" x 20~ '

Tubo

'SCH40 % @x20,% @ x20°, " @x20°, 1% &Fx 207, 1 % @x 20",

Negro STD %~ @x 207, 3/8" @x 207, 2" @ x20", 3% & x20,1" & x 20,
1% " @x20°, 1% &x207,27Bx20°,2%" @x20,3" @x20, 4D x20

2" Px20°,3"Dx20,4 Fx20°,5 T x20°

SCH 801" x 207, 34" x 207, 1"@x 207, 2 2" x 207, 4’Dx 20°, 6" x 20°
Galvanizado 32" @ x 207, 12" @ x 20", 114" @ x 207, 2"F x 207

Acero inoxidable 34" @ x 20", 1" x 20", 2’0 x 20", 2 ¥5"B x 207

Viga H

ASTM A-36 WF 4" x 131bx 20", 6" x 151b x 20", 8" x 24 Ib x 20",
10" x331bx 20°

Viga |

ASTMA-361 4" x7.71bx20°,5"x101bx 20", 6" x 12.5 b x 20",
8" x 18.40 1b x 20"

Canal U

ASTM A-36 2"x2.591bx20°, 3"x4.101bx 20", 4’ x5.40 Ibx 207,
8" x8.201bx 20", 8" x11.501bx 20", 10" x 15.30 b x 20°

Platina

ASTMA-36 Ya"x%"x20", ¥a”x1%"x20", ¥a"x 2" x20’,
2" x2%"x20™ %" x3 V" x20°, %" x4 x 200

' Barras lisds

| ASTM A-36 3/8"x 207, ¥&"x 207, %" x 207, 7/8" x 207, 1" x 207,

1% x20°, 1% x207, 2" x20°

Barras calibradas

Redondos ISO h 11 3/M6"Q x 207, ¥4 "D x 207, 3/8"J x 207, 2 "D x 207,
5/8" x 20", 3/4"8 x 207, 1" x 20", 1 Y&’ x 20°
Cuadrados 1ISO h 11 3/8”" x 3/8" x 20", 5/8”" x 5/8” x 20’

Barras corrugadas

ASTM 615 - 84a Grado 60 3/8” x 30", ¥2” x 30", 5/8” x 30", %" x 307,
1" x 307, 13/8"x30°

‘Tee

ASTMA-368 M8 x¥% x %, /8" X " x 1" & x 1 V& x 1V,
18" x 1 x 1%, 36" x1 W x 1%, W x2x2

Cuadrado

ASTM A-36 Ya"x ¥a", %" x3", 718" x 718", 1"x 1’

Eje de acero

SAE- 1020 -1 W4'Q, 170, 3" &

SAE-1045-7/8" &, 1"D, 1 %'D, 2" 8,2 V4D, 22D, 3" &
VCL1401 %0, 1%0,2° 320, 4 2

Inoxidable 304 4'Q, 518" &, 'S, 1" S, 1V, 1%'D

Eje de bronce

STD 3/8" @, 1" &, 2 %D, 2374 @, 3" &
SAE-40-1"Q,1%"Y,6"J

SAE-62-2"0, 4 <

SAE-64—-11"0,2%"8,2% "2, 2343, 3%'0, 5" 0

Rodamientos

De bolas 607 27, 609 27, 626 2Z, 627 Z, 629 2Z, 6002 2Z, 6008 2 RS,
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6201 27, 6202 2Z, 6203 Z, 6203 2Z, 6210 27
De bolas contacto angular 7211 B, 7305 B, 3212
Radial de bolas 6204, 6204 2Z, 6205 27, 6311, 6312

| SKF 22209 CKJ, 22213 CKJ, 22218 CKJ, 22220 CKJ / W33

Oscilante de rodilio 22215 HL, 22314 HL
Axial de bolas 51205, 51206

Fierro STD 1" &, 2" &, 4" &

Brida 'De cuello SCH 40 1%'0, 2" @, 6" &, 6 %W'S
Fierro STD %@ x 90°, 1"@x 90°, 1 ¥4 @ x 90° 1 %"T x 90 °, 3D x 90 ©
Fierro Galvanizado 1"@x45°, 1" @x90°, 1 %" & x 90 °, 2°@ x 90 °,
Codo 2 1PBX 459 2V B x 9009 3 BX90° 4" O x 45°

SCH 40 1¥2'0x45° 1% x90° 2%'Ix45°
PVC liviano 4’ x45° 4" & x90°

.PVC SAP V2’ x90° 2@ x90° 2% &x90° 4'Ix80°

Unién Universal

Fierro 4" @, 1", 1% 3,27 S
Fierro galvanizado 14’0, 3/8°0, V2" O, 4'0, 1 %0, 2" &, 3" &

 Unién Simple

FierroWW' &, %" 3,17 0,3 3,4 &
Fierro galvanizado ¥2"J, 34’0, 112" &, 2’0, 22’5, 3" &, 4" O
PVCSAP1" D, 270, 4 QD

' Valvulas

Compuerta de fierro 2" x 150Ibs, 6" x 150lbs

Compuerta de bronce %" x 2001lbs, %" x 1501bs, %™ x 100ibs,

%" x 150Ibs, 1" x 125lbs, 2" x 150lbs, 3" x 150lbs, 4" x 300lbs

Check horizontal 2" x 125lbs, 4" x 150lbs, 6" x 150 lbs

a' x. 200lbs, 2" x 150Ibs, 3" x 100ibs.

Check horizontal 2" x 1251bs, 4” x 150lbs, 6" x 150 Ibs

2" x 200lbs, 2" x 150lbs, 34" x 1001ibs

Check vertical 2" x 125Ibs, 5" x 150lbs, 6" x 150 lbs

Mariposa 3" x 150lbs, 5" x 150lbs, 6" x 150 Ibs

De bola %" x 125Ibs, 3/8” x 150lbs, %" x 100 Ibs, 34" x 150lbs, 1" x 200lbs

Perno

Hexagonal de fierro ¥4 “@x 34", ¥4 “Ox 4", 51160 x 2", 3/8'Sx 3,
38 “BIx3 Ve, 3D x5, DT x6", TNE'Dx2", V&I, Ve "Tx 1%, |
VI x1V%, WO xbE, WD x6" 580 x 1", 5/8'G x 112", 5/8*D x 13",
5/8° B x 2" 5/8' T x2 V", 518D x4, 3H"Bx 1YW, %'Dx1¥, 'S x2V,

H'Dx 3, T8 Dx2W

Tuerca

Hexagonal de fierro Y “Q, 516 |, 3/8°Q, 7116°Q, V2 “Q, /8D, %O,
718", 1“3, 1 'S, 1 %'QD, 2°D

Hexagonal galvanizada V4", 3/8 “Q, &', 5/8C, %4 D, 1'S, 1 W'D
Hexagonal de bronce 3/16"QJ, ¥4'Q, 3/18°Q , V20, 5/8* 4, 1°C, 1 W4’
Cuadrada de fierro 5/32°Q, 3/16'0 , Va'D, 5 /167D

Arandela

Plana de fierro 5/32" @, 216" &, 4" &, 518" &, 3/8” &, 716" &, V2" &,

DTS D, DAE SN DT

Plana galvanizada 3/16" &, V4" &, 3/8" &, &' &, 5/8" &, %" &, 1" O,
1" O

Piana de bronce 5/32" &, 3/16" &, 318" &, 2" &, 5/8" &

Plana de presion de fierro V4" &, 5/16 &, 3/8” &, V2" &, 5/8" &,

W o1 1% S,138 3,170,270

Tornillo

Fierro 1/8‘@ x.1 %", 5/132°G x 17, 3/16°T x 17
Fierro galvanizado 1/8'Q@ x 3/8", 4@ x 17, V&S x 1’
Acero inoxidable 1/8°@ x 14", 3/16°Q x 5/8”

Gas

Oxigeno, Argan, Acetdégeno, Acetileno, Propano

Discos

Desbaste 7" x 3/16" x 7/8", 7" x ¥4" x 7/8", 6" x ¥a" x 7/8’
Desbaste inoxidable 5”x ¥&" x 7/8", 7" x 1/8" x 1", 7" x ¥a" x 7/8"
Corte 7” X 1/8” x 7/8”, 8’x 1/8" x 1", 14" x 1/8" x 1", 16"x 1/8" x 1"

Piedra de esmeril

"A-24 127x2°x2°, 8 x1"x 1"

A-60 68" x1"x1", 8 x1" x1,12"x2°x2
39C-60 68"x1"x1", 8x1"x 1

' Pinturds

Anticorrosiva, anticorrosiva epoxica, esmalte sintético, latex, esmalte |

epoxica, al agua, acrllica

Lijas

De fierro # 40, 50, 60, 80, 100y 120




1.5. RECURSOS TECNOLOGICOS EMPLEADOS

Instalaciones y mantenimiento S.A., IMSA, emplea

punta en cada una de las areas de la empresa.

Departamento Técnico

El Departamento Técnico cuenta con:

infraestructura/Software

>

v Vv V VYV V VYV VY

Centro de Informacién
Red de Computadoras

Conexién por Linea dedicada a Internet
Computadoras Pentium 133, Pantallas 14"
Plotter AO

Impresoras Laser A3-A4

Scanner para planos

Estaciones Totales

Disefo y Calculo

18

tecnologia de

» SAP 90 Vs. 5.3 : Modelado y célculo de estructuras metalicas.

» Tower Vs. 93 : Modelado y anélisis de estructuras reticulares.

>

Spole Vs. 92 : Calculo de postes tubulares.

» Mathcad 6.0 : Soporte para elaboracion de calculos menores.

Dibujo

» AutoCAD R14 : Elaboracion de planos.
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Departamento de Operaciones
El departamento de Operaciones cuenta con la siguiente tecnologia
en cada uno de sus procesos operativos:
» Cizallas Punzonadoras
Plegadora Neumatica-Mecanica
Roladora,

Taladro Radial Vertical,

>

>

>

> Prensa,
»  Maquinas de Soldar Arco Sumergido,
>  Gata Hidraulica

> Winche Mecanico

Para mayores detalles de las caracteristicas técnicas ver el anexo

5.



1.7.
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PRODUCTOS INTERMEDIOS Y FINALES

Para poder enumerar los productos intermedios y finales que se dan

en un proceso productivo IMSA, primero definiremos ambos

conceptos:

PRODUCTO INTERMEDIO: Resultado de actividades o de procesos
que llega a los clientes intermedios (aquellos que hacen que el
producto o servicio estén disponible para el usuario final). Antes de
definir el producto interno debe identificarse el cliente interno al que el
area esta sirviendo. El producto iﬁterno debe reflejar las necesidades

del cliente interno y ser definido en concordancia con éste.

Por ejemplo, el Dpto. de Produccién emite la Solicitud de Adquisicion-

consignando los requisitos de calidad de los materiales requeridos, la
misma que servird al Dpto. de Logistica para realizar las compras

respectivas.

PRODUCTO FINAL : Resultado de actividades o procesos que llega al
usuario final (aquellos que consumen o utilizan el producto o servicio).
El producto final debe satisfacer las necesidades y expectativas del
usuario final (calidad del producto, oportunidad en la entrega, costo y
precio razonable, calidad en el servicio), para lo cual los requisitos de

calidad tienen que definirse de acuerdo con éste.



22

Por ejemplo, el Dpto. de Produccion fabrica de 01 Virola para

Cementos Norte Pacasmayo.

Dentro del proceso productivo que se lleva a cabo en Instalaciones y
Mantenimiento S.A., IMSA, se pueden encontrar los siguientes

productos:
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1.8. MODELO CLIENTE —PROVEEDOR INTERNO
Se sabe que la decisién de adquirir un producto o servicio la tiene el
Usuario Final, perb el Cliente Intermedio tiene una importancia vital

para la satisfaccion de aquel.

En la organizacibn IMSA se tiene establecida una relacion
transparente entre cliente y proveedor interno, evitando que este
ultimo trate al primero como cliente cautivo, ya que el area proveedora
comprende que debe prestar un servicio equivalente a cualquier
tercero. En ese sentido Instalaciones y Mantenimiento S.A., IMSA,

cuenta con el siguiente modelo cliente-proveedor interno:



MODELO CLIENTE — PROVEEDOR INTERNO
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Figura 1.3: Diagrama ilustrativo del MODELO-CLIENTE PROVEEDOR INTERNO
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PRODUCTOS IMPORTANTES DE LA EMPRESA

Instalaciones y Mantenimiento S.A., IMSA, a lo largo de sus 20 afos
de existencia ha desarrollado los siguientes trabajos en los diversos

sectores en los que se desempena:

CLIENTE : CEMENTOS NORTE PACASMAYO S.A.

PROYECTO:

MONTAJE DE EQUIPOS Y ESTRUCTURAS METALICAS DE LA
NUEVA LINEA DE EMBOLSADO

CARACTERISTICAS TECNICAS

- Montaje de zaranda vibratoria, maquina de embolsar giratoria, faja

- Montaje de winche eléctrico, tolvas, chutes, ductos y transportador sinfin.

- Montaje de elevador de cangilones de 15m y 30 m, faja transportadora de
48" x 80m.

- Montaje de canaletas neumdticas, silo adapter, ductos de 12" &, tuberfas y
valvulas.

- Sopladores BLOWER, ductos de despolvorizacion de 8 a 127 & en
pfanchas de 1/8, filfros, ventilador y véivuia rotativa.

- Estructuras metélicas y soportes para la descarga a granel incluyendo
escaleras metélicas, barandas y soportes.

- Montaje de techo del silo del nivel 0 al nivel 38.

transportadora, aplicador neumético de bolsas, filtro de mangas y cargador
de bolsas tipo BSA-3.

- Peso de equipos y estructuras montado: 220 T.
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s

Montaje de Silos y Fajas

Figura 1.4:
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Montaje de la Ensacadora

Figura 1.5



CLIENTE : SIDERURGIA DEL PERU (SIDER PERU)

PROYECTO: DISENO, FABRICACION Y MONTAJE DEL NUEVO
SISTEMA DE LAVADO DE GASES ACERIA LD

CARACTERISTICAS TECNICAS

- Desarrollo de Ingenieria Béasica y de Detalle, para el disefio y
dimensionamiento de los equipos y componentes.

- Mejoramiento de hermeticidad de compuertas de las chimeneas verticales
de cada convertidor.

- Sistema de Limpieza Neumatica en Chimenea Horizontal mediante la
implementacién de 4 cafionees de aire que trabajaran en las condiciones
actuales de temperatura y gases.

- Lavador Venturi, mejoramiento del disefio de la parte convergente y
garganta como el tramo divergente; incluye el mejoramiento del disefio y
cambio de tuberias, vélvulas de control e instrumentacién adyacentes a
este sistema, asf como la implementacion de ventanas a acceso e
inspeccion correspondientes. "

- Instalacion de un separador de gotas, con el objetivo de mejorar la
eficiencia del conjunto y disminuir las perturbaciones que origina et
desbalanceo del rotor del ventilador.

- Mejoramiento del sistema de bombeo.

- Ductos lado de succion del ventilador, fabricacién y montaje de ductos para
la conduccion de gases limpios desde la instalacién actual hasta la succién
del nuevo ventilador.

- Fabricacién de un nuevo ventilador que comprende: carcasa, eje, rotor,
tuberfas, accesorios para limpieza por agua y eb bastidor principat
incluyendo el concreto armado en este dltimo.

- Chapaletas motorizadas, que regularén el caudal de gases, ademas de
independizar los ventiladores.

- Sistema eléctrico para la alimentacion del ventilador de 450 kW, 4.2 kV

| desde la S.E. 1 de la Planta de Acero.

- Fabricacion de ductos lado descarga del ventilador similares al actual,
incluye juntas flexibles e acero inoxidable.

- Linea de desagte, incluye sello hidraulico y rascador de lodos, canaleta de
drenaje, alimentacién eléctrica para el accionamiento del rascador de lodos.

- Pruebas en vacio y con carga.

29
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s

Lavador Venturi

Figura 1.6
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Figura 1.7: Carcasa del Ventilador



CLIENTE : QUIMPAC S.A.

PROYECTO:

DISENO, FABRICACION Y MONTAJE DE EDIFICIO METALICO DE
19m PARA EL NUEVO SISTEMA DE SECADO DE LA ZONA FOSFATO
BICALCICO

CARACTERISTICAS TECNICAS

- Disefio estructural sismo resistente de edificio de 5 x 15m, con tres niveles
en las cuales se alojardn los siguientes equipos: dos silos de
almacenamiento de 90 T de capacidad, un filtro EIMCO de 15 T y dos filtros
de mangas de 5 T cada uno.

- Fabricacién de columnas y vigas utilizando para ello vigas de W14x30,
W10x22, W8x31, W6x15, VS600x83, para columnas PL 3/8"x250x250.

- Montaje de edificio, silos de almacenamiento, filtro EIMCO, transportador
helicoidal, dos filtros de mangas y un ciclén de 2 T de peso.

Figura 1.8: Edificio Metalico
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CLIENTE : METALPACK

PROYECTO : ]
DISENO, FABRICACION Y MONTAJE DE UNA EDIFICACION
INDUSTRIAL DE 11550 m® Y 360 TON

CARACTERISTICAS TECNICAS

- 03 naves de 30x98 m de longitud con altura de 10 y 12 m basandose en
columnas y vigas tubulares totalmente soldadas.

- 01 nave 35x119 m de longitud con altura de 7.20 m y 10 m con estructura
adicional para puente gria de 12 ton de capacidad, 21 m de luz y 30 m de

recorrido.

Figura 1.9; Edificacion
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CLIENTE : SAKATA INGENIEROS S.A.

PROYECTO:
TELEFONIA RURAL SISTEMA DRMASS, Huancavelica

CARACTERISTICAS TECNICAS

- Disefio, fabricacion y montaje de torres para telecomunicaciones, de
seccion triangular (10.5 y 15 m de alto) y de seccion cuadrada (10 y 15m de
alto).

- Instalacién de equipos: pararrayos, soporte para antenas.

- Ejecucioén del sistema puesta a tierra.

- Peso total de las torres: 60 T.

- Disefio, fabricacion y transporte de 104 gabinetes metalicos fabricados a
partir de planchas galvanizadas de 2 mm de espesor.

- Cimentacién de las torres.

__.._,.<__,___~.m_._,

™
Y pamamer

1

TP 1 -

Figura 1.10: Torres de Comunicacion
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1.10. CLIENTES IMPORTANTES

Instalaciones y Mantenimiento S.A., IMSA, cuenta con una gran
cartera de clientes pertenecientes al Sector Mineria, Energia,
Pesqueria, y a las Industrias de Petrdleo, Cemento, Comunicaciones,
Quimica, Alimentos y Agroindustria, Textil, Siderdrgica y otros. De ahi
que podemos mencionar a:

Sector Mineria

Centromin Peru S.A., Comparfia Minera Arcata S.A., Compania
Minera Alianza S.A. Compania Minera Pativiica, Comparnia Minera

Caylloma.

Energia (Petréleo-Electricidad)

PetroPeru. S.A., Laminadora del Pacifico S.A., Industria Militares del

Perd, Luz del Sur, Edelnor, ElectroPeru.

Industria del Cemento

Cementos Sur S.A., Cementos Lima S.A., Cemento Norte Pacasmayo
S.A., Cemento Andino S.A., Cementos Yura S.A., Compania Boliviana

de Cemento.

Siderurgia
Siderurgia del Pert S.A. (Sider Perti), Laminadora del Pacifico S.A.,

Metalurgia Peruana S.A., Aceros Arequipa S.A.
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Comunicaciones

Sakata Ingenieros S.A., Brown Boveri del Pert S.A., Telefénica del

Pery, Southern Peru Copper Corporation.

Otros varios

Agrotécnica El Progreso, Cerveceria Backus y Johnston S.A.,
Sociedad Cervecera de Trujillo S.A., Compariia Nacional de Cerveza,
Gloria S.A., Hoechst Peruana S.A., Abrasivos S.A., Quimpac S.A,,

Cosapi S.A., Metalpack S.A.

Teniendo en cuenta las ventas IMSA de los ultimos 3 afnos ubicamos

los porcentajes de compra de los diversos sectores productivos.®

VENTAS IMSA

FABRICACION DE
MAQUINARIAS Y

EQUIPOS DE USO
ELABORACION DE GENERAL

PRODUCTOS
4%

OTROS
3%

CONSTRUCCION
1%

SIDERURGIA

25%
FABRICACION DE

PRODUCTOS
MINERALES NO

METALICOS Y METALES

COMUNES (CEMENTO)

66%

Figura 1.11 Porcentaje de ventas IMSA en los 3 Gltimos aiios

6 Fuente: Estado de Cuentas IMSA, afios 1996, 1997 y 1998
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CAPITULO I

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

ELABORACION DE LA LISTA DE CHEQUEO

La Lista de Chequeo se elabora a partir de la aplicacién de los
criterios normalizados que presenta el modelo de aseguramiento de la

calidad ISO2001 aplicable a la empresa.

Ver Anexo 3.4.
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2.2. PROGRAMACION DEL DIAGNOSTICO

Para la realizacion del informe se llevaron a cabo diversas actividades

previas, durante un determinado nimero de dias:

Cuadro 2.1: Programacion de las diversas actividades
para hacer un chequeo completo de la empresa.

PROGRAMACION DEL DIAGNOSTICO

Pto

ACTIVIDADES TIEMPO (DIAS)

FeiegFoin] 2By a{nlie| 17].18]

18

Seleccionar la Norma aplicable.

Preparacion de las encuestas: lista de chequeo (en
base a la Norma 1SO 8001) y otras

Asaciar los distintos capitulos de la Norma 1SO 9001
{caso lista de chequeo) y tdpicos de cada encuesta a
las éreas y personas claves correspondiertes

Corformacién de un programa en que se enfrevistard
area tras area respecto de los puntos de la Norma
1SO 9001. (1)

Realizacion de entrevistas. (2)

Resuttado del diagnéstico (etaboracion del

informe). (3)

(1)
.2

Notas

El nimero de puntos a chequear determina la duracién de cada entrevista, con lo cual se puede obtener un cronograma.
La ténica de la entrevista (fista de chegqueo) corresponde a determinar los elementos que existen para poder cumplir la exigencia de la Norma.

.(3) En el caso de una Empresa que por primera vez realiza el diagnéstico (por lista de chequeo) obtiere por lo general entre 30% y 60% de cumplimiento.

2.3. DESARROLLO DEL DIAGNOSTICO

Para llevar a cabo el diagnostico se procedié en primer lugar a
elaborar las encuestas en base a las Normas ISO 9001 (Lista de
Chequeo) y los textos Andlisis y Planeacién de la Calidad y The Top

5400.

La informaciéon se recopild fundamentaimente mediante entrevistas

directas dirigidas a los grupos objetivos seleccionados.
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A continuacion se procedié a realizar la Evaluacion de Gestidn
Integral, la cual identifica las oportunidades de mejoramiento y las
fortalezas de la organizacion, tomando como marco de referencia los
cuatro elementos indicados en el Texto “Andlisis y Planeacion de la
Calidad” (J. M. Juran- F. M. Gryna):

N
Costos relativos a la calidad,

Posicion en el mercado,

Cultura de la calidad en la organizacion y

N N

Operacién del sistema de calidad’ de la compaiiia,

los cuales en conjunto impactan la gestién integral de una

organizacion.

El resultado del diagnéstico (informe) es un documento donde se
consignan las fortalezas, las opoﬁunidades de mejoramiento, las
conclusiones y finalmente las recomendaciones pertinentes, es el
documento bésico para el disefio e implementacion de la gestidon
integral en la organizacion, ademas se convierte en el parametro de

medida de la evolucién del estado de gestion.

Adicionalmente se genera un plan de accién basico acorde con las

necesidades y realidad organizacional.

7 Se entiende por sistema de Calidad a la estructura organizacional, las responsabilidades, los
procedimientos, procesos y recursos que se requieren para la gestion de calidad.
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Finalmente se realiza el gjuste del sistema a fin de satisfacer al cliente

(externo e interno).

DEFINICIONES BASICAS SOBRE COSTOS RELATIVOS A LA

CALIDAD

El proceso de calidad implica unos Costos Relativos a la Calidad de

dos clases:

» lLos co‘stos de Calidad y aseguramiento externo de la Calidad, que

verifican y dan confianza a los objetivos, vy

» Los costos de No Calidad, que suponen las pérdidas tangibles e

intangibles cuando no se obtiene la Calidad requerida.

Asi los Costos Relativos a la Calidad (CRC) son el resultado de la
suma de los Costes de Calidad (CDC) y los Costes de No Calidad

(CNC).
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Cuadro 2.2: Conceptos claves de costos relativos a la calidad y sus componentes.
Obseérvese que los CRC es resultado de los costos de calidad mas los de no calidad.

Costos de Calidad

Aquellos que empleamos para evitar fallos en

la medida de lo posible, que son de dos |

tipos:

Costos de prevencion, que son los gastos |/

destinados a prevenir fallos.

Ejemplo: Planeacién de la calidad, control de |

procesos, evaluacion de la calidad del}

proveedor, entrenamiento.

Costos de Evaluacion. Gastos destinados a

la verificacion, control y ensayos necesarios

para mantener la Calidad.

Ejemplo: Inspeccién y prueba de materiales y |

servicios, inspeccion y prueba en proceso.

Costos de Ao Calidad

Los que suponen una pérdida de dinero

para la empresa. Hay dos clases:

Costos de Fallos Internos. los que
ocasiona un bien o servicio que no cumple
los requisitos de Calidad y que se detecta
antes de que llegue al destinatario.

Ejemplo: Desperdicios, retrabajos, analisis
de fallas de productos no conformantes,

rebajas.

Costos de Fallos Externos: ocasionados
por un bien o servicio que no cumple los
; requisitos de Calidad cuyo fallo se detecta
| después de entregarlos al destinatario.
| Ejemplo: Costos de garantia, quejas,

| material regresado, concesiones.

El célculo del costo del conjunto de los fallos, anomalias, no
conformidades, es decir de la No Calidad, es un aspecto fundamental
de la gestion de la calidad, pués conduce, por medio de la
implantacion de acciones de mejora de la calidad:
1. controlar y reducir los costos relativos a la calidad.
2. a mantener y desarrollar, en consecuencia la cifra de
Negocios.

El interés de tal politica es restaurar y aumentar los margenes.
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INTERES DE UNA POLITICA DE CALIDAD

% Reduécionde~ |

L gestesy
Costes de T e
la empresa Ganancias Costes de
| potenciales la empresa
ANTES DESPUES

Figura 2.1: El'antes y el después de aplicada una correcta politica de calidad.
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Se nota claramente que el objetivo es incrementar los margenes de ganancia y

reducir los costos en la produccion.

RESULTADO DEL DIAGNOSTICO (INFORME)

a) Criterios para elaborar el informe

Para la realizacion del presente informe se parti6 de una

evaluacion realizada en base a un Programa Aplicativo AENOR, el

mismo que concluyd:

“E| sistema de calidad adoptado no parece asegurar que los

productos fabricados y los servicios realizados, puedan cumplir con

los requisitos de la Norma ISO 9001.

Seria conveniente realizar el diagnostico completo a todo el

sistema para estudiar si es necesario dimensionario de nuevo.
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Puede ser necesaria la asesoria de un experto”.

Asimismo el Programa presentd las siguiente graficas como

resultado de la evaluacién:

EVALUACION

% GRADO POR
IMPLANTAR

84%

% GRADO DE
IMPLANTACION DEL
SISTEMA

16%

Figura 2.2: AENOR: Grado de implantacion de la calidad.

PUNTUACION ALCANZADA EN CADA UNO
DE LOS APARTADOS

7

PUNTUACION

YO ¢ O Nt QR
APARTADOS

A. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

B. SISTEMA DE CALIDAD

C. REVISION DE CONTRATO

D. CONTROL DE DISENO

E. CONTROL DE LA DOCUMENTACION

F. COMPRAS

G. PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE
H. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DE LOS
PRODUCTOS

I. CONTROL DE LOS PROCESOS

J. INSPECCION Y ENSAYO

K. CONTROL DE LOS EQUIPOS DE INSPECCION,
MEDICION Y ENSAYO

L. ESTADO DE INSPECCION Y ENSAYO

M. CONTROL DE LOS PRODUCTOS NO
CONFORMES

N. ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
1. MANIPULACION, ALMACENAJE, EMBALAJE Y
ENTREGA

0. REGISTROS DE LA CALIDAD

P. AUDITORIAS INTERNAS DE LA CALIDAD

Q. FORMACION Y ADIESTRAMIENTO

R. SERVICIO POSTVENTA

S. TECNICAS ESTADISTICAS

Figura 2.3: AENOR. Diversos items evaluados.
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Dado que el Programa ‘A‘plicativo recomendd realizar una
Evaluacién completa, se procedio’ a realizar la evaluacion de la
Gestién Integral tomando como marco de referencia los cuatro
elementos que se indican en el Texto “Analisis y Planeacion de la
Calidad’, péra asi poder definir las fortalezas, las oportunidades de
mejoramiento, las conclusiones y finalmente las recomendaciones

pertinentes.

Propiamente el informe

RESULTADO DEL DIAGNOSTICO DEL SISTEMA DE GESTION
EMPRESARIAL DE LA EMPRESA INSTALACIONES Y

MANTENIMIENTO S.A. (IMSA)

1. ANTECEDENTES
2. OBJETIVO
3. DOCUMENTACION APLICABLE
4. ORIENTACION DE LAS ENCUESTAS
A. Encuesta 1:J
Costos Operativos - Costo Relativos a la Calidad.
B. Encuesta 2:
Posicién en el mercado.

C. Encuesta 3:
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Cultura de la calidad en la organizacion.
D. Encuesta 4:

Operacion del sistema de calidad de la compaiiia.
4. 1. Personas encuestadas
4.2. Interelacion de los resultados

4.3. Proyecto del Nuevo Sistema de Gestion Empresarial

. RESULTADOS DE LAS ENCUESTAS

51 COSTOS OPERATIVOS - COSTOS RELATIVOS A LA
CALIDAD
5.1.1.Costos Operativos del producto / servicio IMSA:
5.1.2.Costos Relativos a la Calidad

5.2 POSICION EN EL MERCADO
5.2.1.Posicidn respecto a la competencia

5.3. CULTURA DE CALIDAD EN LA ORGANIZACION

54. OPERACION DEL SISTEMA DE CALIDAD DE LA
COMPANIA

55  Matriz DAFO -EMPRESA IMSA —

. PROPUESTA DE ACCIONES CORRECTIVAS

. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

. ANEXOS

8.1. Modelo de encuestas
8.1.1. Encuesta N°1
8.1.2. Encuesta N°2

8.1.3. Encuesta N°3



8.1.4. Encuesta N°4
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RESULTADO DEL DIAGNOSTICO DEL SISTEMA DE GESTION
EMPRESARIAL DE LA EMPRESA INSTALACIONES Y
MANTENIMIENTO S.A. (IMSA)

1.

ANTECEDENTES

En la segunda quincena del mes de Enero/99 se elaboraron las
encuestas bajo las cuales se levantaria la informacion inicial
para empezar el Proyecto del Nuevo Sistema de Gestion
Empresarial para la Empresa IMSA. Dichas encuestas fueron
realizadas en el mismo periodo y los resultados se obtuvieron la
primera semana del mes de Febrero/99. Una vez obtenidos los
resultados se procedid a realizar la Evaluacion de Gestion

Integral de IMSA.

En el presente Informe se presentan los resultados del analisis

de cuatro (04) tipos de encuestas.

OBJETIVO

El presente Informe tiene por objeto sentar las bases sobre las
cuales se elaborara el Proyecto del Nuevo Sistema de Gestion
Empresarial para la Empresa IMSA, por otro lado, el presente
documento permitira establecer con claridad la situacion o perfil
actual de la empresa respecto de los cuatro (04) elementos de

evaluacién tomados en cuenta para la realizacion de las
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encuestas.

DOCUMENTACION APLICABLE

3.1.Norma NTP ISO 8402.

3.2.Norma NTP ISO 9001.

3.3. Texto “Anélisis y Planeacion de la Calidad” (autores: J. M. Juran
y F. M. Gryna).

3.4.Texto “The Top 5400 * (The Peru Report).

ORIENTACION DE LAS ENCUESTAS

El disefio de las encuestas elaboradas y empleadas para el
levantamiento de informacidn toma en cuenta los siguientes
factores de evaluacion teniendo en cuenta cada tipo de

encuesta.

A. Encuesta1t:
Costos Operativos - Costo.Relat'wos a la Calidad.
La encuesta 1 permite identificar los costos para llevar a
cabo las distintas funciones — desarrollo del producto,
personal, produccién, etc. y a su vez los costos relativos a
la calidad, que hasta 1950 se encontraban dispersos entre

las distintas partidas, en especial la de “costos generales”.
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Los costos relativos a la calidad son los costos en que se
incurre al tener baja calidad. Esta componente de
evaluacién resultaréd importante para la reduccion de

costos.

Teniendo en cuenta que IMSA es una empresa
manufacturera se espera que los costos operativos estén

repartidos de la siguiente forma®:

Costo de investigacion y disefio 5%

Costo de materiales 50%
Costo de mano de obra y equipo 15%
Gastos Generales 30%

Y que los costos relativos a la calidad sean el 15% del
ingreso por ventas, variando del 5% al 35% dependiendo

de la complejidad del producto.

Los factores de evaluacion para la encuesta 1 son:

o Costo de investigacién y disefo.

8 Cabe anotar que dentro de estos porcentajes estan incluidos los costos relativos a [a calidad.
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e Costo de materiales.

¢ Costo de mano de obra y equipo.

e Costos relativos a la calidad.
s Costo de fallas internas de calidad.
s Costo de fallas externas de calidad.
e Costos de evaluacion.
¢ Costos de prevencion.

e (Gastos Generales / Indirectos

B. Encuesta 2:

Posicion en el mercado

La estimacidon de los costos relativos a la calidad es parte
esencial de la e\;aluacién, pero no es suficiente. También es
necesario entender cual es la posicion de la calidad de la
compafia en el mercado, en relacion con la competencia. Y
en este sentido se ha considerado la elaboracion de la
encuesta 2, la misma que esta compuesta por los siguientes

factores de evaluacion:

o Ingresos Totales.
s Utilidad Neta.
e Posicién respecto a las empresas del sector.

s Posicion respecto a las empresas del pais.
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EstoOs factores de evaluacion resultaran importantes para

aumentar los ingresos por ventas.

. Encuesta 3 :

Cultura de la calidad en la organizacion.

Los empleados de una organizacion tienen opiniones,
creencias, tradiciones y practicas que conciernen a la
calidad. Se llamara a esto cultura de calidad de la
compariia. Adquirir y entender esta cultura debe ser parte

de la evaluacion de la calidad de una empresa.

Teniendo en cuenta lo antes dicho se elabord la encuesta 3

que toma en cuenta los siguientes factores de evaluacion:

¢ Importancia que la compafiia da a la calidad.

¢ Convencimiento de que la calidad es importante.

s Entendimiento de las medidas de calidad usadas en
cada departamento.

e Calificacion de cada departamento en cuanto a
proporcionar servicios y productos de alta calidad.

e Medida en que el logro de los ‘esténdares de calidad
afecta la evaluacion del desempefio del trabajador.

s Trabajo en circulos de calidad o proyecios de
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mejoramiento.

Cabe recordar que los problemas de calidad son en su
mayoria. controlables por la administracion. Asi, los aspectos
culturales se aplican a todos los niveles — alta
administracién,  administracibn media, especialistas,
supervisores y fuerza de trabajo. De ahi que se haga
necesario conocer la cultura de la calidad de la empresa
para 1) desarrollar tecnologias para crear productos y
procesos que cumplan con las necesidades de los clientes®
y 2) estimular una cultura que todo el tiempo vea la calidad
como la meta principal y asi adquirir la superioridad en la

calidad.

'D. Encuesta4:
Operacion del sistema de calidad de la compaiiia.
El cuarto elemento de apreciacion en la evaluacion de la
calidad, se refleja en la encuesta 4, donde se realiza una
evaluacién de las actividades actuales de la organizacion
relacionadas con la calidad, para lo cual se distribuyeron las

preguntas en grupos teniendo en cuenta los factores de

9 Un cambio de actitudes debe llevar a un cambio en el comportamiento. En realidad, es verdad lo
contrario. Si primero cambiamos el comportamiento de las personas, esto cambiara sus actitudes.
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evaluacion siguientes'®

e Responsabilidad de la direccion.

¢ Sistema de calidad.

¢ Revision de contrato.

e Control de disefio.

e Control de la. documentacion.

e Compras.

¢ Productos suministrados por el cliente.

e |dentificacion y trazabilidad de los productos.

o Control de los procesos.

¢ Inspeccién y ensayo.

e Control de los equipos de inspeccion, medicion y
ensayo.

e Estado de inspeccion y ensayo.

¢ Control de los. productos. no conformes.

e Acciones correctivas y.preventivas.

o Manipulacién, almacenaje, embalaje y entrega.

s Registros de la calidad.

¢ Auditorias internas de la calidad.

e Formacion y adiestramiento.

e Servicio posventa.

10 Los factores de evaluacién de la encuesta 4 son todos los numerales del sistema de calidad
establecido en las Normas 1SO 9001.
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e Técnicas estadisticas.

Los estudios de la calidad proporcionan una revisién mas
amplia de las actividades de calidad, de modo que permiten
establecer los puntos de trabajo para mejorar el sistema de

calidad y asf lograr el aseguramiento de la calidad'".

4.1. Personas encuestadas

Las personas encuestadas fueron las siguientes:

e Gerente General.

o Gerente de Aseguramiento / Control de Calidad.
o Gerente Técnico.

¢ Jefe de Produccion.

o Jefe de Logistica.

o Jefe de Administracion del Personal.

e Almacenero.

4.2. Interelacion de los resultados

Los factores de evaluacidon de cada tipo de encuesta

11 Aseguramiento de calidad: actividad de proporcionar la evidencia necesaria para establecer la
confianza, entre todos los interesados, de que las actividades relacionadas con la calidad se estéan
realizando en forma efectiva.
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realizada fueron distribuidos en baterias de preguntas
organizadas en una ficha por cada factor, las preguntas

han sido objetivas y para desarrollar.

Las encuestas han sido realizadas de modo que definan

con claridad los siguientes aspectos:

a. Dimensiones del problema de calidad.

b. Areas que demandan atencion.

c. Oportunidades para reducir la falta de satisfaccion del
cliente y las amenazas asociadas con poder vender el

producto.

Las preguntas estan plenamente relacionadas para lograr
el espectro de informacion que finalmente permita definir

fo antes estipulado.

Proyecto del Nuevo Sistema de Gestion Empresarial
El Proyecto del Nuevo Sistema de Gestion Empresarial de
una empresa se elabora y desarrolla en base a elementos
basicos tales como elementos filoséfico-culturales,

herramientas genéricas (i.e. comunes a toda la
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organizacion), y herramientas especificas (i.e. usadas por
el personal de Control de Calidad). Para llevar adelante el
proyecto es necesario analizar con la propiedad adecuada

las encuestas realizadas.

El presente informe permitird4 establecer las bases
adecuadas, para justificar ampliamente el hecho de iniciar
un trabajo consistente y duradero hacia la culminacion del
proyecto del Nuevo Sistema de Gestion Empresarial de la

Empresa IMSA.

El desarrollo del Nuevo Sistema de Gestion Empresarial
se iniciara con la delineacion de la Vision'?, Mision'
Politicas', Objetivos y metas'® de la Organizacién, los
mismos que seran definidos por la direccion. A
continuacion. se procedera a desarrollar el Manual de

Calidad'® y los Procedimientos'” Todos los implicados en

12 Visién es la imagen deseada y alcanzable, en el futuro mediato, de la empresa.

13 Misién es la razén de ser de la empresa, la que justifica su existencia continuada.

14 Politica_es una guia general para la accién. Es el establecimiento de los principios.

15 Meta (u objetivo) es un enunciado del resultado deseado que debe lograrse dentro del tiempo
especifico — es un blanco al que se apunta.

16 Manual de Calidad es el documento béasico que muestra a todos (trabajadores de la empresa,
proveedores y clientes) c6ma estd organizado el Sistema de Calidad y debe estar presente durante la
implantacién, mantenimiento y mejora del Sistema.

El Manual debe indicar las actividades que se ilevan a cabo para el Aseguramiento de [a Calidad,
quiénes son los responsables de la Calidad en la empresa, qué recursos tiene la empresa para sus
actividades, qué métodos emplea.

17 Procedimientos son documentos que complementan el Manual de Calidad y que describen Quién y
como deben realizarse las actividades. Como son de uso interno de la empresa pueden ser

alcance.



58

el proceso de Calidad (desde la direccion de la empresa
hasta el cliente final) deben participar en la elaboracién de
los documentos que forman el Manual, porque ayudan a
configurar el método de gestion mas adecuado. Ademas,
este primer contacto con el Manual de Calidad les

motivara para seguir utilizandolo cuando lo necesiten.

A la par de los documentos antes mencionados se debe
definir un modelo para acostumbrar y crear una cultura
orientada hacia la calidad - dotarse de un sistema de
valores'®, el mismo que los trabajadores IMSA puedan
seguir de modo que vayan formando su propia cultura de
calidad. Es obvio que la resistencia inicial al cambio,
propio de la naturaleza del ser humano puede hacer que
los trabajadores no quieran participar en este modelo,
pero para ello se les debe hacer notar la influencia de su
actitud en cuanto a calidad en el desemperio de toda la
organizacion y por lo tanto en el producto que se entrega

al cliente.

18 Valores son las ideas basicas que configuran el comportamiento del personal de la empresa y
determinan todas sus relaciones. :
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5. RESULTADOS DE LAS ENCUESTAS
5.1. COSTOS OPERATIVOS - COSTOS RELATIVOS A LA
CALIDAD
5.1.1. Costos Operativos del producto / servicio
IMSA:
Los costos operativos del producto / servicio IMSA
se dividen en los siguientes porcentajes'®,

teniendo en cuenta los factores de evaluacion:

Costo de investigacién y disefio

Realizacién de visitas para recopilar informacion
técnica del proyecto.

Busqueda de informacion técnica necesaria
para el proyecto.

Compra de software necesario para el
desarrolio del proyecto.

Desarrollo de la Ingenieria Basica y la
Ingenieria de Detalle.

Otros.

Total 8.77%

Costo de materiales
Materiales principales.
Materiales Consumibles.

Total 26.92%

19 Estos porcentajes son el resultado de las estadisticas de costos operativos promedio en la

fabricacién de estructuras metélicas.
Fuente: Control de Produccion IMSA
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Costo de mano de obra y equipo

Personal obrero involucrado en la fabricacién y
el montaje.

Maquinaria y equipo usado durante el desarrolio
de las actividades operativas.

Total 30.98%

Costo relativos a Ia calidad®
Costo de fallas internas de calidad.
Costo de fallas externas de calidad.
Costos de evaluacion.

Costos de prevencion.

Total 14.40%

Gastos Generales / Indirectos

Contratacion de servicio de terceros.

Gastos administrativos.

Otros.
Total 18.93%
Gran Total 100.0%

20 Este porcentaje es el resultado de las estadisticas de los problemas de calidad presentados en el
Dpto. de Produccién durante la fabricacién de estructuras metélicas.
Fuente: Dpto. de Produccién IMSA.
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RESULTADOS POR FACTORES DE EVALUACION

COSTOS OPERATIVOS
GASTOS GENERALES
/INDIRECTOS I+D
18.9% 8.8%

MATERIALES
3 26.9%

COSTO DE BAJA
CALIDAD i
14.4%

MANOC DE
OBRA/EQUIPO
31%

Figura 2.4: Costos operativos de IMSA.
Observase que los costos de la calidad es un porcentaje nada despreciable,
superior incluso a los de Investigaciéon y desarroilo de un proyecto. Por elio los
esfuerzos deben apuntar a reducir este porcentaje a Jos minimos inevitables.

Para la elaboracion de una oferta (presupuesto)
IMSA considera los costas relativos a la calidad
dentro de los otros costos, luego se puede decir
que el porcentaje de utilidad que proyecta IMSA

se mantiene invariable.

Una reduccion de los Costos Relativos a la
Calidad -que representan el 14.4% de los costos
operativos, se lograra bajando los Costos de No
Calidad (evitando fallas internas, fallas externas),

ya que como se sabe los Costos de Calidad son
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un efecto del producto y la norma acordada con el
cliente -representan el minimo técnico econémico
necesario para cumplir con las exigencias del
producto?'. Si hablamos de reducir los costos de
No Calidad nos referimos a lograr niveles mejores
de desempeiio, es decir a mejorar la calidad de
conformancia, lo que permitira no solo producir
mas eficientemente sino también tener mayor

margen y asi ser mas competitivos.

5.1.2. Costos Relativos a la Calidad
Los costos relativos a la calidad se dividen en los
siguiéntes porcentajes®, teniendo en cuenta los

.factores de evaluacion:

Costo de fallas internas de calidad

Desperdicios (mano de obra, materiales) 29.23%

Retrabajo 26.39%
Analisis de fallas 15.83%
Total 71.45%

21 Ejemplo: la Seccion Codigo ASME VIiI establece las exigencias del producto tuberia a presion.

22 Porcentajes hallados en base a las estadisticas de los problemas de calidad presentados en el
Dpto. de Produccion durante la fabricacién de estructuras metdlicas.

Fuente: Dpto. de Produccion IMSA.




Costo de fallas externas de calidad

Costos de garantia
Conciliacion de quejas

Total

Costos de evaluacion
Evaluacion durante el proceso

Total

Costos de prevencion
Planeacion de la calidad

Control de proceso
Entrenamiento

Total

Gran Total

8.12%
7.92%
16.04%

317%
3.17%

3.17%

4.87
1.30

9.34%

100.0%
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RESULTADOS POR FACTORES DE EVALUACION

COSTOS RELATVOS A LA CALIDAD

(%)
— l T '?"“_“_l L
COSTOS DE COSTOS DE COSTOS DE COSTOS DE
FALLAS FALLAS EVALUACION  PREVENCION
INTERNAS EXTERNAS

Figura 2.5: Los costos relativos a la calidad (CRC).
Definitivamente los esfuerzos a evitar los fallos
son insuficientes pues los costos por evaluacion y
prevencion son mucho menores a los costos por
fallas. El nuevo sistema de gestion de la calidad
debera enfocar este punto vital que repercute en la
imagen de IMSA

Categorias

64
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5.2. POSICION EN EL MERCADO
5.2.1. Posicion respectd a la competencia
La posicién de Instalaciones y Mantenimiento S.A.
Contratistas Generales (IMSA) respecto a la
competencia del sector asi como la competencia
general la podemos observar en los siguientes
graficos:

Poslcién
Relativa
0 -

89 4

178

267 J

Figura 2.6: Ranking Sectorial

IMSA se encuentra dentro de los 36% del Ranking

Posicion
General
04

1800

2158
i Instalaciones y
8| Mantenimiento

5400

Figura 2.7: Ranking General.

IMSA se encuentra dentro de los 40% de las empresas mas rentables del pais .Si hay
mucho que hacer en IMSA hay mas por hacer en otras empresas

Para mayor informacion ver The Top 5400 - Ranking Sectorial (Anexo 3.2)
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CULTURA DE CALIDAD EN LA ORGANIZACION

En la encuesta N° 3 se han resumido las respuestas
obtenidas de los empleados de IMSA respecto de las
opiniones, creencias, tradiciones y practicas que

conciernen a la calidad. (Ver Anexo 3.3)
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Matriz DAFO - EMPRESA IMSA -

ANALISIS INTERNO:

.LFORTALEZAS

1. Equipo interfuncional con experiencia en el

desarrollo y ejecucion de proyectos de diversa indole

a nivel nacional e internacional.

. Infraestructura adecuada para el disefic y ejecucion

de proyectos industriales y tecnolégicos.

. Experiencia en el desarrollo de trabajos integrales.

. Gerente General reconocido a nivel empresarial.

DEBILIDADES

e v
. IMSA nq esta prgparada para enfrentar proyectos de

gran -envergadura, dado que su estructura
econdmica no se lo permite. Para la realizaciéon de
proyectos grandes IMSA tiene alianzas con algunas

de las empresas del sector.

. La tecnologia existente en IMSA no es la suficiente

para. realizar trabajos con alto grado de
diferenciacién. Una empresa con mejor tecnologia
podria realizar mas eficientemente lo que IMSA

realiza.

3. Centralizacion de funciones y responsabilidades.

4. Sistema de Calidad IMSA no eficiente. (Ver 5.4.)
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5. Baja Cultura de Calidad de la organizacién. (Ver

5.3)

ANALISIS EXTERNO:

LOPORTUNIDADES

1. Dada la existencia de competidores con alta
tecnologia y capital de trabajo la tendencia es a
incorporarse a los grandes o aliarse® con elios antes
de desaparecer.

2. Segmentacién estratégica®*

3. Actualmente la totalidad de las empresas tienden
hacia lo que es automatizacion de sus procesos
productivos.

4. Implementar un Nuevo Sistema de Gestidn
Empresarial que le permita obtener una ventaja
competitiva en el mercado y a la vez adquirir una
actitud comprometida con la satisfacciéon plena de

las necesidades de los clientes.

L. AMENAZAS

1. Lo que se vislumbra en la economia nacional para

23 Alianzas estratégicas de modo que se pueda acceder a proyectos mas importantes.

24 Se pretende con una segmentacion estratégica identificar un segmento de mercado en el que se
tenga una experiencia relevante superior a la de la competencia, para tratar de convertir dicha
experiencia en upa ventaja competitiva que se pueda explotar y defender durante un.largo periodo de
tiempo.
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este afio es leve aumento de la inflacion,
devaluacion se mantiene elevada, leve déficit fiscal,
créditos externos solo para comercio exterior,
expansion importante - aunque depende de crisis
externa, y brecha externa se cierra. Ver Apéndice 1

2. Los productos IMSA pueden ser realizados por las
diversas empresas del sector por lo tanto no hay
diferenciacién del producto®™. Dado que el producto
IMSA se realiza por pedidos y para diversos
sectores productivos, se le presenta una limitacion
en cuanto a dedicarse exclusivamente a un sector y
tratar de ser el mejor en el mercado.

3. La competencia IMSA es amplia (267 empresas del
sector®) y con ingresos por ventas variables (desde
$647 755 hasta $97 490 612) 18.

4. La competitividad global se transforrharé en un
entorno donde soélo sobreviviran aquellos que
reconozcan la amenaza de esta competitividad

emergente y hagan algo por sobreponerse a ella.

6. PROPUESTA DE ACCIONES CORRECTIVAS

La propuesta se muestra en el punto 4. Desarrollo del Plan de

25 Diferenciacion del producto, es la identificacion de una marca por parte de los consumidores.
26 Referencia The Top 5400 (The Peru Report) Edicién 1998. (Ver Anexo 3.2)



Gestién de Calidad, del presente trabajo.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Ver Conclusiones y Recomendaciones del presente trabajo.

ANEXOS

8.1.

Modelo de encuestas

8.1.1.

8.1.2.

8.1.3.

8.1.4.

Encuesta N°1 (ver Anexos del trabajo — Anexo 3.1.)
Encuesta N°2 (ver Anexos del trabajo — Anexo 3.2.)
Encuesta N°3 (ver Anexos del trabajo — Anexo 3.3.)

Encuesta N°4 (ver Anexos del trabajo — Anexo 3.4.)
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DEFINICION DE ACCIONES ESTRATEGICAS

Muchas veces los empresarios se hacen las siguientes preguntas:

¢, Son todas las actividades de su organizacidon realmente necesarias

para sus clientes?

¢, Coémo mejorar la satisfaccion del cliente a pesar de la penuria de

recursos?

¢,Como pasar de estar siempre "apagando fuegos" a hacer las cosas

bien a la primera?

La solucion de problemas es una actividad fundamental en la GQT,
a partir de una perspectiva muy positiva: es una oportunidad preciosa
para promover mejorias. Por ello, no se puede conducir el proceso
con informalidad e imprecisiones. La metodologia tiene el objetivo de
buscar soluciones con la participacion de todos, agregando valor en

relacion:

a la calidad de las soluciones;
al comprometimiento con las soluciones;

al crecimiento del ser humano.

27 GQT, Gran Calidad Total
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Durante la elaboracidén del informe (punto 2.4.) se realiz6 la MATRIZ
DAFQ para la Empresa IMSA, y es a partir de esta matriz que se han
llevado a cabo los cruces respectivos: FO, FA, DO, DA y se han

definido acciones estratégicas que se enuncian a continuacion:
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DETERMINACION DE LA RELACION COMPETITIVIDAD-CALIDAD

Para lograr éxitos competitivos, las empresas de un pais deben

poseer una cierta ventaja competitiva ya sea en la forma de bajos

costos o0 en la forma de productos diferenciados que pueden

demandar precios mas elevado y dar mayor valor a sus productos

para satisfacer las expectativas de sus clientes.

Para mantener sus ventajas, las empresas deben obtener ventajas
competitivas mas sofisticadas a medida que transcurre el tiempo,

proveyendo productos y servicios de mayor calidad o produciendo

mas eficientemente. Esto resulta directamente en el crecimiento de la

productividad.

Calidad. atributos especiales e innovacion de nuevos productos son

de importancia central en industrias de punta y en segmentos

avanzados de mercado. Ademas bajos costos se originan tanto en

excelentes disefios de productos/ servicios faciles de producir y en

tecnologias avanzadas de proceso como en costos de factores y en

economias de escala. Debemos comprender el porque las empresas

de ciertos paises son mejores que otras en la creacion de estas

ventajas, tan esenciales para una productividad alta y creciente.

En el largo plazo, existen dos tipos de ventajas competitivas: bajos

costos y diferenciacién,.. Diferenciacion es la habilidad de proveer al
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consumidor con un valor Gnico y superior en términos de calidad del

producto, atributos especiales o servicio posventa. Los productores

alemanes de maquinas herramientas, por ejemplo, compiten usando
estrategias de diferenciacion que involucran excelente desempefio del

producto, fiabilidad y pronto servicio.

Diferenciacion permite a una empresa el exigir precios elevados vy

gspeciales fundamentados en el valor gue le da la empresa al

producto, lo que a su vez redunda en una mayor rentabilidad siempre

gue sus costos sean comparables a los de sus competidores.
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2.8. DETERMINACION DE LA RELACION CALIDAD-RENTABILIDAD

{Las Tres Calidades)

Figura 2.8: Relacion CALIDA-RENTABILIDAD.
Una mejor gestion de la calidad desde el diseiio, su conformacion, y
posterior desempefio contribuyen en las utilidades que el producto
puede brindar a Ia empresa.

ONFORMACION

Mse}al?cri;g:)m » Precios Mas Menores Costos
Elevados de Operacion
A
Mayor Cuota Ingresos
del Mercado |~ " Mas
Elevados
v

Menores Costos
de Servicios de
Posventa
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CALIDAD DE DISENO (Calidad de Producto / Servicio Final)
Se refiere al valor inherente o intrinseco del producto o servicio final
en el mercado y, como tal, constituye una decision estratégica de la

firma. Las dimensiones comunes de la calidad de disefio son:

- Atributos.

- Fiabilidad.

- Durabilidad.

- Serviciabilidad.
- Estética.

- Reputacion.

CALIDAD DE CONFORMACION (Calidad de Proceso)

Se refiere al grado al cual las especificaciones técnicas del producto,
servicio son realmente generadas y observadas en el proceso de
produccion o conversion de recursos. Este tipo de calidad cambien
posee implicaciones estratégicas, pero la ejecucidon de las actividades

involucradas es de una naturaleza tactica y cotidiana.

CALIDAD DE DESEMPENO

{calidad de Producto/Proceso/Uso/Servicio)

Se refiere a la medida en que el funcionamiento del producto o
servicio satisfacen las expectativas del consumidor a lo largo de la

vida del producto, servicio. Las dimensiones comunes de la calidad de



desempefio incluyen:

- entrenamiento del consumidor/usuario/cliente,
- asistencia al consumidor/usuario/cliente,

- servicios de posventa,

- disponibilidad de repuestas, y

- garantias de producto / servicio.

80



3.1.

CAPITULO Il

DEFINICION DEL PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

ELEMENTOS DE LA GESTION DE CALIDAD TOTAL

GESTION DE LA CALIDAD TOTAL (Total Quality Management —
TQM)
Es la gestidn integrativa de toda la empresa de modo que se pueda
obtener excelencia en todas las dimensiones de productos y servicios
importantes para el consumidor. Se compone de:

- elementos filosofico-culturales,

- herramientas genéricas (ie. comunes a toda la

organizacion), y
- herramientas especificas (i.e. usadas por el personal de

Control de Calidad)
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Figura 3.1: Elementos e instrumentos de la Gestion de la calidad Total.
En esta figura se muestran los instrumentos necesarios y efectivos para

una gestion de calidad total de la empresa.

ELEMENTOS DE LA GESTION DE LA CALIDAD TOTAL (GCT)

[Total Quality Management (TQM) ]
GCT

Gestionar toda la organizacion de modo que esta
sea excelente en todas aquellas caracteristicas
de sus productos y servicios que son
importantes para los clientes

Elemento Filoséfico-Cultural

e Estandare de Calidad
Establecidos por los clientes
Vinculos Proveedor-Cliente
Orientacién a la prevencion
Calidad en la fuente

Mejora Continua

CEP: Control Estadistico de Procesos
CEC: Control Estadistico de la Calidad

. y .
Instrumentos Genéricos

v

e Herramientas del CEP:
1. Diagramas de Flujo
2. Hojasde Chequeo
3. Anélisis e Histograma De
Pareto
4, Gréficas de Corridas
5. Diagramas de Dispersién
6. Gréficos de Control

Benchmarking
¢ Despliegue de la Funciéon de
Calidad

Instrumentos del Depértamehto
de Control de Calidad

e Herramientas del CEC:
1. Planes de Muestreo
2. Habilidad/Capacidad del
Proceso
3. Métodos de Taguchi
e Normas ISO 9000
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LAS TECNICAS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

3.2.1.

3.2.2.

CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD (CEC)

El control estadistico de la calidad (CEC) es el que, con
ayuda de datos y métodos estadisticos, determina la relacidon

entre las caracteristicas de calidad reales® y las sustitutas®.

CONTROL ESTADISTICO DE PROCESQS (CEP)

Se define el control estadistico de procesos (CEP) como la
aplicacién de los métodos estadisticos a la medicion y al

andlisis de la variacion de cualquier proceso.

Es evidente que estas técnicas pueden hacer una importante
contribucién. al logro de los abjetivos de calidad. Para la
mayor parte de las organizaciones, estas técnicas son
esenciales. Para ayudar a asegurar una aplicacion continua
y exitosa de estos conceptos en realidad de los bajos
presupuestos de operacion. Estas tecnicas no debén
convertirse en un fin. Los gerentes de operacién pragméaticos
estan en lo correcto al pedir que cada aplicacion potencial

conlieve la oportunidad real de obtener resultados

9 . - . - .
2 Por ejemplo para una cementera una caracteristica de calidad real de una virola sera que no se

pandee en el horno

30- Caracteristicas sustitutas de- la virola serén el material, las dimensiones (didmetro, longitud,
espesor), los electrodos usados en la soldadura, el tipo de junta de la soldadura, etc.

31 Un proceso es una combinacion Gnica de méaquinas, herramientas, métodos, materiales y personas
que logran una produccién de bienes, software o servicios.
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significativos.

En el control de procesos, las graficas de control estadistico
detectan la existencia de causas especiales de variacion que
conducen a problemas esporadicos. Las gréficas® indican
esto en la forma de datos muéstrales que caen fuera de los
limites de control, es decir, el proceso esta “fuera de control
estadistico”. Por el contrario, cuando una grafica indica que
un proceso se encuentra “bajo control estadistico” se dice
que esta en un estado de estabilidad en el que la variacion
se debe a un conjunto de causas comunes inherentes al
proceso. Control estadistico significa estabilidad, pero esta
no siempre significa que el cliente esta satisfecho con el
resultado. Desafortunadamente, un proceso bajo control
estadistico puede tener problemas de calidad serios. Como
el proceso es estable, el problema continuara (se volvera
cronico) a menos que se haga un cambio basico en el
sistema de causas comunes. Tal cambio que casi siempre
va a afectar el promedio o la variacion, es la mision del
mejoramiento. “Eliminar una causa especial de variacion,
moverse hacia un control estadistico con todo lo importante

que puede ser, no es mejoramiento del proceso’.

32 Estan referidas a graficas resultados de una toma de datos muéstrales para un control de
procesos que mas adelante se detallaran. Se las conocen como las OCHO HERMANAS.
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3.2.3. ANALISIS DE CAPACIDAD DE PROCESOS

La Capacidad es la medida del caudal de output® del
proceso. Esta caracteristicas se mide en unidades de output

por unidad de tiempo.

Por ejemple, una fabrica de acero puede producir un nimero
dado de toneladas de acero por afio, y una oficina de
seguros puede procesar un numero dado de reclamaciones
por hora. La capacidad es muy facil de definir y muy dificil de

medir..

Es posible a menudo determinar la capacidad tedrica
maxima de un proceso — la mayor cantidad de output que
puede generar en condiciones ideales durante un corto
intervalc de tiempo. A efectos de planificacion y direccion es
mucho mas util conocer la capacidad efectiva de un proceso.
Para poder determinar esta capacidad es preciso conocer el
proceso a fondo, y analizar muy cuidadosamente cada

situacion. particular.

Muy a menudo los directivos creen que la capacidad de un

proceso es una cantidad absoluta fija, tal como la altura de

33 El qutput de urt praceso €s un bien o un servicio.
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una persona. Esto no es cierto.

La capacidad de un proceso puede cambiar por muchas
razones, por ejemplo la naturaleza de la materia prima
utilizada, la mezcla de productos en el output, y la cantidad y
naturaleza de la fuerza laboral, etc. y se encuentran varios

casos en los que estos son el factor clave del problema.

3.3. EL DESPLIEGUE TECNICO DE CALIDAD

3.3.1.

BENCHMARKING

‘Benchmarking” es el proceso continuo de medicién de los
productos, servicios y procesos frente los demas
competidores o a los de aquellas compaiias reconocidas

como lideres.

Benchmarking, contramarcas ¢ comparacion competitiva es
un punto de referencia mediante el cual se juzga o mide el
desempefio. En términos de calidad las comparaciones

posibles van de las tradicionales a las poco usuales:

e La especificacidon
o Los deseos del cliente

e Lacompetencia
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¢ El mejor en nuestra industria

e El mejor en cualquier industria

PROCESO DEL BENCHMARKING : EL SISTEMA ALCOA™

Etapa 1: Decidir en cuales aspectos ejercer el
Benchmarking
¢, Es este aspecto importante para los clientes? ;es
consistente con las misiones y valores de la
organizacion? ;es esta una necesidad importante
para la empresa? ;es este aspecto significativo en
términos economicos y competitivos? ;puede este
aspecto influir planes y acciones futuras?

Etapa 2: Planear el proyecto del Benchmarking

Escoger un lider o “paladin” del proyecto, proveer
éutoridad sobre procesos, productos y servicios
afectados por la informaciéon generada; jquiénes
son los clientes del estudio? ¢4 cual es el alcance del
estudio? ¢qué caracteristicas técnicas deben ser

medidas? ¢, que informacion ya existe?

3 ALCOA es una empresa dedicada a la consultoria.



Etapa 3:

Etapa 4:

Etapa 5:

Etapa 6:

88

Comprender las razones del desempeiio actual
Recoger inf.ormac:ién' sobre desempéﬁo para
desarrollar las referencias y estandares de
comparacion.

Estudiar a otras empresas/industrias

Identificar candidatos, preparar listas de preguntas
generales y especificas, decidir sobre el método de
recoleccién de datos, llevar a cabo el estudio.
Aprender de ia informacidén recogida

Analizar la informacién recogida, cuantificar las
“brechas” de desempeio, identificar los datos de
importancia y utilidad para la mejora del
desempefio.

Usar lo aprendido



3.3.2.

89

KAIZEN, LAS OCHO HERMANAS

De la Trilogia de los procesos de la calidad, el proceso de
mejoramiento de la calidad juvega un papel importante en la

reduccion de costos.

Los costos asociados a la no calidad se deben a los
problemas de calidad tanto esporadicos coma crénicos. Un
problema esporadico es un cambio adverso repentino en el
statu quo, que requiere un remedio mediante la restauracién
del mismo (por ejemplo, cambio de un reactivo quimico
consumido). Un problema continuoc es una situacion adversa
continua que requiere remedio mediante el cambio del statu
quo (por ejemplo, la revision de especificaciones poco

realistas).

El mejoramiento continuo (llamado Kaisen en Japdn) ha
adquirido un significado amplio, como el de los esfuerzos
persistentes para actuar sobre los problemas cronicos y
esporadicos para refinar los procesos. Para problemas
cronicos, significa lograr niveles cada vez mejores del
desempefio anual; para los problemas esporadicos significa
tomar medidas correctivas sobre problemas periddicos; para

el refinamiento de los procesos quiere decir tomar acciones
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como la de reducir la variacion alrededor del valor meta.

La distincion entre los problemas esporadicos y los

problemas cronicos es importante por dos razones:

1.

El enfoque para resolver problemas esporadicos difiere
del empleado para resolver problemas cronicos. Los
problemas esporadicos se atacan mediante el control de
procesos.

Los problemas esporadicos son dramaticos (por ejemplo,
un cliente irritado por una entrega de partes defectuosas)
y deben recibir atencién inmediata. Los problemas
cronicos no son dramaticos porque ocurren durante un
periodo largo (por ejemplo, durante los ultimos cinco
afnos se ha tenido 2% de desperdicio); con frecuencia es
dificil resolverlos y se aceptan como inevitables. El
peligro es que la lucha contra los problemas esporadicos
pueda tomar una prioridad continua sobre los esfuerzos
por lograr mayores ahorros posibles, es decir, por

resolver problemas cronicos.

El establecimiento de los problemas de calidad crénicos abre

un. camino hacia un nivel mejorado de la calidad.
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METODOS DE TAGUCHI

Mejora de la Calidad en e! Disefio del Preducto y del

Proceso

PRINCIPIC 2:

" PRINCIPIO 1: La calidad del producto/servicio es medida por

la perdida total causada por este

producto/servicio a la sociedad.

La Mejora Continua de la Calidad y la Continua
Reduccion de Costos son necesarias para la
salud de una organizacién en una economia

competitiva.

PRINCIPIO 3: La Mejora de la Calidad requiere de la reduccién

PRINCIPIO 4:

constante de la variacion en el desempeio del
producto y del proceso alrededor de sus

valores nominales (o meta).

La Pérdida Social causada por ia variacién del
desempefio es frecuentemente proporcional al
cuadrado de la desviacion de la caracteristica
de desempefio alrededor de su valor nominal (0

meta).
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PRINCIPIO 5: El Diserio del producto y del Proceso puede

PRINCIPIO 6

tener un impacto significativo en la calidad y

costo del producto.

Corolarios:

a) Existe una relacion no lineal entre el grado
de control del proceso y las imperfecciones

del proceso.

b) La mayor parte de las imperfecciones se
eliminan a un bajo grado de control; medio
y/lo alto grados de control tienen poco

impacto en reducir imperfecciones.

La Variacibn del Desempefic puede ser

reducida explotando los efectos no lineales

entre los parametros del producto/proceso y las

caracteristicas del desempefio deseadas en el

producto.

Corolarios:

a) Las actividades de control de calidad deben
empezar con estudios de la calidad de

diseno/redisefo.
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b) La estimacion de efectos no lineales se
hace en tres fases: disefio y despliegue del
sistema, disefio de parametros, y disefio de

tolerancias.

c) El establecimiento de tolerancias no es
contrario a la filosofia de la mejora continua,
pues la reduccibn de las variaciones

siempre sera perseguida.

PRINCIPIO 7: La Fijacidbn de Parametros de Productos y/o
Procesos que reducen la variacion del
desempefioc se puede identificar con
experimentos estadisticamente disefiados.
Corolarios:

a) Las variables que afectan la variacion del
desempefio se pueden clasificar en dos
grandes categorias: parametros de disefio,

y factores de ruido.

b) El desempefio es la resultante de mezclas
de combinaciones alternativas de

parametros de disefio y factores de ruido.
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c) El analisis estadistico de los efectos

diferenciales de estas mezclas de

combinaciones permite establecer
productos/ procesos “robustos” y
“‘dominantes’.

d) La dominancia de mezclas alternativas de
combinaciones es determinada de manera
analitica y permite reducir substancialmente

de disefo.

3.4. EL DESPLIEGUE ORGANIZACIONAL DE LA CALIDAD

3.41.

MECANISMOS DE PARTICIPACION E INVOLUCRACION

DEL PERSONAL

Es tentador creer que para inspirar la accién sobre la calidad
debemos comenzar a cambiar las actitudes de las persona.
Un cambio de actitudes, entonces, debe llevar a un cambio
en el comportamiento. En realidad, es verdad lo contrario. Si
primera cambiamos el comportamiento de las personas, esto

cambiara sus actitudes.

Un principio de hace un siglo que ayuda a cambiar el

comportamiento es el concepto de participacion. Al participar
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personalmente en las actividades de calidad, la gente
adquiere .n.u;evos conocimientos, ve los beneficios de las
disciplinas de calidad y obtienen un sentido de logro al
resolver los problemas. Esta participacion lleva a un cambio

de compartamiento duradero.

La participacion en todos los niveles es decisiva para
originar la accién sobre la calidad. Sin embargo, en el nivel
del trabajador la participacion puede tener impactos que se

acercan a lo sorprendente.

La participacién debe incluir a los lideres de las areas. Los
retos econdmicos competitivos a los que se enfrentan la
mayoria de las organizaciones requieren que la
administracién y las diversas areas encuentren la manera de

trabajar juntos para el beneficio mutuo.



3.4.2. EL DISENO DE LOS NUEVOS PUESTOS DE TRABAJO

Figura 3.3: El disefio de un nuevo puesto de trabajo.

Se da por una necesidad de agilizar y hacer mas optima la produccién. Involucra un estudio del entorno y sus
necesidades asi como su proyeccion y ademas de una adecuada seleccion del personal.

ORGANIZACION, DISENO DEL PUESTO Y METODOS DE TRABAJO
El “Enfoque de Contingencia”
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CIRCULOS DE CALIDAD

Un mecanismo de la organizacién para que los trabajadores

participen en la calidad es el circulo de calidad.

Un circulo de calidad es un grupo de personas de la fuerza
de trabajo, por lo general de un departamento, que se relne
cada semana en forma voluntaria (en tiempo de la
compania) para estudiar los problemas de calidad que
ocurren dentro de su departamento. Los miembros del
circulo de calidad eligen los problemas y reciben

adiestramiento en las técnicas de solucién de los problemas.

Cuando se planea con cuidado la introduccién de los
circulos de calidad y cuando el ambiente de la empresa es
de apoyo, tiene un gran éxito. Los beneficios caen en dos
categorias: ahorros medibles y mejoramiento de las

actitudes y el comportamiento de las personas.

Los circulos de calidad persiguen dos tipos de problemas:
aquellos que conciernen al bienestar de los trabajadores y
aquellos relacionados con el bienestar de la compafiia. Los
problemas de los trabajadores se refieren a su ambiente de

trabajo, por ejemplo, reducir la cantidad de “comida chatarra”
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en las maguinas de monedas, eliminar una corriente de aire
en el area de trabajo, disefiar mesas de trabajo especiales
para la conveniencia del trabajador. Estos problemas de tipo
“frustantes” son importantes para la fuerza de trabajo y por
o tanto con frecuencia se eligen como los primeros para
resolverse. Muchos de estos problemas se pueden resolver

en poco tiempo y sin inversion. Pero la administracién debe

que los trabajadores dediquen tiempo a tales problemas de

frustracion.

Mas adelante cuando los circulos de calidad comiencen a
tocar problemas de la compaiiia, la atencion se centrara en
los productos y procesos. Los beneficios se traducen en una
mejor calidad tanto para los clientes externos como para los

internos y ahorros monetarios.

Quiza el beneficio mas importante de los circulos de calidad
es el efecto que tienen sobre las actitudes y el
comportamiento de las personas. La reaccién entusiasta de
los trabajadores, en ocasiones matizada por la emocion, se
basa en la participacion personal en la solucion de

problemas. Los efectos favorables caen en tres categorias:
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1) Efectos de los circulos de calidad sobre las
caracteristicas individuales
Los circulos de calidad permiten al individuo mejorar sus
aptitudes personales. Muchos miembros de circulos de
calidad hablan de beneficios ganados por la participacion
en el grupo y el aprendizaje de herramientas especificas
para la solucién de problemas. Un trabajador sintié que
habia desarrollado una mejor relacién con su esposa
como resultado de su interaccién en un circulo de calidad,
pues en el circulo habia mejorado su habilidad para

interactuar con otros.

Los circulos de calidad aumentan el autoestima del
individuo. En Woodwart Governor®, un trabajador se

expreso muy bien de los circulos de calidad porque

esta pequefia persona puede tomar parte en las cosas “.

Los circulos de calidad ayudan al trabajador a cambiar
ciertas caracteristicas de su personalidad. Casi todas las
instituciones informaron sobre al menos un caso de una

persona muy timida que se habia convertido en

% \Woodward Governor, empresa americana dedicada a la manufactura de sistemas y
componentes para la aeronautica , motores y turbinas.
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extrovertida a través de la participacion en los circulos de
calidad. Los circulos ayudan a los trabajadores a
desarrollar su potencial para convertirse en los

supervisores del futuro.

Efectos de los circulos de calidad sobre las
relaciones del individuo con los demas

Los circulos de calidad aumentan el respeto del
supervisor por sus trabajadores. “Como resultado de los
circulos, encontré que hablaba mas con los trabajadores

de la linea”.

Los circulos de calidad aumentan la comprension del
trabajador de las dificultades a las que se enfrenta el
supervisor. Como resultado de la seleccidon de un
problema, su solucién y la implantacidn de ésta, los
miembros del circulo tienen. conciencia, por primera vez,
de la pesada carga y las muchas demandas sobre el

tiempo de trabajo del supervisor.

Los circulos de calidad aumentan el respeto de los
administradores por los frabajadores. “Algunas

presentaciones hechas por los circulos de calidad han
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sido mejores que las de mi personal de apoyo.

Efectos de los circulos de calidad sobre los
trabajadores y sus actitudes hacia la compaiiia.

Los circulos de calidad cambian algunas actitudes
negativas de los frabajadores. En una empresa, un
trabajador afirmo, “Yo siempre tuve una mala. impresion
por aqui porque pensaba que a la compafiia no le
importaba el trabajador. Como resultado de algunos

proyectos del circulo, ahora tengo una mejor actitud.”

Los circulos de calidad reducen los conflictos en el
ambiente de trabajo. La eliminacion de estas
frustraciones no soélo suprime las fuentes de los
conflictos, al involucrar a los trabajadores en el proceso
ellos se animan pensando que pueden manejar también

otras frustraciones.

Los circulos de calidad ayudan a los trabajadores a
entender mejor las razones por las que muchos
problemas no se pueden resolver tan rapido. Por ejemplo,
ciertos cambios en el proceso en las instalaciones de BF

Goodrich. Chemical Group en Henry, llinois requerian la



104

aprobacion de la funcidn técnica del grupo Chemical. Los
trabajadores en la planta pudieron entender la necesidad
de esta aprobacion y asi supieron por qué este proceso
de aprobacion tomaba algun tiempo ya que estaban bajo

consideracién otros cambios en el proceso.

Los circulos de calidad inculcan en el trabajador una
mayor comprension de la importancia de la calidad del
producto. En Keystone Consolidated Industries®, se
inicié un circulo de calidad en la fabrica de cabies. En una
de las primeras juntas, el circulo analizé los resultados de
un estudio que mostraba los dolares por afio que se
perdian debido a los costos de no calidad. En la siguiente
junta, un trabajador voluntariamente mostré algunos
calculos hechos, que indicaban que el valor en dolares
del desperdicio que él mismo producia era mayor que su

salario.

% Keystone Consolidated Industries, Inc. Es una empresa multinacional americana lider en
la elaboracion y distribucion de alambres para la construccion, agricultura e industria,
desarrolla su propio equipo.
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3.44. EL PAPEL DE MANDO Y LA ALTA DIRECCION

PAPEL DE LA ALTA ADMINISTRACION

De todos los ingredientes para lograr con éxito la
superioridad en la calidad, sobresale Ljno: el liderazgo activo
de la alta administracion. Se supone que existe el

compromiso con la calidad, pero no es suficiente.

Puede identificarse algunos papeles que la alta direccién

debe asumir:

Establecer y servir al consejo de calidad®”.

¢ Establecer politicas de calidad.

e Establecer y desplegar las metas de calidad.

e Proporcionar los recursos.

¢ Proporcionar adiestramiento orientado al problema.

e Servir en los equipos de mejoramiento de la calidad de la
alta direccion que trabajan en problemas cronicos de
naturaleza administrativa.

e Estimular el mejoramiento.

e Proporcionar recompensas y reconocimientos.

37 Consejo de calidad, es un grupo de administradores que desarrollan la estrategia de calidad y
guian y apoyan su puesta en marcha.
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En resumen, la alta direccion desarrolla la estrategia para la
calidad y asegura su implantacion a través del liderazgo

personal.

Un buen ejemplo es la accion que tomoé el jefe de una
divisidon de manufactura. Cada afo preside una junta en la
que se proponen y discuten los proyectos de mejoramiento.
Al final de la junta, se obtiene una lista de p:royectos
aprobados para el siguiente afic y se asignan las

responsabilidades y los recursos para cada proyecto.

Por desgracia, se tiene que pagar un precio por esta
actividad de liderazgo. Ese precio es el tiempo, esto significa
en general alrededor del 10% del tiempo de la alta

administracion.

Waite® (1989) identifica tres “fases naturales’ del esfuerzo
de calidad y describe el papel de la alta direccion en cada
una de ellas. Las tres fases son “euforia’ (se comienzan a
resolver los problemas iniciales), “paso mas lento” (los
problemas mas grandes requieren mas tiempo) vy

“establecimiento” (el proceso de mejoramiento se convierte

Iprofesor de la Stanford University.
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en una parte permanente de la compania).

PAPEL DE LA ADMINISTRACION MEDIA
Los administradores medios, supervisores, especialistas y
fuerza de trabajo son las personas que ejecutan la estrategia

de calidad desarrollada por la alta administracién.

Los papeles que juegan administradores medios,

especialistas y supervisores son:

e Determinar los problemas de calidad para solucionarlos.

e Servir como lideres de varios equipos de calidad.

e Servir como miembros de los equipos de calidad.

o Servir en las tareas de apoyo al consejo de calidad al
desarrollar los elementos de la estrategia de calidad.

" e QGuiar las actividades de calidad dentro de su propia area
demostrando un compromiso personal y alentando a sus
empleados.

e ldentificar a los clientes y proveedores y realizar juntas
con ellos, para descubrir y tomar en cuenta sus

necesidades.
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Cada vez mas, se pide a los administradores medios que
sirvan como lideres de I.os_ equipos, como parte permanente
de su trabajo. Para muchos de ellos su papel como lider de
un equipo requiere de actividades administrativas
especiales. Para el gerente de un departamento, que dirige a
las personas de ese departamento, es comun adoptar un
enfoque jerarquico tradicional. El lider de un equipo de
mejoramiento de la calidad funcional interdisciplinario se
enfrenta a varios retos, por ejemplo, el lider por lo general no
tiene autoridad jerarquica sobre ninguno de los miembros del
equipo ya que provienen de otros departamentos, y los
miembros del equipo trabajan en él parte de su tiempo ya
gue tienen prioridades en sus propios departamentos. El
éxito del lider de un equipo depende de sus conocimientos
técnicos, su habilidad para hacer que la gente trabaje como
un equipo, y su sentido personal de responsabilidad para
llegar a una solucion del problema asignado. Todo esto pide
un estuche de talentos y el deseo de asumir la
responsabilidad. Para algunos gerentes medios, el cambio
requerido en el estilo administrativo es una carga demasiado
pesada; para otros el nuevo papel representa una
oportunidad. Dietch et al® (1989) identifico y estudid 15

caracteristicas que tienen los lideres de equipo en la

#iprofesor e investigador de Ta Universidad del sur de California.
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compafiia Southern California Edison. Las conclusiones de
la investigacion fueron que los lideres (al compararlos con
los miembros de los equipos) tiene una mayor tolerancia
para manejar dificultades, creen tener una mayor influencia
sobre lo que les ocurre, muestran mas tolerancias hacia la

ambigledad, son mas flexibles y tienen mas curiosidad.

3.5. EL DESPLIEGUE EXTERNO DE LA CALIDAD

3.51. EL DESPLIEGUE HACIA ATRAS: SELECCION,

CALIFICACION, Y ORGANIZACION DE PROVEEDORES

Casi todas las compariias compran productos, materiales o
servicios en un monto igual o en alrededor 50% de sus
ventas. Estos materiales o servicios que ingresan de
continuo a la compania, hacen necesaria una dedicacién a la
prevencion de defectos y aceptacion del producto que por lo

general se subestima.

SELECCION DEL PROVEEDOR

La seleccién de proveedores comienza con la decision de
hacer o comprar. Esta decisién requiere un analisis de
factores tales como las habilidades y las instalaciones
requeridas, la capacidad de la planta, la habilidad para

cumplir con el programa de entregas, los costos esperados
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de “hacer” o “comprar’ y otros aspectos. Al tomar la decision
de comprar, también tendra que decidirse sobre el numero

de proveedores para cada articulo.

Proveedores multiples contra una sola fuente

Existen algunas ventajas al tener varias fuentes de
proveedores: la competencia puede resultar en mayor
calidad, costos mas bajos, mejor servicio y un minimo de
interrupciones en el suministro por huelgas y oftras

catastrofes.

Una sola fuente de suministros también tiene ventajas: el
tamano del contrato dado a esa fuente Unica sera mas
grande que con multiples fuentes, por lo que el proveedor le
pondra mas atencion al contrato. Con una sola fuente las
comunicaciones se simplifican y se dispone de mas tiempo
para trabajar de cerca con el proveedor. Los ejemplos mas
importantes de fuentes Unicas son las compafiias
multidivisionales en las que algunas divisiones son

proveedores de otras.

Ha surgido una tendencia clara el nimero de proveedores

esta reduciendo el nimero de proveedores multiples. Desde
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la década de 1980 ha sido comun la reduccién del 50 al 70%
en la base de proveedores. Esto no necesariamente significa
llegar hacia una sola fuente para todas las compras, pero si
quiere decir una sola fuente para algunas compras y menos
proveedores para otras. Al trabajar con un nimero menor de
proveedores es mas sencillo lograr las sociedades Utiles que
proporcionen el tiempo y las habilidades necesarias para

facilitar una cooperacion profunda.

Ya sea con una soia fuénte o con fuentes multiples, la
seleccion debe basarse en la reputacion del proveedor, las
pruebas de calificacion de sus disefos, la investigacion de
sus instalaciones de manufactura y la informacién de bancos

de datos y ofras fuentes sobre su calidad.

CALIFICACION DEL PROVEEDOR

Calificacion del disefio del proveedor

En algunos casos, se pide al proveedorvque cree un nuevo
disefio que cumpla con algunas funciones que desea el
comprador. En estos casos, el proveedor toma unas
muestras basadas en el disefio propuesto. (Estas muestras
con frecuencia se hacen en un taller de modelado de

ingenieria debido a que el proceso de manufactura todavia
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no se ha creado.) El comprador o el proveedor prueba estas
muestras (la “prueba de calificacién’) y después el
comprador evalua los resultados. Es frecuente que los
resultados de la prueba de calificacion se rechacen. Dos
razones son comunes. 1) los resultados de las pruebas
muestran que el disefio no proporciona la funcién deseada
del producto o 2) el procedimiento de prueba no es
adecuado para evaluar el desempeno del producto. Tales
rechazos (y retrasos consecuentes en los envios) se pueden
prevenir comenzando con una definicién rigurosa de los
requerimientos del producto y exigiendo la aprobacion del

procedimiento de prueba antes de iniciarla.

Los resultados de las pruebas de calificacion si muestran
cuando el proveedor ha creado un disefio que cumple con
los requerimientos de desempefio; estos resultados no
indican si el proveedor es capaz de fabricar el articulo bajo

las condiciones de produccién.

Calificacion del proceso de manufactura del proveedor

La evaluacion de la habilidad de manufactura del proveedor
se puede llevar a cabo mediante 3 enfoques: datos

histéricos de productos similares, andlisis de habilidad del
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proceso o evaluacion del sistema de calidad del proveedor

ha través del estudio de calidad.

El mejor enfoque utiliza datos sobre el desemperfio anterior
del proveedor con productos iguales o similares. Estos datos
pueden existir dentro de la organizacion de compradores
locales, en otras divisiones de la misma corporacion, en los
bancos de datos del gobierno o en los bancos de datos

industriales.

Con el enfoque de analisis de la habilidad del proceso, se
recolectan datos de las caracteristicas importantes del
producto y se evalian usando indices estadisticos par la
habilidad del proceso. Todo esto se hace antes de autorizar
al proveedor a proceder con la produccion completa. Por lo
general el analisis de la habilidad del proceso se reserva
para las caracteristicas significativas del producto, para los
elementos relacionados con la seguridad o para productos
con el requisiio de cumplir con reglamentos

gubernamentales.

ORGANIZACION DEL PROVEEDOR

Dado que la calidad es Unica en el sentido en gque todos sus
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éxitos asi como sus fracasos son ocasionados por personas
que operan en las diversas actividades, las operaciones de
calidad deben de planearse también conjuntamente con el
proveedor de modo que el producto o servicio que éste nos
brinde cumpla con los requisitos especificados y asi
simplifique las actividades relativas a la calidad de la
empresa, a la vez que va creando en el proveedor una
cultura de calidad e implementando en parte su sistema de

calidad.
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Figura 3.4: ciclo de una orden de un cliente.

L DESPLIEGUE HACIA ADELANTE: EL CICLO DE LA ORDEN DEL CLIENTE

Cada orden de algin cliente desde que es recibida hasta su entrega oportuna
pasa por una serie de procesos los cuales deben darse en un tiempo establecido.

CICLO TOTAL DE UNA ORDEN

La Perspectiva del Cliente

5

Orden es embarcada
y transportada

4

1 6
Cliente lanza Orden es ehfre'gada
una orden < a cliente -
2 3
Orden es - Orden es
recibida procesada

1 Preparacion y transmisiéon de la orden:

‘2 Orden recibida y entrada al sistema:
3 Procesainiento de la orden:

4 Ensamble y empaque en almacén

5 Tiempo én transito:

6 Recepcion y almacenaje en destino:

1 dia
1 dia
1 dia
1 dia
2 dias
1 dia

Orden es ensamblada

y empacada

Tiempo Total Del Ciclo de Orden:

8 dias
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3.6. COSTOS DE LA CALIDAD DE CONFORMACION

El estudio de los costos de calidad en la mayoria de las categorias
puede explorar mas usando los modelos que se muestran en las

figuras.

Cada modelo muestra tres curvas:

1. Costo de fallas. Estos son iguales a cero cuando el producto es
100% aceptable y se elevan al infinito cuando el producto es 100%
defectuoso. (Observe que la escala vertical es costo por unidad
aceptable del producto. Con 100% de defectuoso, el nimero de
unidades aceptables es cero, y asi el costo por unidad aceptables
es infinito.)

2. Costo de evaluaciéon mas brevencién-. Estos costos son cero con
100% de unidades defectuosas y se elevan cuando se aceptan a la
perfeccidn. Sin embargo, la cantidad en la que aumentan difiere
para los dos madelos.

3. Suma de las curvas 1 y 2. Esta tercera curva esta marcada como “
total ” y representa el costo total de la calidad por unidad aceptable

de producto.



Costo por unidad aceptable de producto

A

Costo total de
calidad

Costo de fallas

Costo de evaluacion mas
prevencion

/

/'

g8 »>

0

calidad de conformacion (%)

(a)

100

Costo por unidad aceptable de producto

Costo de fallas

Costo de evaluacion mas
prevencion

i

\ Costo total de
\  calidad

o
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S

0

calidad de conformacion (%)

(b)

Figura 3.5; Curvas de los costos de la calidad.

(a) Comportamiento de los costos de la calidad, durante gran parte del siglo XX. La perfeccion (cero fallas) es imposible de lograr.

100

(b) Modelo de costos de la calidad después del siglo XX. La perfeccion es posible pero no siempre necesaria por motivos de rentabilidad.



118

El modelo de la figura 3.5(a). representa las condiciones que

prevalecieron durante gran parte del siglo XX. “Evaluacion mas
prevencion* consistia en mucha evaluacién y poca prevencion. Lo que
es mas, la mayor parte de la evaluacidn la llevaban a cabo hombres
falibles que no pueden mantener la atencién 100% del tiempo, no
pueden desplegar energia muscular 100% del tiempo, etc. Este
hombre falible limita en realidad el esfuerzo por alcanzar ia perfeccion

13

con costos finitos. Asi el modelo muestra la curva de “ costos de

evaluacidon mas prevencion” creciendo al infinito al acercarse a la

perfeccion. En consecuencia la curva de costo total también tiende al

infinito.

El modelo de la figura 3.5(b) representa las condiciones que surgieron
en la Ultima parte del.siglo XX. Las prioridades en la prevencion
aumentaron. La nueva tecnologia redujo las tasas de fallas inherentes
en materiales y productos. La robdtica y otras formas de
automatizacién redujeron el error humano durante la produccion. La
inspeccioén y pruebas automatizadas redujeron el error de evaluacion
humana. (Los procesos automatizados no tienen lapsos en la atencion
no se cansan, etc.) En conjunto estos desarrollos han dado como

resultado la habilidad de lograr la perfeccidon a un costo finito.

Mientras que la perfeccion es una meta a largo plazo, no se puede
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concluir que la perfeccion sea la meta mas econdémica a corto plazo, o
para todas las situaciones. En la figura 3.5(a) la curva de costo total
tiene un minimo en un nivel anterior a la perfeccién. La figura 3.5(b)

muestra esta curva de costo total con mas detalle.

La figura 3.5(b) divide la curva del costo total de calidad de la figura
3.5(a) a en tres zonas. Por lo general se puede identificar la zona en la
gue se encuentra una compafnia a partir de las razones de los costos
de la calidad que prevalecen en las categorias principales, como

sigue:

/Cunra de costo total de cslidad

Zona de proyectos de Zona de indeferencia Zona de altos costos de
mejoramiento evaluacion

Y
Costo de fallos > 70% Costos de fallas 50% | Costos de fallas < 40%

Prevencion > 10%

Encontrar proyectos de
innovaciuon; aspiracion

1Q0% de defectuosos

Prevencion 50%

si no se puede encontrara
proyectos rentables
cambiar rel enfassis a
control

Calidad de

Apreciacion > 50%

Estudiar el costo por
defecto detectado:
verificar valides de
standares; reducir la
inspeccion; intentar
auditoria de desiciones

100% de acepiables g

Figura 3.6: Zonas de los costos totales.
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ZONA DE PROYECTOS DE MEJORAMIENTO Esta es la porcion del
lado izquierdo de la figura 3.6 . Las caracteristicas sobresalientes son
que los costos por fallas constituyen mas del 70% de los costos de
calidad fotales, mientras que los costos de prevencidn son menores
que el 10% del total. En tales casos, existen oportunidades para
reducir los costos de calidad totales mediante el mejoramiento de la
calidad de conformancia. El enfoque es identificar proyectos de
mej.orami.entd especificos e intentar lograr las metas para mejorar la
calidad de conformancia, reduciendo asi los costos de no calidad en

especial los costos de fallas.

ZONA DE ALTOS COSTOS DE EVALUACION. Esta es la porcion
del lado derecho de la figura 3.6 . Casi siempre se caracteriza por el
hecho de que los costos de evaluacidn exceden a los costos de fallas.
En tales casos, también hay oportunidades de reducir costos. Se

puede lograr en formas tales como:

e Compara el costo de los defectos detectados con el dafo que
causan si no se detectan. Por ejemplo, una compafiia tiene mucho
tiempo realizando una inspeccion detallada de las caracteristicas X
de la calidad. La inspeccién detallada se inicié en una época en
que el defecto X era comun. Al pasar los ahos el proceso se

mejord al punto en que el defecto X ocurre rara vez — sblo 15
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defectos por millén de partes. Sin embargo, la inspeccidn siguid.
Un estudio mostré que costaba a la comparia $2.80 encontrar

cada defecto, pero el precio de venta era 5 centavos.

e Revisar los estdndares de calidad para ver si son realistas en

relacion con la adecuacién para el uso.

¢ Ver si es factible reducir la cantidad de inspecciéon con un muestreo
basado en el conocimiento de la capacidad del proceso y el orden

de fabricacion.

o Ver si es factible evitar la duplicidad de inspeccidon con una

auditoria de decisiones.

ZONA DE INDIFERENCIA. Esta es el area central de la figura 3.6 .
En esta zona, los costos de fallas significan alrededor de la mitad de
los costos de calidad mientras que los costos de prevencidn
cohstituyen cerca el 10% de los costos de calidad. En la zona de
indiferencia se ha alcanzado el optimo en términos de proyectos de
mejoramiento de la calidad, lo cual vale Ia pené seguir. El
mejoramiento continuo siempre es deseable, pero los proyectos
compiten contra otros que valen la pena, aunque todavia no se

encuentran en su nivel dptimo.
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Es necesario hacer hincapié en varios conceptos relacionados con las

figuras 3.5(a) y 3.5(b).

Los modelos son conceptuales e ilustran la importancia de un valor
optimo de calidad de conformancia para muchas industrias. En la

practica, no se dispone de datos para construir estas curvas.

e El mejoramiento de la calidad de conformancia da como resultado
una reduccidn del costo total en casi todo el espectro horizontal.
Esto contradice la creencia de que una “calidad” alta requiere

costos mas altos.

o Se puede lograr una reduccion en el costo moviéndose hacia el
6ptimo desde la zona de proyectos de mejoramiento o desde la.

zona de costos de evaluacion altos.

e Es probable que los procesos de una compaiiia que todavia no ha
emprendido el mejoramiento de la calidad se encuentren en. la
zona de mejoramiento. Para ellas las principales oportunidades de
reducir costos son a través de proyectos para mejorar la

conformancia.
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Los costos ocultos relativos a la calidad no estan incluidos en el
modelo. Si se dispusiera de datos, el efecto seria mover el éptimo
hacia un 100% de conformancia. Debera entonces lucharse por un

mejoramiento constante.



Figura 3.7: Costos de la calidad de conformacion.

En este esquema se aprecia las proporciones que los diversos costos que involucra la
calidad. Por ello es preferible invertir en prevencion que costear las fallas por una mala
gestion de la calidad

COSTOS DE LA CALIDAD DE CONFORMACION

“ Buenos” (Inversiones)

COSTOS
DE
PREVENCION

RECURSOS
DE ENTRADA

(INPUT)

Seleccidn

Entrenamiento

Mantenimiento
Preventivo

Cualificacion de
proveedores

Inspecciones

de récepcién

1U$

=

COSTOS
DE
APRECIACION

CONVERSION
DE
RECURSOS

(PROCESO)

Supervision
Pruebas de
Laboratorio
Mantenimiento
Correctivo
Métodos de
Trabajo
Controles de
Proceso

!

10 U$

“ Malos” (Gastos)

COSTOS COSTOS
DE . DE
FALLOS INTERNOS FALLOS EXTERNOS
PRODUCTOS/
SERVICIOS , CLIENTES/
FINALES MERCADOS
(OUTPUT)
Rechazos Retornos
Reprocesos Transportes
Inventarios de Pagos de
Proteccion Garantias
Métodos de Retrasos de
Trabajo Pagos
Controles de Pérdidas de
Proceso. Clientes

L o ]
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3.7. ESTABLECIMIENTO DEL MODELO PARA LA EMPRESA

EL MODELO EUROPEO DE EXCELENCIA EMPRESARIAL

PERSONAL |

[

gl 6 ;-‘»3
-} SATISFACCION i
ESTRATEGIA 1 CLENTES

e MO T ——|

it e e e ~m A

RESULTADOS
EMPRESARIALES

: 8
.- IMPACTO .

_RECURSOS . 1| |21 SOCIEDAD &=

el

Agentes Resultados

Figura 3.8: Esta es la estructura genérica del modelo europeo.
Este es el modelo el cual fue seleccionado para ser aplicada a IMSA.

Usando el Modelo Europeo de la EFQM* como marco de referencia,
se ayuda a la Alta Direccién y a la direccion intermedia en la
implantacion de planes de mejora y se facilita su preparacion para el

cambio.

El Modelo Europeo servird como base para establecer un Plan de
Calidad Total. E! mismo que permitird ofrecer productos y servicios
que satisfagan los requerimientos de los clientes a través de una

correcta gestion de su sistema de calidad y de los procesos, para lo

‘0 EFQM: European Foundation for Quality Management.
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cual se seleccionaran y definiran con propiedad los procesos clave del
negocio basandose en la estrategia de la empresa, se identificara a
los clientes y se convertiran sus necesidades en aspectos medibles
del proceso, se recogeran y analizaran datos sobre la eficacia y la
adaptabilidad al cambio de los procesos y se incarporaran procesos

de control para lograr la mejora continua.
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5 SATISFACCION DEL CLIENTE

Cuadro 3.6: SATISFACCION DEL CLIENTE.
Qué logros se estan alcanzando en la satisfaccion de los clientes externos

SITUACION ACTUAL

SITUACION OBJETIVO

IMSA posee muy buena imagen ante las
-empresas cementeras respecto de los
productos y servicios que brinda, no en vano
cuenta con casi la totalidad del mercado de
[as cemenferas. Adicionalmente [a refacién a
nivel de gerencia es constante y en
'términos amistosos.

IMSA también ha realizado trabajos a

Enfoque hacia el "cliente" tanto desde el
punto de vista estratégico como operacional. |
Este hecho se traducira en una mejora de los
indicadores de satisfaccion del cliente, tales
como parametros derivados de encuesfas de

satisfaccion de los clientes,

que
los resultados de aiios

quejas vy

reclamaciones, etc., deben sery

comparados con

-empresas de diversos sectores industriales, | anteriores (tendencia), los objetivos internos y |

los cuales quedaron satisfechos con el|las empresas similares.
- producto/servicio- realizado.

La cantidad de quejas y rectamos recibidos

- por trabajos es del 3% del total vendido.

OBJETIVOS GERENCIALES

- Orientacién al cliente: el cliente como centro de atenciones. Considerar a los clientes y sus |
necesidades como principal "sentido" de la gestion empresarial.
- Desarrolfar y manfener el enfoque hacia fos clientes. Definir y difundir fa vision de fa|
organizaci6n orientada a la satisfaccion de los clientes.

- Atender y exceder las necesidades de los clientes y sus expectativas.

- Elevar permanentemente el nivel de satisfaccion de los clientes para conseguir su lealtad

OBJETIVOS DE LOS JEFES INTERMEDIOS

- Coordinar y establecer todo lo que hay que hacer para lograr la satisfaccion de los clientes.
- Asumir una actitud proactiva que conduzca a identificar los atributos de calidad que tienen
impacto en la satisfaccion y deleitan a sus clientes. Esta actitud facilitara la realizacion de

previsiones mas realistas

OBJETIVOS DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

-Facilitar 1a deteccion de procesos criticos desde el punto de vista del cliente, y la
| comunicacién horizontal-vertical para alcanzar consenso en objetivos, recursos e

indicadores de medicion.
- Dar soporte a una evaluacion de desempefio y a la determinacién de logros mas precisos y |

faciles de realizar.
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8. IMPACTO EN LA SOCIEDAD

Cuadro 3.8: IMPACTO EN LA SOCIEDAD
Qué logros se estan alcanzando en satisfaccion de las necesidades y expectativas de la comunidad.
Modo en que la organizacion entiende la calidad de vida, el entorno y Ia conservacién de los recursos
naturales

SITUACION ACTUAL

SITUACION. OBJETIVO

IMSA, empresa que vienen trabajando por
"thas de 20 afios generarido empleo , ya que
para cada proyecto se ha de contratar
' personal necesario.

IMSA incentiva

-haciendo participar a su personal

el desarrollo profesional
en
proyectos que involucran tecnologia actual.
IMSA. brinda seguridad a sus trabajadores, a
través de sistemas de apoyo frente a

accidentes laborales.

Una empresa que pretende ser excelente
tendrd un programa de dctuaciones que |

mejoren su impacto en la sociedad. Estas

‘actuaciones podrian agruparse los siguientes |

apartados:

- Proteccion del medioambiente.

Participacién en actividades de formacién, en

escuelas de formacidn profesional y|
similares, y divulgacion de sus experiencias
de mejora en la prensa y por otros conductos. |
Medidas de conservacion energética tales
como dispositivos de corte de energia en|
zonas no utilizadas, maximizar el rendimiento
luminoso, y programas de ahorro de agua.

Seguridad para los trabajadores, a través de

planes de prevencion de riesgos laborales.

OBJETIVOS GERENCIALES

laborales.

- Ser fuente constante de generacidon de empleo.

- Contribuir en la conservacién del medio ambiente.

- Implementar en la empresa medidas de conservacion energética.

- Brindar seguridad a los trabajadores, a través de planes de prevencion de riesgos

OBJETIVOS DE LOS JEFES INTERMEDIOS

mediante la adecuada difusién.

- Fagilitar la incorporacion del nuevo personal a la organizacion
- Cumplimiento de las medidas de conservacion energética dispuestas por la gerencia.
- Conocimiento de todo el personal de los planes de prevencion de riesgos laborales

OBJETIVOS DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

se efectlien.

- Incorporar las medidas de conservacién energética a su que hacer diario.

- Poner en practica los planes de prevencion de riesgos laborales en todos los trabajos que
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PREVISION DE RESULTADOS

Los resultados a obtener seran:

Lograr y mantener la calidad de su producto/servicio para
satisfacer las necesidades implicitas y explicitas de sus clientes.
Mejorar el desempefo y la productividad de su organizacion.
Evidenciar a los clientes actuales y potenciales, de las capacidades
de la organizacién.

Apertura de nLjevaS- oportunidades en el mercado, o mantener la
participacion en él.

Ofrecer las herramientas necesarias para que las personas en la
organizacion desarrollen habilidades_ para emprender las acciones
y verificaciones diarias, con el fin de que puedan asumir las
responsabilidédes de su desempefio individual y frente a la
organizacion.

Los trabajadoresse sentérén a una mesa con otros que participan
en un mismo proceso 0 consumen sus productos y deberan dejar
establecido como se trabajara. Es muy distinto decir que se hace a
establecerlo por escrito con la posibilidad de que el cliente lo revise
y observe si es adecuado para sus requerimientos.

Poseer informacion técnica necesaria y documentada de los
resultados de los procesos productivos de modo que se puedan
llevar a cabo proyectos especificos de mejoramiento continuo de la

calidad.



CAPITULO IV
ESTUDIO DE FALLAS INTERNAS DEL PROCESO DE

SOLDADURA

4.1. FALLAS INTERNAS

Las principales causantes de fallas internas son:

e Desperdicios
e Retrabajos
e Analisis de Fallas

e Rebajas

4.1.1. DESPERDICIOS

Referido tanto a las pérdidas de horas hombre, horas maquina asi

como materiales.

La existencia de “tiempo muerto” que la empresa paga sin beneficio
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alguno constituye un fuerte porcentaje de los CRC. Estas se
presentan cuahdo alguna maquiné falla, esta se detiene, el operador
deja de trabajar y con este otros involucrados con el funcionamiento
de la maquina, todo esto durante el tiempo que demore el personal de
mantenimiento en salvar esta situacién. Tiempo perdido también es
aquel tiempo necesario para perder y apagar un equipo 0 magquina o
mas aun cuando hay cambio de turno , dado que un nuevo trabajador
invierte tiempo mientras se va dando cuenta de que es lo que debe
hacer o darse cuenta de que tanto le dejo por hacer su compariero de
trabajo y poder continuar. Son provocadores de desperdicios el
embotellamiento por falta de orden 'y limpieza, el no tener las
herramientas adecuadas y en el momento oportuno o que el aimacén
esta muy aleja y se tenga que invertir tiempo el traer la herramienta

hasta el lugar donde se le necesite.

Cuando el personal no esta involucrado con las metas y objetivos de
la empresa, este solo le importara en cumplir su horario y es muy
comun la falta de ahorro de materiales (muchas veces por la falta de
estandarizacién en su uso). Por ejemplo, muchas veces se
desperdician los electrodos pues no se consumen hasta dejar solo las
2" recomendadas pero con frecuencia se desperdician hasta de 4”
regadas por el piso, o cuando un calderero traza un aplancha con
exceso de sobrantes. Un caso que se presento en IMSA durante la

fabricacion de parrillas para plataformas y escaleras (incluyendo
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barandas), se procedié primero a troquelar todas las platinas 3/16” x 1
¥%” x 6 m de largo con agujeros para fierro liso de 03/8” para “ahorrar
tiempo”, las platinas fueron efectivamente troquelados pero ahora
surgié la dificultad, se produjeron excesivos desperdicios porque las
dimensiones no coincidian, porque para que exista simetria cada
parrilla se debe pasar de largo un agujero de la platina, etc. Luego de
esta experiencia, en trabajos similares primero ée procede a habilitar
las platinas para recién troquelarlos con marcas e indicaciones claras

para su ensamblaje con los fierros lisos.

4.1.2. RETRABAJOS

Nada mas perjudicial que un trabajo rechazado por mala calidad, pues
se hace necesario retrabajarlos, es decir reinvertir en mano de obra,
en horas maquina y materiales. Se hace imprescindible de un buen

sistema de gestion de la calidad.

4.1.3. ANALISIS DE FALLAS

Con la finalidad de brindar un producto optimo se recurre a ensayos
para asi estar seguros de que se cumple con las exigencias del cliente
y las normas. Resulta un gasto adicional pues involucra un
desembolso para personal entrenado, materiales y equipos propios o

el servicio de terceros . Tener en cuenta que los productos
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retrabajados involucran un doble gasto en este aspecto.

4.1.4. REBAJAS

Producto de mermas excesivas a los necesarios. Por ejemplo el rolar
planchas (pongamos el caso de planchas Chronit T1 500 de 3" para
fundas de paneles de chutes de descarga de minerales ) se hace
necesario excederse unas 2” para cada lado, necesarios para que la

roladora de la curvatura correcta en el area de interés.

Figura 4.1 : Rebajas en los materiales

Una plancha de fierro Chronit T1 500 de 3" debe ser rolado y para ello se debe darle
un exceso de aproximadamente 2” para que la roladora haga su trabajo

4.2. CONSIDERACIONES TECNICAS EN SOLDADURA

Factores béasicos para obtener una buena soldadura
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e Seleccién del electrodo apropiado, secos y adecuadamente

almacenados.
e Amperaje correcto.
¢ Longitud adecuada del arco.
¢ Angulo correcto de inclinacién del electrodo.
e Velocidad de avance correcta.

¢ Juntas limpias, libre de oxido, aceite y grasa.

4.2.1. Seleccion _del _electrodo _ apropiado, _secos _y

adecuadamente almacenados.

Cada tipo de electrodo esta disenado para cada tipo de trabajo, esta

informacion la brindan los fabricantes de los electrodos .

4.2.2. Amperaje correcto.

Para cada diametro de electrodo existe un rango de amperaje, el
soldador debe regular en este rango (entre el mimo y el maximo) para

cada trabajo.
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Figura 4.2: Efectos de la magnitud de la corriente en la soldadura

Los fabricantes recomiendan los rangos para cada tipo de soldadura, el soldador
debe ser capacitado para conocer estos rangos y de esta forma obtener uniones
con pocos defectos

A
Amp Cordén chato
Porosidad '
Salpicaduras y recalentamiento
Rango { O R S Max
recomendado | T

Arco inestable
Mala penetracién
Abultamiento de material

Seleccion del diametro del electrodo segtin el espesor del
material

Espesor del " " - .
material 1/16"-3/32”  1/8"-5/32"  5/32-1/4  3/16-3/8  %-1/2  3/8-3/4.

Diametro del 3/30" /82 5/30" 5/32"- 3/16"-

electrodo 3/16" 1/4” 14

Cuadro 4.1: Diametros de electrodos recomendados segun espesor de planchas

4.2.3. Longitud adecuada del arco.

Longitud muy corta:

e Corddn con salpicaduras, inclusion de escoria, poca
penetracion, gruesos e irregulares.
o El electrodo tiende a pegarse

e El arco se interrumpe
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Longitud muy larga:

e Exceso de salpicaduras
e Poca penetracion

e Porosidad

e Abultamientos

4.2.4. Angulo correcto de inclinacion del electrodo.

Angulo muy cerrado:
e Exceso de deposicion de metal

e Mala penetracion

Angulo muy abierto:
e Exceso de salpicaduras
e Corddn irregular a causa del soplo magnético que vota la

escoria

4.2.5. Velocidad de avance correcta.

Muy lenta:
e Abultamientos y desbordamientos

¢ Incrustaciones de escoria en la junta

Muy rapida:

e Corddn delgado
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e Poca penetracion

e Porosidad

Ademas de estas recomendaciones tener en cuenta las
recomendaciones y. técnicas ya estandarizadas de cémo efectuar un
corddn de acuerdo al material y configuracién de los elementos a unir,
puede ser el caso de un eje, la cuchara de una turbina Pelton para

relleno, una caja de valvulas Mars para relleno, etc.

PROBLEMAS Y DEFECTOS COMUNES EN LA SOLDADURA AL

ARCO
A continuacidén se detalla algunas de los frecuentes defectos que se
presentan en la soldadura por arco, se indican sus posibles causas y

recomendaciones para evitarlas.

Cuadro 4.2 problemas y defectos comunes en la soldadura por arco

DEFECTOS CAUSAS Y SOLUCIONES

Causas probables:

Mal Aspecto 1.- Conexiones defectuosas
. 2.- Recalentamiento

3.- Electrodo Inadecuado

4.- Longitud de arco y amperaje inadecuado
Recomendaciones

1.- Usar la longitud de arco, el angulo 8posicién) de! electrodo y la
velocidad de avance adecuados.

2.- Evitar el recalentamiento.

3.- Usar un vaivén uniforme.

4.- Evite usar corriente demasiado elevada.
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Penetracion excesiva

Causas probables:
1.- Corriente muy elevada.

2.- Posicién inadecuada del electrodo
Recomendaciones:

1.- Disminuir la intensidad de la corriente.
2.- Mantener el electrodo a un dngulo que facilite el llenado del
bisel.

Causas probables:
1.- Corriente muy elevada.,
2.- Arco muy largo.

3.- Soplo magnético excesivo.
Recomendaciones

1.- Disminuir la intensidad de la corriente.
2.- Acortar el arco.
Ver lo indicado para “Arco desviado o soplado”.

Causas probables:
1.- El campo magnético generado por la C.C que produce la

desviacién del arco (soplo magnético).
Recomendaciones:

1.-UsarC.A

2.- Contrastar la desviacién del arco con la posicién del electrodo,
mantiendolo en un angulo adecuado.

3.- Cambiar de lugar la grampa a tierra.

4.- Usar un electrodo adecuado para el trabajo.

5.- Mantener el arco més largo.

6.- Usar electrodos. de bajo contenido de hidrégeno.

Causas probables:
Soldadura porosa 1.- Arco corto.
2.- Corriente inadecuada.

3.- Electrodo defectuoso.
Recomendaciones

1.- Averiguar si hay impurezas en el metal base.

2.- Usar corriente adecuada.

3.- Utilizar e! vaivén para sopladuras.

4.- Usar un electrodo adecuado para el trabajo.

5.- Mantener el arco mds largo.

6.- Usar electrodos de bajo contenido de hidrégeno.

Causas probables:

1.- Electrodo inadecuado.

2.- Falta de relacién entre tamafo de la soldadura y las piezas que
se unen.

3.- Soldaduras defectuosas.

4.- Mala preparacion.

5.- Unién muy rigida.

Recomendaciones:

1.- Eliminar la rigidez de la unién, con un buen proyecto de la
estructura y un procedimiento de soldadura adecuado.

2.- Precalentar piezas.

3.- Evitar las soldaduras, con primeras pasadas.

4.- Soldar desde el centro hasta los extremos o bordes.

5.- Seleccionar un electrodo adecuado.

6.- Adaptar el tamafio de la soldadura de las piezas.

7.- Dejar en las uniones una separacién adecuada y uniforme.

Soldadura agrietada
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Combadura

Causas probables:

1.- Disefio inadecuado.

2.- Contraccion del metal de aporte.

3.- Sujetacién defectuosa de las piezas.

4.- Preparacion deficiente.

5.- Recalentamiento en la unién.

Recomendaciones:

1.- Corregir el disefio.

2.- Martillar (con martillo de peana), los bordes de la unién antes de
soldar).

3.- Aumentar la velocidad de trabajo (avance).

4.- Evitar la separacién excesivas entre piezas.

5.- Fijar las piezas adecuadamente.

6.- Usar un respaldo enfriador.

7.- Adoptar una secuencia de trabajo.

8.- Usar electrodos de alta velocidad y moderna penetracién.

Soldadura quebradiza

Causas probables:

1.- Electrodo inadecuado.

2.- Tratamiento térmico deficiente.

3.- Soldadura endurecida al aire.

4- Enfriamiento brusco.

Recomendaciones.:

1.- Usar un electrodo con bajo contenido de hidrogeno o de tipo
austenitico.

2.- Calentar antes o después de soldar o en ambos casos.

3.- Procurar poca penetracion dirigiendo el arco hacia el crater.
4.- Asegurar un enfriamiento lento.

Causas probables:

1.- Penetracioén excesiva.

2.- Electrodo de @ excesivo.

3.- Corriente muy elevada.

4.- Preparacion deficiente.

5.- Electrodo de o pequeno.

Recomendaciones:

1.- Usar la corriente adecuada. Soldar con lentitud necesaria para
lograr buena penetracion de raiz.

2.- Velocidad adecuada.

3.- Calcular correctamente la penetracion del electrodo.
4.- Elegir un electrodo de acuerdo con el tamafio de bisel.
5.- Dejar suficiente separacién en el fondo del bisel.

Causas probables:

1.- Calentamiento desigual o irregular

2.- Orden (secuencia) inadecuado de operacion.

3.- Contraccién del metal de aporte.

Recomendaciones:

1.- Puntear la union o sujetar las piezas con prensas.

2.- Conformar las piezas antes de soldarlas.

3.- Eliminar las tensiones resultantes de la laminacién o
conformacién antes de soldar.

4.- Distribuir la soldadura para que el calentamiento sea uniforme.
5.- Inspeccionar la estructura y disponer una secuencia (orden)
I6gica de trabajo.

Causas probables:

1.- Manejo defectuoso del electrodo.

2.- Seleccidn inadecuada del tipo de electrodo.

3.- Corriente muy elevada.

Recomendaciones:

1.-Usar un vaivén-uniforme en las soldaduras de tope.
2.- Usar un electrodo adecuado.

3.- Evitar un vaivén exagerado.

4.- Usar corriente moderada y soldar lentamente.

5.- Sostener el electrodo a una distancia prudente del plano vertical
al soldar filetes horizontales.
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RECOMENDACIONES BASICAS PARA REDUCIR COSTOS EN

SOLDADURA

a) En caso de planchas gruesas soldar en ambos lados (doble bisel)

b) No excederse en la abertura de la junta para no desperdiciar
mucho material.

c) Preferir la soldadura plana, por mas facil, mas eficiente y permite
trabajar con electrodos mas gruesos.

d) En lo posible usar electrodos mas gruesos.

e) Seleccionar los electrodos mas eficientes (con hierro en polvo)

f) Consumir electrodos hasta un cabo de elctrodo de 2.

g) Longitud y calibre del cable édecuado, para evitar perdidas de
calor y corrientes.

h) Mantener en optimas condiciones las maquinas de soldar.



CAPITULO V
PROPUESTA DESARROLLO DEL PLAN DE GESTION DE LA

CALIDAD

5.1. PLAN DE TRABAJO Y RESPONSABILIDADES

El plan de trabajo para la incorporacién del Nuevo Sistema de Gestién
Empresarial en la empresa IMSA ha sido estructurado de la siguiente

forma:



EL. PLAN DE TRABAJO

1 Programa .

PLAN DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES _

AS Asesor
GER Gererncia
JEF INT Jefes Intermedios
MAN OB Mano de Obra Directa
CL Cliente
PROV Proveedor

Capacitaciény |Capacitacion en
entrenamiento  [Gestién de la Calidad X
Capaclitacion en
Gestion de
Procesos X
Capacitacion
Comportamental
2. Programa: -
Calidad Total Visién, misién,
politicas y metas
Manual de Calidad X X X
Procedimientos X X
Cultura de
Calidad X
3. Programa:
Especializacion Desarrollo de
proveedores X
4. Programa:
Informacion Base de Datos X
5. Programa:
Implantacion Experiencia en
area piloto X X
Andlisis de
resultados X X
Medidas
correctoras X X
LEYENDA

Cuadro 5.1: La implementacién del nuevo plan de trabajo
Este se llevara a cabo con la programacién que se muestra es este cuadro de programacion

149
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PROGRAMA 1

CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO

Objetivo :

o Dar Formacién necesaria en técnicas de gestion y de mejora de la
calidad para asegurar la consecucién del objetivo perseguido por el
Plan de Gestién de la Calidad. |

¢ Introducir el concepto Calidad Total en la Organizacion.

Descripcion :

Las exigencias cada vez mas perentorias de alcanzar competitividad
hace necesario reflexionar sobre la visién de la empresa hacia su
entorno y la respuesta que esta genera para afrontar los desafios
presentes y futuros. Dentro de este amplio y complejo cuadro el factor

humano es clave.

La experiencia senala que proyectos de cambio han visto disminuido
el éxito, debido a una escasa motivaciéon y compromiso de la gente.
Frente a este riesgo potencial, se hace pertinente la aplicacién de
estrategias de capacitacién integrales, que garanticen el
acompafiamiento arménico de los .cambios proyectados. Toda
intencién de consolidarse y/o expandirse tropezara con dificultades si
no se pone especial aténcién en las personas, tanto en lo aptitudinal
como en lo actitudinal, siendo preciso motivar y entrenar

permanentemente para que no decaiga su accionar.
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En ese sentido, en el Plan de Trabajo mostrado, puede apreciarse que
la capacitacion y entrenamiento abarca temas especificos de calidad,
y también otros que los complementan, asociados a los modernos
conceptos de management de calidad. De ahi que podemos

mencionar:

Cuadro 5.2: Capacitacion en Gestion de la Calidad

Autodiagndéstico Gestion de la calidad

Metodologia para el autodiagndstico de la|La Gestion de la Calidad como una
Gestion de la Calidad en la Empresa Herramienta para la planificacién, dominio

y mejora de los procesos.

Sistema de Aseguramiento de la Auditorias del Sistema de
Calidad para la empresa Aseguramiento de la Calidad

Analizar las fases para la implantacién de | Llevar adelante auditorias del Sistema de
un Sistema de  Aseguramiento de la|Aseguramiento de la Calidad, en su

Calidad y su posterior Certificacion. organizacién y en sus proveedores.

Costos de no calidad Herramientas para la Mejora

Cuadro 5.3: Capacitacion en Gestién de Procesos

Gestion por Procesos Mejora de procesos

Metodologia para la evaluacién y mejora'de | Estrategias de calidad para obtener

los procesos de una organizacién mejoras sistematicas en los costos vy
productividad.

Cuadro 5.4: Capacitacién Comportamental

Trabajo en equipo Estrategia de Negociacidn
Habilidades personales para que un equipo | Los factores que determinan el éxito de un
funcione. acto de negociacién.

Liderazgo y Motivacion Gestion del cambio

Mision, objetivos, roles, motivacién y estilos | Induccién para provocar y guiar cambios

de liderazgo). concretos.
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En funcidn de las necesidades de formacién y entrenamiento
particulares detectadas en la empresa, o requeridas, se ha de
elaborar un plan de capacitacion, en base a médulos standard y/o
especiales, con su respectivo cronograma. El plan constara de una
serie de cursos de capacitacién, con temarios especificos para cada
nivel, especialmente preparadoé para la problematica actual de
calidad en mercados competitivos y cambios de cultura en las

organizaciones empresariales. Ver 5.2. Plan de Capacitacion.

PROGRAMA 2

CALIDAD TOTAL

Objetivo :

Garantizar, a largo plazo, la supervivencia, el crecimiento y la
rentabilidad de la organizacio’n optimizando su competitividad,
mediante: el aseguramiento permanente de la satisfaccion de los

clientes y la eliminacién de todo tipo de desperdicios.

Descripcion :
La Calidad Total logra con la participacion activa de todo el personal ,
bajo nuevos estilos de liderazgo; transformar los productos, servicios,

procesos, estructuras y cultura de las empresas, para asegurar su

futuro.
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Para adoptar con éxito esta estrategia es necesario que la

organizacion ponga en practica un proceso de mejoramiento

permanente.

La Calidad Total, constithe un nuevo sistema de gestién empresarial ,

en la medida que sus conceptos modifican radicalmente los elementos

caracteristicos del sistema tradicionalmente utilizados.

DOCUMENTACION DE APOYO AL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Para disefar el Sistema de Calidad y su documentacion se debe:

e Instruir a las diferentes areas en la estructuracién del Manual de

Calidad. (Capacitacion y entrenamiento)

e Entregar a cada &rea el resultado del diagnédstico (falencias)

encontrados en el diagndstico. Ver que las areas desarrollen:

Definiciones requeridas

Los flujogramas de los procesos que contienen las actividades
incluyendo aquellas que segun el resultado del diagnostico
faltan o estan incompletas

Los cargos responsables pbr cada actividad en forma de una’
matriz tarea/cargo incluyendo aquellas que faltan o estan
incompletas.

El uso de los documentos en las distintas actividades en forma

de una matriz tarea/registros incluyendo aquellos registros y
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documentos que faltan o estén incompletas segtn el resultado
del diagnéstico.
e Recepcionar, estructurar y desarrollar el Manual de Calidad con la

informacidén proporcionada por las areas.

A continuacion se muestra la elaboracién de los documentos basicos

que ayudan en la sistematizacién del Sistema de Calidad:

1. Manual de calidad
Merece destacar el Manual de Calidad, como documento principal
indispensable para establecer e implantar un Sistema de Calidad.
Su objetivo principal es facilitar la descripcién detallada del sistema
de gestibn de la calidad, para que sirva como referencia
permanente durante la implantacién y aplicacion de dicho éistema,
a la vez que puede utilizarse para la formacién del personal de la

empresa.

Su finalidad es:

o Evidenciar la operatividad del Sistema de Calidad, con
indicacion de las politicas y procedimientos a desarrollar por

quienes estan incluidos en su &mbito de actuacion.
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e Actuar como "garantia” de la continuidad de las operaciones,
independientemente de la rotaciéon del personal, ayudando a
que las operaciones se realicen segun el sistema establecido,

independientemente del personal afectado.

o Ser referencia para la evaluacién continua de los

procedimientos que se siguen en la practica.

e Incorporarse a la "formacién interna" del personal de la
empresa para dar a conocer técnicas o procedimientos

especificos.

El Manual debe indicar las actividades que se llevan a cabo para el
Aseguramiento de la Calidad, quiénes son los responsables de la
Calidad en la empresa, qué recursos tiene la empresa para sus

actividades, qué métodos emplea.

De cara al exterior el Manual de Calidad facilita informacién a :

e clientes de la empresa porque pueden saber si los productos o

servicios responden a sus exigencias
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e auditorias externas, ya que la informacién que contiene es el

punto de partida para elaborar su trabajo

e organismos oficiales porque pueden comprobar la situacién de
la empresa para la concesiéon de ayudas o para obtener la

certificacion

Contenido del manual

Para elaborar el Manual de Calidad se tomara en cuenta la norma
ISO 9001 que especifica los requisitos del Aseguramiento de la

Calidad. Luego se divide el contenido en dos partes:

¢ la Introduccion o capitulo O y

e otro dividido en 20 Capitulos o requisitos donde se recogen los

puntos de la norma de referencia, en este caso la ISO 9001.

El modelo es el que sigue':
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Capitulo 0
1. Sumario

¢ Se indica cdmo se ha distribuido el Manual de Calidad

e Indice

2. Declaracién de la Direccién
e Explicar la politica de la empresa
o Presentar los objetivos de Calidad
e Afirmar su compromiso en cuanto a :
; cumplir la politica de Calidad
e vigilar por el respeto a los contenidos del Manual
e informarse para juzgar la eficacia del Manual
e asegurar la evolucién y revisién del Sistema de Calidad
e En caso de cambios, indica la persona y obligaciones de la

misma sobre la evaluacion y disposiciones del Manual

3. Actualizaciéon

De la estructura del Manual se debe conocer:

¢ lafecha de la primera edicién y fechas sucesivas

e los _numeros de capitulos, paginas modificadas y el indice da
cada seccion debe poderse identificar en todo momento el

estado de edicidén de cada parte del manual
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4. Preparacion y mantenimiento del Manual de Calidad
e Se indica quién es el responsable de preparar, poner al dia,
difundir y archivar el Manual
e Se adjunta la lista de entes que reciben el Manual y se

numera cada uno para controlar la difusion

5. Objeto y campo de aplicacién del Manual de Calidad
e Se indica que en el Manual se describen los movimientos de
la empresa para consegtjir la Calidad de los productos y su

campo de aplicacion.

6. Definiciones y tecnologia
e Se define la normativa oficial que se ha utilizado para
estructurar el Manual de Calidad
e Se concretan los términos especificos de la empresa
e Se facilitan las abreviaturas que se han empleado en el

Manual

7.Politica de Calidad y objetivos generales de la empresa en
materia de Calidad
e Se desarrollan los objetivos generales de Calidad segun lo

previsto por la Direccion en el apartado correspondiente
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8. Presentacién y organizacién de la empresa

Presentacion : ~

e Informacién general y concisa sobre la empresa para
identificarla

e Designacion, forma juridica y capital social

¢ Actividad de la empresa

e Sede social

e Direccién General

e Direcciones de los Servicios y plantas productivas

Organizacion :

e Se explica como se organiza la empresa para facilitar las
auditorias externas e internas de Calidad

¢ Organigrama jerarquico - funcional suficientemente completo
para comprender la organizacién y funcionamiento de la
empresa

e Presentacion, descripcién y responsabilidades de cada

departamento

9. Responsabilidades y autoridad en Materia de Calidad
» Se expone la responsabilidad que tiene cada departamento y

su distribucion eventual
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e Se definen las responsabilidades, misiones, autoridad,
poderes y medios de las personas o departamentos que
vigilan la consecucién de la Calidad

¢ Niveles de relacién, atribucién y dependencia de estas

personas o departamentos en la empresa y con el exterior

Capitulo 1. Responsabilidades de la Direccidn

Politica

e Obijetivos de Calidad

« Forma de alcanzarlos

e Medios que especifica la Direccidn para divulgar, aplicar y

actualizar la Politica de Calidad

Organizacion

e Responsabilidades, competencias y relaciones entre todo el
personal‘

o Recursos técnicos y humanos que se asignan a las
verificaciones

e Se indica en quién se delega la responsabilidad de la Calidad

La Direccion revisa él Sistema de Calidad

e Frecuencia de las revisiones del Sistema
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* Responsables de registrar y archivar los resultados

Capitulo 2. Sistema de Calidad
e Enumeracién de los documentos que se ha creado

e Forma de mantenerlos vigentes y de renovarlos cuando sea

necesario

Capitulo 3. Revision del Contrato
* Procedimiento para revisarlo
e Procedimiento para registrar y archivar los resultados

e Responsables de revisar, registrar y archivar

Capitulo 4. Control del Diseno

o Pasos para elaborar el disefio y quiénes son sus responsables
e Personal, cualificacié'n.y recursos

¢ Relaciones entre los grupos que trabajan en el disefio

e Requisitos de partida del diéeﬁo

o Datos finales del mismo

¢ Criterios de aceptacion

e Caracteristicas criticas del producto

e Fases donde se revisa y verifica el proceso. Responsables y

registros



162

e Quiénes verifican y como lo hacen
e Aprobacion del disefio

e Procedimiento para hacer cambios en el disefo

Capitulo 5. Control de la Documentacién y de los Datos

o Métodos para asegurar que los documentos apropiados estan
disponibles en los lugares adecuados

e Quién y cdmo revisa los documentos. Cémo se destruyen los
que no sirven

e Métodos para revisar y aprobar cambios y alteraciones

Capitulo 6. Compras

e Meétodos para evaluar a los proveedores y contratistas

Forma de documentar esta operacion

e Procedimiento para reclamar un Procedimiento de compra

e Documentos que generan los dos puntos anteriores

e Metodologia que hay que utilizar para el caso (Contractual) de

que el cliente final inspeccione al proveedor

Capitulo 7. Productos que suministra el cliente
e Procedimiento de recepcion, verificacion, almacenamiento y

mantenimiento de los productos que suministra el cliente
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.« Cbémo se registra e informa al cliente sobre productos perdidos,

dafados o inadecuados para el uso

e Responsables de realizar todo lo anterior

Capitulo 8. Identifica_cién y trazabilidad de los productos

e Procedimiento de identificacion del producto en todas las
etapas del proceso

¢ Cuando se haya establecido en el contrato con el cliente cémo
se tiene que fabricar el producto, hay que sefalar el
procedimiento de identificaéién exacta de cada producto

individual o lotes y la forma de registrarlo

Capitulo 9. Control de los procesos

Dependiendo de la extension de los puntos siguientes se

desarrollan en el Manual o s6lo se mencionan. En este caso se

explican en Procedimientos.

¢ Procedimiento de produccién, instalacion y servicio postventa.

e Medidas que hay que adoptar para garantizar la supervision de
cada caso.

e Metodologia que hay que seguir para aprobar el equipamiento y
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proceso aplicado en este paso si corresponde Normas o reglas

para las verificaciones

Capitulo 10. Inspeccion y enéayo

Dependiendo de la extension de los puntos siguientes se
desarrollan en el Manual o sélo se mencionan y se explican en los
Procedimientos.

e Procedimiento de inspeccion y ensayos de recepcion

¢ Procedimiento de inspeccién y ensayos en el proceso

e Procedimiento de inspeccién y ensayos finales

e Método para registrar y conservar los datos

e Responsable de la validacién en cada paso

Capitulo 11. Control de los equipos de inspeccién, medicién y

ensayo

Se hace referencia a los Procedimientos que incluyen :

e Método de identificacion del estado de calibracién de los
equipos

¢ Metodologia para evaluar‘la validez de los resultados que
hemos obtenido con los equipos que no estén bien calibrados

e Condiciones ambientales en las que deben realizarse las

calibraciones, inspecciones y ensayos
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e Metodologia del manejo, conservacién y almacenamiento de los
equipos

e Registros de los puntos anteriores

Para cada instrumento o equipo se creara un documento en el que

se incluira :

Su descripcion

e Exactitud y precision

o SQ magnitud y precision de medidas

 Verificaciones y/ o calibraciones que hay que hacer y cémo,
frecuencia, criterios de aceptacion o rechazo y soluciones en

caso de que los resultados no sean satisfactorios

Capitulo 12. Estado de inspeccién y ensayo
* Método que se ha empleado para la identificacion
e Tipo de registro en el que se recoge el estado de inspeccién y

ensayo

Capitulo 13. Control de los productos no conformes
e Método de identificacion, documentacién, evaluacién,
segregacion, tratamiento y notificacion a los departamentos que

pueda afectar
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Quién es el responsable de examinar los productos no

conformes

Quién tiene la autoridad para decidir su disposicién

Capitulo 14. Acciones correctoras y preventivas

Fuentes de datos y cédmo pueden ser (resultados de auditorias,
registros de Calidad, reclamaciones de clientes, informes de
los servicios postventa...)

Metodologia para prevenir supuestos problemas

Procedimiento para incluir los cambios de las acciones
correctoras y ‘preventivas en los procedimientos pertinentes
Métodos de control para verificar la aplicacion y eficacia de las

medidas correctoras

Capitulo 15. Manipulacion, almacenamiento, embalaje,

conservacion y entrega

Método de manip.ulacién de los productos para prevenir dafos
o deterioros

Zonas en las que se puede almacenar y método para hacerlo
Modo de controlar los procesos de envasado, embalaje y
marcado

Método establecido para mantener inalterables las
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caracteristicas del producto después de las inspecciones y

ensayos finales

Capitulo 16. Control de los registros de la Calidad

Métodos para : identificar, recoger, codificar, acceder, archivar,
guardar, mantener al dia y proponer un destino final a los
registros

Plazo minimo de conservacion de los registros

Capitulo 17. Auditorias internas de la Calidad

Programacion de Auditorfas
Personal asignado para realizarlas
Areas que hay que auditar

Personas que deben recibir los informes de las auditorias

Capitulo 18. Formacion

Procedimiento para determinar las necesidades de formacion y
adiestramiento

Definir registros de la formacién del personal
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Capitulo 19. Servicio Postventa
e Alcance y caracteristicas del servicio

e Personal y formacién que tiene para realizarlo

Capitulo 20. Técnicas estadisticas
Si se necesitan, se describiran y explicaran en los Procedimientos

correspondientes.

Procedimientos
Son documentos que complementan el Manual de Calidad y que

describen Quién y como deben realizarse las actividades.

Cdémo son de uso interno de la empresa pueden ser confidenciales,
pero deben conocerlos las personas que lo necesiten y por tanto

deben estar a su alcance.

Un Procedimiento es un modo del alcanzar un objetivo de Calidad.

Cada Procedimiento requiere una anotacion individual en la que se

describe cada proceso productivo donde se analiza:

e Para qué se hace una actividad y como se evallan los
resultados

e Como se desarrolla (pasos, instrucciones operativas, equipos y
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maquinas necesarios, elementos técnicos, condiciones...)
o Cuales son sus recursos
e Quién interviene en cada actividad y sus responsabilidades
e Cuéndo, durante cuanto tiempo y dénde se lleva a cabo una

actividad

Todos los implicados en el proceso de Calidad (desde la Direccién
de la empresa hasta el cliente final) deben participar en los
documentos que forman el Manual, porque ayudan a configurar el
método de gestién mas adecuado. Ademas, este primer contacto
con el Manual de Calidad les motivara para seguir utilizandolo
cuando lo necesiten.

El Departamento de Calidad o el responsable de la misma revisara,
aprobara y controlard los Procedimientos. En este control se
incluird una lista:

e de distribucién de copias

e actualizada de documentos en vigor y

e un sistema de distribucion y acuse de recibo que asegure que

el destinatario ha recibido el producto adecuadamente

Elaboracion de los procedimientos
Un Procedimiento inicial explica cémo se hace el resto y deben

incluir los siguientes apartados siempre que sea posible:
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Codificacion. Qué departamento lo publica, numero de

Procedimiento.

Titulo. Breve descripcién de la actividad, proceso o unidad a la
que se aplica el Procedimiento.

Objeto. Se define brevemente el por qué de un Procedimiento.

Alcance. Debe delimitarse el ambito de Procedimiento.

Referencias. Se hace una relacién de los documentos de

referencia (normas, cédigos y otros Procedimientos)

" General. Incluye todo aquello que facilite la comprension y
ejecucioén del Procedimiento. Por ejemplo :
e - definiciones de términos
e requisitos previos que se deben cumplir antes de hacer un
Procedimiento
e precauciones que hay que tomar antes de llevarlo a cabo
En la portada del Procedimiento se indica :
e Quién prese_n.ta el documento
e Quién lo revisa

e Quién lo aprueba

Cémo el objetivo final de un Procedimiento es facilitar la tarea de
fabricacién o produccién, éste debe contener todo aquello que
pueda ser util como :

e tipos de letra que agilicen la bisqueda de datos
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e soportes resistentes ( papel plastificado, cartulina...)
e indicadores que resalten los aspectos importantes con
posibilidad de incluir o eliminar paginas cuando los documentos

se quedan anticuados, etc.

3. Instrucciones de trabajo
Son documentos de ayuda a los Procedimientos de redaccion,
formato y ambito de aplicacion méas reducida y breve. También

describen cémo se realizan determinadas actividades.

CULTURA DE CALIDAD

El nuevo enfoque de calidad requiere una renovacion total de la
mentalidad de las personas y por tanto una nueva cultura empresarial;
ya que entre otros aspectos se. tiene que poner en practica una
gestion participativa y una revalorizacion del personal no aplicada en

los modos de administracion tradicional.

Se plantean las siguientes sugerencias:

a) Diagnosticar y reconocer los elementos de la cultura prevaleciente,

para buscar su adaptacion al entorno.

b) Reafirmar los valores y demés elementos valiosos de la cultura
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actual y cambiar aquellos que resulten disfuncionales.

Hacer que los principales directivos se conviertan en modelos
positivos de roles, dando la pauta mediante su comportamiento.
Promover los valores y principios congruentes con un entorno en
constante cambio.

Crear nuevas historias, simbolos y rituales compatibles con los
nuevos valores.

Seleccionar, promover y apoyar a los trabajadores que abrazan los
nuevos valores que se pretende impléntar.

Redisenar los procesos de socializaciéon para que correspondan a
los nuevos valores.

Cambiar el sistema de premios para favorecer la aceptacion del
nuevo conjunto de valores.

Reemplazar las normas no escritas con reglas formales que se
tengan que cumplir.

Procurar obtener el consejo de los grupos afines utilizando la
participacion de los trabajadores y la creacion de una atmosfera

con alto grado de confianza.
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PROGRAMA 3

ESPECIALIZACION

Desarrollo de proveedores

Objetivo :

Reducir progresivamente al minimo el ndmero de proveedores por
cada tipo de inSqu o0 servicio requerido, estableciendo con estos una

relacion a largo plazo de mutua conveniencia y lealtad.

Descripcidn:

Consolidar una estrategia de asociacién o unién entre la organizacion

y su proveedor:

a) Segmentacioén, evaluacion y seleccién de los mejores proveedores.
Desde el punto de vista de la Calidad Total se considera que el
provéedor debe reunir tres requisitos importantes: un buen
producto, un buen sistema de. control de calidad y una buena
direccion o sistema de gestion. El proveedor debe demostrar
capacidad para integrar innovaciones tecnolégicas y ser consciente
de las obligaciones en cuanto a: precio, oportunidad en las
entregas, etc. y ademéé del respeto por los secretos de la

empresa.

Evaluacion de proveedores

Establecimiento de sistemas de evaluacién, aprobacién y seleccion
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de proveedores que defina el tipo y alcance del control a que
deberan someterse por parte de la empresa. A la vez que ayuda en
el disefio de documentos de compra que consideren:

- Identificacion precisa del prbducto 0 servicio.

- Datos técnicos.

- Revisidn y aprobacién de los documentos de compra.

Seleccion de proveedores

El proceso de seleccién de proveedores, asegura que dentro de lo
posible, la eleccidén se base en la capacidad demostrada por éste
en la calidad de sus productos, la puntualidad de entrega y el
precio. Adicionalmente regula la evaluacién de posibles nuevos
proveedores, minimizando el riesgo de dificultades en calidad y

oportunidad de entrega.

b) Desarrollo de un Sistema de mejora de las Comunicaciones.
Mantener un flujo vivo de retroinformacion ("feedback") sobre los
requerimientos y opinibn de los productos / servicios

suministrados.

¢) Visitas a las instalaciones de los proveedores.

d) Invitaciones a los proveedores seleccionados a conocer la
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f)

g)

h)

)
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empresa.

Evaluacién de proveedores bajo Normas 1SO 9000.

Establecimiento de un sistema de medicién del desempefio de los

proveedores.

Involucramiento de los proveedores en la solucién de problemas y
en el mejoramiento de los procesos. Esta accién implica
comprometer al personal del proveedor en los equipos de
mejoramiento encargados de eliminar los problemas que se
presentan con respecto al manejo de los insumos y en el

asesoramiento en el mejor aprovechamiento de los mismos.

Apoyo en la implantacién de calidad certificada para eliminar las

inspecciones en la recepcion.

Extension del programa de Calidad Total y de la Calidad
Certificada hacia todos los proveedores.

Establecimiento de un programa de entregas justo a tiempo.

La realizacién de estas y otras actividades deben desarrollarse en
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forma progresiva y en correspondencia con las etapas del proceso de
mejoramiento hacia la Calidad Total. En otros términos deben ser

debidamente planeadas'y desde luego concertadas con el proveedor.

Es importante, por otro lado, que el proveedor comprenda la filosofia
de la empresa cliente y que esta a su vez estudie y comprenda la

filosofia de sus proveedores.

En todo esto es importante téner en cuenta que el proveedor
oportunamente estimulado y apoyado puede dar una contribucién
insustituible de creatividad e innovacién tecnoldgica en los suministros
de su competencia y puede trabajar activamente para reducir
continuamente los costos. Por ello la empresa debe compartir con sus
proveedores aquellas experiencias que se relacionan con el proceso

de mejoramiento hacia la Calidad Total.
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PROGRAMA 4

INFORMACION

Objetivo:

Usar la informacion, para lograr uﬁa gestion mas eficiente
Descripcion:

Para lograr gestion eficiente, sé ha de tener en cuenta que la

informacién que se maneja posea las siguientes caracteristicas:

INFORMACION RELEVANTE , COMPLETA Y OPORTUNA

El ejecutivo de hoy tiene que saber diferenciar entre datos e
informacién que le permiten hacer realmente gestién. El problema es
encontrar aquellos pocos nimeros mediante los cuales se controla y
optimiza mas del 80% de los recursos y se refleja si las acciones
estan logrando su objetivo. Estos numeros pasan a ser los indicadores
claves, que conforman la informacién relevante que se destaca de la

masa de datos.

El hecho de trabajar con informacién incompleta hace tomar
decisiones que no consideran todos los aspectos relevantes, de ahi

que es sumamente importante el contar con informacion completa.
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INFORMACION QUE BUSCA SINERGIA ENTRE AREAS

El introducir el concepto del mercado a las areas internas de una
empresa conllevara a que un departamento cualquiera pueda incluso
trabajar con un estado de resUItédo “ihterno". En este esquema, el
area comprende que tiene clientes y busca atenderlos de modo de

satisfacer sus necesidades, sin dejar de ser rentable.

El sistema de informacién debera buscar la sinergia dentro del sistema
apoyando cada caso en que el logro dependa de la cooperacién de

una o mas areas.

INFORMACION QUE SOPORTE ESTRATEGIAS Y TACTICAS

La orientaciéon general de la empresa la da la visién y la misién. De
estas se derivan distintas estrategias de la empresa. Para cumplir
dichas estrategias es necesario tomar distintas medidas que
conforman las tacticas asociadas, cuyos elementos son evaluables.
Adicionalmente se acosfumbra definir por tactica una meta con rangos
superiores e inferiores. De esta forma se puede ir monitoreando el

nivel de implementacién que estan teniendo las distintas tacticas.

Dado que cada tactica tiene un responsable y una evaluacién, es

factible usar esta informacién como parte integral del Convenio de
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Desempefio dentro del Panel de Control del Ejecutivo.

Convenio de Desempeio

Dado que la mayor parte de los Paneles de Control ocasionan
comportamiento que conduce a mejorar la gestién y en particular
reducir costos, es posible asociar metas de un Convenio de
Desempeio con logros reales para la empresa, de esta forma se
asocia la informacién administrada con el Convenio de Desemperio,

permitiendo ademas evaluar el avance de la implantacion de la tactica.

En forma similar se asociaran los requerimientos de control efectivo
sobre procesos al conocimiento desarrollado en la implantacién del
Costeo por Actividad o Activity Baéed Costing (Ver 4.5 Levantamiento
de resultados del plan ) y que se refleja en relaciones entre procesos y

recursos.

De esta forma pasa el Convenio de Desempeifio a ser una parte
integral de la Informacién de Gestién, dando al ejecutivo las sehales

adecuadas para que haga su gestion.

Panel de control

Es importante identificar el tipo de informacion que el ejecutivo puede
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emplear para hacer gestién en forma eficiente. Sin embargo, no solo
se debe identificar esta informacién, también se debe hacerla

accesible al ejecutivo.

El disefio del contenido de los Paneles de Control dependera de la
empresa. Los distintos Paneles de Control sin embargo deben
entrelazarse. Si a nivel de tactica se habla de reducir inventario, el
Gerente tendra un Panel de Control que le ayude a monitorear dicha
situaciéon. Sin embargo, los ejécutivos cuya gestion afecte este
objetivo deberian tener sus respectivos Paneles ligados al del

Gerente.

La estructura del despliegue de la informacién deberia contener:

. Evolucién histérica de la variable

. Prondstico y su incerteza

J Valores presupuestos y su incerteza (también para volimenes)

o Metas a rhediano largo plazo

. Valores estimados "World Class" (Benchmarking con los
mejores)

En el disefio de los Paneles de Control se hace necesario que

satisfagan:
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e Asegurar que los indices controles a lo menos el 50% de los

recursos

e El nimero de indices sea limitado (10 - 15 maximo)

¢ Incluya el control tanto de los recursos usados como aquellos
desperdiciados

¢ Refleje las necesidades del cliente (interno y/o externo) del area

Incluya valores reales a la fecha, proyeccién a futuro, rangos de

presupuesto y valores meta largo plazo.

IMSA, posee deficiencias en cuanto al manejo de la calidad y cantidad
de informacién de sus procesos productivos y es en este sentido que

se ha considerado el implementar un sistema de informacién.



INDICADORES

DE GESTION,

los requeridos por las
dreas para saber si estan
alineados con los objetivos
de la empresa y con los
requerimientos de los
clientes finales. (Calidad
para el cliente y
Cumplimiento de

presupuestos para los
directivos y gerentes)

(*) Participacién en el mercado

Calidad del
producto.

Cuadro 5.5: Modelo de panel de control.

PANEL DE CONTROL

182

Puntualidad de

Nivel de producto-
agotado.

EVALUACION
PRODUCTO ()
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PROGRAMA 5

IMPLANTACION

Objetivo:

Operar segun se especifica en el Manual de Calidad.

Descripcion:

La implantacién del Plan se ha 6rganizado en base a los siguientes

puntos:

Experiencia en area piloto

Se establecera un orden de prioridades en la aplicacién del plan. Se
elegira el area piloto, aquella drea cuyos problemas sean de més} facil
solucién y supongan un ahorro importante.

Ver 4.3. Definicién del area piloto y 4.4. Implementacion del plan en el

area piloto

Analisis de resultados
El analisis de resultados busca asegurar que se descubran y corrijan

los problemas de operacién del Sistema de Calidad.

En esta etapa se pretende hacer una evaluacion formal para obtener
evidencias en forma objetiva, que permitan determinar la capacidad y

la conformidad del area piloto, con base en los requisitos establecidos
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en las normas 1SO9001.

Medidas Correctoras
Una vez se tengan identificadas las posibles deficiencias detectadas,
la empresa tomara las medidas necesarias para ajustar su sistema de

calidad frente a las no conformidades detectadas.
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ESTABLECIMIENTO DE PUNTOS DE CONTROL

Una vez levantada la informacién de los procesos, el Dpto. de
Aseguramiento de Calidad en conjunto con el area involucrada,
procedera a identificar los Puntos de Control, es decir, las actividades
claves del procedimiento general donde se verifique el cumplimiento

de la misién del area.

Con los puntos de control se pretende:

Verificar si el procedimiento se esta realizando en la forma en que

se ha establecido.

e Validar el cumplimiento de las actividades previas al Punto de
Control con}el paso de un documento en especial a través de un
proceso.

e Monitorear el cumplimiento de actividades, hormas que enmarcan
el desarrollo del procedimiento.

e Alimentar estadisticas que permitan la obtencion rapida y sencilla

de indicadores para medir la eficiencia de la gestién en un periodo

de tiempo.

IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS DE CONTROL
;Cuéntos puntos de control son necesarios para verificar el
cumplimiento de los procedimientos? En el sentido de que los

resultados del Control de Gestién dependen de la calidad y cantidad
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de los puntos de control, utilizar un gran nimero de puntos requiere
asimismo un esfuerzo importante para conseguir fijarlos con precision.
Es recomendable, por tanto, que los puntos de control seleccionados
sean limitados, precisos y relevantes a efectos de concentrar la

observacion del objetivo del control de gestién.

La identificacién de los puntos de control se hara teniendo en cuenta
los puntos criticos de la empresa, para lo cual se procedera de la
siguiente manera:

1) Se identificard un producto, proyecto o contrato que la empresa
haya de trabajar.

2) Una vez identificado se completard el formato de cursograma
analitico considerando todos los procesos desde el inicio hasta el
termino.

3) Aplicar el siguiente cuadro, y la puntuacion sera el resultado del

consenso de todas las areas.

e PROCESO/DESIGNACION C1|C2]C3(C4|C5|C6|C7|TOTAL

CRITERIOS DE CALIFICACION

C1: Costo total relativo del proyecto, es decir, previamente
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se establecera’ el costo relativo del proceso de menor costo
relativo y el proceso de mayor costo relativo, entre estos se
establecera una puntuacion:
- Proceso relativo mas econémico: 1
- Proceso relativo mas alto: 10

A los procesos de costo relativo intermedio se les asignard una
puntuacién intermedia entre 1y 10.
C2 : Criticidad | del proceso respecto de los posibles
problemas potenciales de calidad.
C3 : Necesidad de personal calificado.
C4 : Uso de maquinas, equipos casi exclusivamente.
C5 : Datos historicos de fallas tipicas presentes en dichos
procesos.
C6 : Proceso que representa cuello de botella, o es parte de
ruta critica.
C7 : Uso intensivo de materiales, o recursos de alto costo.
PUNTUACION
5 : Proceso critico, sumamente importante, etc.
3 : Proceso como cualquier otro, no representa un cuello de

botella.

1 : Proceso pasa desapercibido, es muy comun.

4) Una vez completados el total de procesos —convencimiento total de
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que no falta ninguno, entonces recién se iniciard el proceso de

puntuacion.

5) Efectuada la calificacion, entonces se calcula el total de puntuacién
para todos los procesos. Los procesos de més alta puntuacion

seran revisados y ordenados de mayor a menor.

6) Los procesos de mayor puntuaciéon seran los puntos de control.
Para estos puntos se analiza a necesidad de documentos del Plan

de Calidad, asi como puntos de inspeccion, registros, etc.

EJEMPLO DE IDENTIFICACION DE PUNTOS DE CONTROL
Tomando en cuenta un producto tipico IMSA: Fabricacién de 01
Virola, se han de identificar los respectivos puntos criticos.

Ver Anexo 4.
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DEFINICION DEL AREA PILOTO

Uno de los propésitos del presente trabajo es la implementacion y
valoracion del area piloto. El aporte del area piloto en la
implementacion del Plan de Trabajo consiste, fundamentalmente, en
el hecho de centrar en el area la posibilidad de operar sobre las
interacciones percibidas como problematicas, lo cual permitira

observar modificaciones significativas con economia de recursos.

Segtin la evaluacion realizada (Ver 2.4. Resuitado del diagndstico),
se encontré que uno de los problemas en IMSA es el alto porcentaje
de los costos relativos a la calidad: 14.40% respecto del total de
costos operativos, de donde el 87.49% lo constituyen los costos de No

Calidad.

Para que la Gestion de Calidad sea eficiente se tendra que reducir
costos de No Calidad y aumentar los de prevencién y evaluacion, ya
que en este marco, se adquiere una ventaja competitiva por medio de
aumentar los margenes. Ante esta situacion, se considera el Dpto. de
Produccién como el lugar propicio para lograrlo, dado que se ha de
poder trabajar sobre las fallas, sus causas y asi se pueden tomar las
acciones correctivas respectivas; a la vez que su implementacion ha
de modificar la actitud de los trabajadores (ir creando una cultura de

calidad) y los convencera de que la calidad no cuesta, lo que cuesta
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es no trabajar con eficiencia, es decir no hacerlo bien a la primera.

En el punto que se desarrolla a continuacion se describe en detalle los

~ pasos seguidos en la implementacién del plan en el area piloto.
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IMPLEMENTACION DEL PLAN EN EL AREA PILOTO

La implantacién del plan requiere basicamente el acondicionamiento
de los procesos de la Empresa a los requerimientos de la Norma*, la
documentacion de dichos procesos en procedimientos asi como las

responsabilidades y registros a generar.

La norma ayuda a perfeccionar y formalizar los procesos del area de

produccién mediante:

¢ EXxige el control sistematico de los procesos productivos.

e Exige instrumentos adecuados para los controles de calidad y la
periddica calibracion de éstos.

e Exige para los casos en que se necesite la trazabilidad de
productos y/o sus componentes, de modo que se pueda

recuperarlos en caso de presentarse anomalias.

Se ha demostrado que la méjor forma de implantar la Norma consiste
en: los procesos se documentan a través de las actividades y su
secuencia, que se define a través de un flujograma. Adicionalmente se
deben definir los roles que asumen los distintos cargos que
intervienen como las acciones que se toman sobre los registros. Lo

primero se acostumbra a definir mediante la matriz tarea cargo y la

2 Norma 1SO 9001
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segunda mediante la matriz tarea registro. La ventaja de este tipo de
documentacion de los procedimientos es su facil lectura, aplicacion y
modificacion.

A continuacidn se presenta un cronograma tentativo de

implementacion del plan:
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Cuadro 5.6: Cronograma de tareas para la implementacién en el area piloto

IMPLEMENTACION DEL PLAN EN EL AREA PILOTO

TIEMPO (SEMANAS)

Pto ACTIVIDADES / DENOMINACION ,
TIEMPO REAL
1 |Seleccién del drea piloto 0.5 semanas
2 |capacitar al personal a cargo de la implantacién 2semanas [ o
3 |Sensibilizar a la organizacién al cambio cultural que se t_)usca 2 semanas
4 |Levantar los procesos existentes en el area piloto 2 semanas
5 |Determinar elementos que la Norma exige y no estan presentes en dichos procesos 1 semana
6 |Redisenar los procesos para que cumplan las exigencias de la Norma 1.5 semanas
7 |Documentar los procesos y definiciones exigidas por la Norma 2 semana
8 |Asegurar que se cumplen los procesos definidos a través de auditorias® periddicas 1 semana
9 1 semana

Medidas correctoras (mejora de procesos)

(*) Estas deben identificar actividades que no estén conformes con los procesos
establecidos y detectar oportunidades de mejora.
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LEVANTAMIENTO DE RESULTADOS DEL PLAN

Teniendo en cuenta los requerimientos de control efectivo sobre
procesos, se ha trabajado la implantacién del Costeo por Actividad o
Activity Based Costing en el area piloto, obteniéndose los siguientes

resultados:
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CAPITULO VI

ANALISIS DE RESULTADOS

AJUSTES DEL SISTEMA

Probablemente implementar un sistema de calidad directamente a la
empresa nos veremos en la necesidad de tomar correcciones tan
grandes que harian engorrosos y deficiente su replanteamiento. Es
por ello que hace necesario trabajar inicialmente con un area piloto
seleccionado con inteligencia. Detectar las posibles deficiencia en la
empresa mediante la implementacion del sistema de calidad en el
area piloto seleccionado se tomaran algunos necesarios ajustes del
sistema de calidad frente a las no conformidades que se hayan
detectado. El area piloto cumple asi una funcién de detector de
particularidades de los procesos de la empresa para tomar medidas
ajustes y asi poder implementar un sistema de calidad confiable y

mas flexible a los procesos de la empresa.
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PLAN DE CAPACITACION

Se hace necesario que la empresa estructure adecuadamente su Plan
de Capacitacion en Calidad, destinado a todos los niveles de la
organizacion, cuyos objetivos deben guardar correspondencia con los
objetivos estratégicos de la organizacién. La elaboracién de este Plan
debe estar a cargo del érgano encargado de promover y apoyar la
implantacién el proceso de Calidad Total, debiendo tener la
aprobacién del Comité de Calidad, que ejerce el liderazgo a nivel de

toda la organizacién.

Los objetivos de la capacitacion deben:

o Explicar que es y en que consiste el proceso de Calidad Total;

e Promover la adopcion de valores de la cultura de calidad,;

e Desarrollar habilidades de liderazgo y

e Habilidades para el aseguramiento y mejoramiento continuo de la

calidad.

La capacitacion en Calidad Total debe buscar no sélo la adquisicién
de nuevos conocimientos sino el CAMBIO de actitudes y de
comportamiento. Debe tenerse en cuenta que ello no se logra sélo con
unas cuantas conferencias, se requiere de una accion permanente en

la que se refuerce el aprendizaje con la préctica vinculada a su propio

trabajo.
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Para que la capacitacién sea efectiva debe ser tedrico- practica,
emplear ejemplos de la propia organizacién o similares, ser dosificada,
capacitar en aquello que va a ser utilizado y aplicar lo aprendido en el

trabajo diario.

En todo proyecto de implantacion del proceso de Calidad Total, es
fundamental capacitar tanto a los operadores del Sistema de Calidad,
como a aquellos que trabajaran bajo este esquema. Los primeros
deben ser capaces de desarrollar y mantener el Manual de Calidad
ademas de auditar su cumplimiehto. De las personas que trabajan en
areas que se rigen por el Manual de Calidad es fundamental que a lo
menos todas las personas en roles de supervisién conozcan en forma

béasica la Norma y tengan el concepto Calidad claro.

A continuacién se presenta el Plan de Capacitacion IMSA:



Cuadro 6.1: PLAN DE CAPACITACION

PLAN DE CAPACITACION

Explicar qué es y en qué consiste el Filosofia de la Calidad, con énfasis en el aspecto estratégico, los temas de Altos 4 dias
proceso de Calidad Total. Liderazgo, Técnicas de trabajo en equipo, Técnicas para la Solucién Estructurada Directivos
Desarrollar habilidades de liderazgoy |de Problemas y otras técnicas mas avanzadas.
Curso: para el
Calidad Total . . . " "
aseguramento y mejoramiento continuo Filosofia, metodologias y técnicas de la Calidad Total, pero el énfasis en el nivel Niveles
de la calidad estratégico debe ser menor; mas bien debe prestarse mas atencion a las Técnicas mediqs y 4 dias
para el Mejoramiento. operativos
Promover la adopcién de valores de [a Estructuracion de! sistema de.valores: conformidad a las especificaciones y Todo nivel 3 dias
Curso: Cultura de calidad cultura do calidad adelantarse a las especificaciones (orientados hacia el cliente), actitud calidad total
y prevencién permanente (orientados hacia el ejecutor del proceso)
El objetivo del curso es familiarizaral [ Técnicas de como diagramar procesos, definir responsabilidades, determinar el
participante con las técnicas de la flujo de documentos/registros, determinar exigencias de la Norma respecto de la Todo aque! ;
Curso: ) documentacion e introducirio, bajo un  [mantencién de la documentacion, asegurar que toda actualizacion esté en los que debe 2 dias
Como desarrofiar y mantener el Manual de Calidad enfoque de como documentar, alos  |lugares que se le requiere, se retire texto obsoleto, y que esté siempre mantener el
distintos capitulos de la Norma. debidamente controlado y autorizado antes de su entrega para usc. Mca:l::'ge
Técnicas de interpretacidn de informacién y deteccién de no cumplimientos. Para
este efecto se estudia un caso representado por didlogos entre un auditor y Todo aquel
El objetivo del curso es personal de la Empresa; se debe trabajar en forma grupaly analizar las no que debe
Curso: capacitar al alumno en la conformidades que van apareciendo. auditar el 4.5 dias
Auditor de Calidad llamado "Lead Assessor* (Asesor Lider) deteccion de no Una variante distinta,consiste en emplear a estudiantes de actuacién que asumen Sistema de
conformidades. los roles. El alumno en este caso debe entrevistar al actor y tratar de detectar las Calidad.
no conformidades que "oculta® éste. El método permite un aprendizaje efectivo de
las técnicas de Auditoria que se empleardn después en la vida real.
Técnicas de juego, en las que el participante es llevado a olvidar que debe
El objetivo de la sensibilizacion es escuchar al Cliente, haciéndolo suponer que él sabe lo que éste necesita. El efecto Todo el
acercar a las personas el concepto de la sorpresa al descubrir que éste tiene otras prioridades, genera una situacion personal, en | 0.5 dias
L . Calidad como satisfaccion del cliente y |que hace reflexionar al participante. grupos dé 15
Talleres de sensibifizacién buscar demostrar que la Norma es un | De igual manera es necesario mostrarle como se tiende a perder las buenas a 20 personas
camino para mantener dicha intenciones y por ende tarde o temprano no se estara atendiendo adecuadamente pe
satisfaccion en el tiempo. al Cliente, a menos que se usen Sistemas de Calidad, tales como los de la ISO
9000.

Nota: Es importante que los directivos participen en el Programa de Capacitacion a los niveles medios y operativos.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Luego de evaluar los elementos de la gestion integral IMSA, se tiene:

1. Costos Operativos — Costos Relativos a la Calidad

VIANO DE OBRA/JEQUIPO
31%

GASTOS GENERALES /
INDIRECTOS COSTOSDEFALLAS

18.9% 126%

RN  COSTOS DE
SRR - EVALUACION
=\ os%

R 'COSTOSDE

PREVENCION
1.3%

Incidencia de los Costos Relativos a la Calidad en los Costos
Operativos - Empresa IMSA -
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Es necesario que IMSA trabaje en forma prioritaria en la disminucién de
los costos de no calidad, dado que el total de los costos relativos a la

calidad de $490 000* anuales es significativo.

Las acciones a llevar a cabo para reducir costos son Mejoramiento de la
calidad de conformancia, para lo cual se han de identificar proyectos de
mejoramiento especificos e intentar lograr las metas para- mejorar la
calidad de conformancia, reduciendo asi los costos de no calidad, en
especial los costos de fallas, dado que el 87.49% del total de costos
relativos a la calidad se concentran en costos de fallas de calidad, en

especial en “desperdicios” y “retrabajos”.

La razén de centrar el trabajo en disminuir los costos de fallas se basa en
que reduciendo los costos relativos a la calidad, IMSA obtendra mayores

margenes y lograra ser mas competitivo.

2. Posicion en el mercado

Teniendo en cuenta los resultados tanto del Ranking Sectorial como del
Ranking General se puede concluir que IMSA esta ubicada dentro del

36% superior respecto de las empresas del sector y dentro del 40%

43 Valor calculado en base a las ventas realizadas el afio 1998.
Referencia; Estado de Cuenta IMSA 1998.
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superior respecto de todas las empresas del pais.** El criterio de
ubicacion de una empresa respecto de otra es el ingreso anual que
percibe cada una, lo cual es un indicador del nivel de aceptacién del

cliente.

3. Cultura de Calidad en la Organizacion

De las respuestas a las preguntas de la Encuesta N3 realizada a los

trabajadores se llegé a las siguientes conclusiones:

¢ No existe una cultura de la empresa orientada hacia a la calidad.

¢ No existe una politica de calidad que haya partido de la alta direccién.

e La importancia que el personal de IMSA da la calidad, es debido a
factores externos (mercado, competencia, confianza del cliente, etc.),
y no debido a la politica de la empresa. .

¢ No ha habido participacién del personal en la implementacion de algun

proyecto de mejora respecto de calidad en la organizacion.

Para adquirir una calidad superior se debe perseguir el siguiente curso de

accion:

¢ Simular una “cultura” a través de la organizacién que continuamente
vea la calidad como la meta méas importante.

¢ Crear una cultura de calidad identificando a los lideres de calidad.

44 Referencia The Top 5400 (The Peru Report) Edicion 1998. Ver Anexo 3.2
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Todo este conjunto de actividades requerird la inversion de recursos tanto
internos, que sera la dedicacién a estas actividades del personal, como

eventualmente externos, que podrian ser de formacion y consultoria.

Es necesario que la empresa estructure adecuadamente su Plan de
Capacitacion en Calidad, destinado a todos los niveles de la
organizacién, cuyos objetivos deben guardar correspondencia con los

objetivos estratégicos de la organizacién.*

Otro aspecto bastante importante en la formacion de una cultura de la
calidad en el personal, es la formacion de los llamados CIRCULOS DE
CALIDAD. Esta alternativa tiene bastante incidencia en la preocupacion
del personal por la situacién de la empresa, no solo se trata de reuniones
del tipo social, sino que llevadas con buen criterio se convierte en fuente
de soluciones a problemas de la compahia. Tiene bastante incidencia no
solo para con la compafiia, sino también del trabajador para con su
familia, para con sus compafieros de trabajo y para con las metas de la

empresa.

4. Operacién del sistema de calidad de la compaiiia

45 El profesor Kaoru Ishikawa, uno de los padres de la Calidad Total en Japén, sefalaba:

“El Control Total de Calidad empieza con educacién y termina con educacién. Para promoverlo con la
participacion de todos, hay que dar educacién en Control de Calidad a todo el personal, desde el
presidente hasta los operarios. El Control de Calidad es una revolucién conceptual en la
administracién; por tanto hay que cambiar los procesos de raciocinio de todos los empleados. Para
logrario es preciso repetir la educacién una y otra vez.”
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Luego de haber realizado las preguntas de la Lfsta de Chequeo, se

obtuvieron las siguientes conclusiones.

e Los resultados del Diagnostico del Sistema de Calidad realizado
evidencian que IMSA como organizacion se halla deficitaria en la
totalidad de los requerimientos o clausulas de la Norma Técnica NTP
ISO 9001.

o Frente a esta situacion es necesario que IMSA trabaje en forma
prioritaria y urgente en el desarrollo del modelo conceptual de su
estructura organizacional, es decif, se defina por concenso:

o Filosofia de la calidad

e Visién

e Misidén

e Politicas

o Objetivos y metas

o Funciones y responsabilidades
e Procesos

e Productos internos (Gestion IMSA).

De modo que se llegue a establecer:

e Manual de organizaciones y funciones
e Manual de procedimientos

e Sistema de calidad.

e IMSA cuenta con recursos humanos de direccion, jefatura y
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supervision que solicita capacitaciéon, que tiene compromiso de

trabajo, y deseos de aportar a la plena consolidacion de la empresa.

e E| compromiso a nivel del Directorio y del Equipo Gerencial de IMSA

es fundamental porque proyectos de esta importancia y envergadura

requieren del maximo respaldo gerencial.

Los resultados del proyecto incidiran en aspectos de:

Mejora en la calidad del producto.

Mejora en la calidad del servicio.

Sistematizar la gestidon operativa de IMSA.

Disponer de medios e indicadores que demuestren las mejoras a
partir de una situacién inicial plenamente formalizada.

Mejorar los resultados operativos de la empresa.

Estar potencialmente preparado para ampliar el espectro de
clientes.

Contar con el recurso humano cdmprometido por la calidad, y para:
la calidad.

Lograr resultados mas eficaces con la capacitacién al tener las
funciones y procedimientos definidos.

Definir. politicas claras para definir los nuevos productos IMSA.
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5. Operacidn del sistema de calidad de la compaiia

Dentro del analisis de costos de no calidad vemos:

e Los costos operativos relativos a la calidad son elevados.
CRC=$490 060

¢  Por ello debemos mejorar la Calidad de nuestros procesos

e Reducir costos de no calidad que es el 87.45% de los costos
relativos a la calidad, es decir : $428 505

e Dentro de los costos de no calidad los costos debido a fallas
internas representa el 71.45 % de los costos de no calidad es
decir: $ 306167

e Basicamente estos costos de fallas internas se mejora
implementado un sistema de calidad. Para la implantacion de una
cultura de calidad es necesario una adecuada capacitacion e
informacién del personal el cual en una etapa piloto seria como se
detalla en el cuadro de Excel (anexo) es decir un costo
aproximado de $47000, con lo cual vemos que representa solo
el 15% del costo de no calidad debido a fallas internas, en otras
palabras si la implementacién del nuevo sistema de calidad me
garantiza una rebaja por encima del 15% de los costos de no

calidad (lo cual es obvio) de fallas internas, esta implementacion

es rentable.



COSTOS DE IMPLANTACION DEL NUEVO PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

PLAN DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES
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*Capacitacion, Recopilacion de informacion e implementacion del Manual y Procedimientos

Con aproxidamente $47 000.00 se puede implantar el plan de gestion de la calidad en un Area Piloto para
despues de comprobar su efectividad y evaluar la complejidad de los procesos se continuara su implantacion en
todos los procesoso

Programa de Actividades ASESOR eeRente | EPES - MANODE oigwtes proveeDoRES $)
Programa 1 Capacitacion en - 1
Capacitaciony  |Gestion de la Calidad X X
Entrenamiento Capacitacion en
Gestion de Procesos X X 5,000.00
Capacitacion
Comportamental X X
Programa 2: Vision, Mision,
Calidad Total Politicas y Metas ) X
. Manual de calidad X X X X X 10,00000
Procedimientos i X X
Cultura de la calidad X X
Programa 3: Desarrollo de
Especializacion Proveedores X 3,000.00
Programa 4: Base de Datos
Informacion X
10,000.00
Programa 5: Experiencia en
Implantacion Area piloto X X
Analisis de
Resultados X X X 15,000.00
Medidas
Correctoras X X X
TOTAL: 47,000.00
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ANEXO 1

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION

PROYECTO: FABRICACION DE 01 VIROLA
CLIENTE: CEMENTOS NORTE PACASMAYO

DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION RESUMIDA PRODUCTO
Marketing, presentacién
II de trabajos efectuados, VENTAS
etc.

01 VIROLA
RECEPCION DE Informacién técnica
INFO,RMAC‘ON 'd l | t DIAMETRO INTERNO:3200 mm
TECNICA proveida por &l cliente. LONGITUD: 3750 mm
ACERO: ASTM A%6
OFERTAT UOCOMEnto que
plasma los requisitos de ™ Ar;sgmsgg:(}ag&;&gﬁom
calidad del proyecto y los - DIMENSIONES:
costos. guerorenon om0
ELABORACION También se adjunta el Manual mwamS;;.an
i - UMPIEZA MECANICA EN GRIS
DE OFERTA de Calidad, Pian de Puntos de 1P b BLECTRODO:
TECNICA/ Inspeccién, Registros, SUPERCITO E7018 (8732 pulg)
ECONOMICA Procedimientos Ejecutivos y SumeAaIto E7ots (14 pus)
Operativos, Cumriculum del - IPODE JUNTA: A TP EN DOBLE ¥
Personal, Estado de Cuenta, BISEL INTERIOR: 507
i i - INICIO / FIN DE ACTIVIDADES
Plan de Seguridad e Higiene - PRECIO DE VENTA: $11000 + IGV
Industrial, etc.

PRESENTACION DE La oferta elaborada es
A CLIENTE CONOCE OFERTA
OFERTA TECNICO/ presentada al cliente

ECONOMICA
Y
CLIENTE ACEPTA Cliente ds acuerdo con la
OFERTA oferta presentada
I
Cliente acepla OFERTA y emite
CONTRATO CONTRATO donde se establecen CONTRATO
los requisitos de calidad, la
forma de pago, etc.
REVISION DE IMSA revisa el contrato, teniendp SEGURIDAD QUE CONTRATO
CONTRATO en cuenta que se cumpla lo ES ELABORADO DE ACUERDO
estipulado en la oferta A OFERTA PRESENTADA
IMSA ACEPTA IMSA acepta condiciones
CONTRATO del Contrato
FIRMA DE IMSA y cliente firman el IMSA TIENE UN TRABAJO QUE
CONTRATO contrato REALIZAR
ORDEN DE TRABAJO N© 1194
Fecha de Entrega: Antes de ........
TRABAJO FECHA
SUMINISTRO ¥
| [
GENERAC|ON DAVOSH DEL CUN'E
DE OfT IMSA (Gerenciade [T tremame |
Operaciones o Secretaria) chewe
generala Orden de |20 e
Trabajo (OIT) Mawrislos: P,

assror
Elactodos ET018 - Superio (12 V4 * de démeto)

tapeia
eard 0 6094 o0 dobia V segiin Datalle |
Eibazado e indica on Dotele 2

RIORTOS P

bt
EJECUTARTE crone, modeion, musstes, st

Nomes

P ao g et da Ot

Y _ Y Dpto. Disefio revisa el disefic y
INGENIERIA DE ELABORACION DE LAS ieria de Detalle. MEMORIA DE CALCULO,
NES TECNICAS la ingenieria de Det:
DETALLE T e EAENTARIAG Alavez Aseguramiento de ESQUEMAS, BORRADORES.
Calidad elabora las ITC.
CETALET TETRET
: E
Fi;‘;“,‘gfc'fm Los planos de Fabricacion
san el resultado de las
aclividades de disefio.
CLIENTE Cliente aprueba los planos
APRUEBA antes de que se empiece
PLANOS la fabricacion.
T

v @ v Continda...




DESCRIPCION
DIAGRAMA DE FLUJO RESUMIDA PRODUCTO
@ ...Continta

1

v

PLANEAMIENTO
DE OPERACIONES

PLANEAMIENTO DE
OPERACIONES con el fin de
programar la-ejecucién del
trabajo y lo necesario para ser
llevado a cabo

\ 2

METRADO
GENERAL

MATERIALES PRINCIPALES
MATERIALES

CONSUMBLES

ol
“MPLEMENTACION DE GRUPOS

PLAN DE
TRABAJO
-CRONCGRAMA DE

ACTVIDADES
FAMA DE OPERACIONES

METRADO GENERAL Y PLAN DE

TRABAJO con el fin de obtener
las cantidades de los
materiales, equipos, a utilizar

como establecer la forma de
trabajo en el tiempo

A 4
SOLICITUD DE
ADQUISICION

SELECCION

PERSONAL

DEL

S/A, documento que consigna

las cantidades de materiales,
equipos, etc. con sus

caracteristicas de calidad.
Seleccidn del personal

en el desarrollo del trabajo, asi |

©7 194 FECHA .
TRABAIO; FABRICACKON DE UNA VIROLA
TR

necesario para el proyecto

COMPRAS

T

Realizacion de compras
de los materiales que no

MATERIALES PRINCIPALES
Y CONSUMIBLES

hay en Almacén IMSA

4
MANIPULEO DE
MATERIALES Y

EQUIPO
{

Pedido de materiales y
equipo a almacén.
Traslado de los mismos a
-zona de trabajo

MATERIALES Y EQUIPOS EN
ZONA DE TRABAJO

TRAZADO

Trazado de 1as dimensiones
establecidas segun Detalle

TRAZOS

CORTE

2
Corte de planchas a las
dimensiones establecidas

PANOS A1, A2, B1, B2, C1yC2.

BISELADO AMBOS LADOS

DE LAS PLANCHAS

A1, A2,B1,B2,C1YC3
I

AL A2, By C1YC2,
Biseiado de jos 14408 06
los parios que han de
setvir como juntas de la

BISELADO DE LOS PANOS

LIMPIEZA DEL
BISELADO

soldadura____
Limpieza del biselado
realizado a cada uno de los
paios

BISELES LIMPIOS

A BYC

Soldadura de empalme

ggi';%’:“ﬂp’:\%% PREFORMADOS
ALINEAR PANOS Preparacion de la PAROS ALINEADOS
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VIROLAS asBYC

circunferencial

4
Sog’n’gﬁa’é DE Vernota | Unién de los pafios A1y PANOS UNIDOS
At Be82Y G1-CO al final A2,B1yB2,Y ClyC2 RESPECTIVAMENTE (A, By C)
v
TRANSPORTE A Transporte de los pafios -
ROLADORA DE a la roladora para su PANOS UBICADOS JUNTO A
L ( LA ROLADORA
PANOS A BYG respectivo rolado
I .
ROLADO DE CADA Ejecucion del rolado al PAR
= - ] ANOS A, By C ROLADOS
diametro requerido y
) 4
SOLDADURA DE Ver nota .
CIERRE alfinal F°"(T‘}ﬁd:;‘i\e 'gs a‘c':‘)'""s ANILLOS FORMADOS
PANOS aBYC can, By
Posicionamiento para realizar
POSICIONAMIENTO el armado y la soldadura.
DE LAS VIROLAS Se gira la virola con los rodillos | ANILLOS POSICIONADOS
A8 Y c SOBRE después de cada tramo de la PARA SER SOLDADOS
RODILLOS soldadura, para mantener
T POSICION PLANA,
) 4
V&%"CQDO ?E LA Unién de las virolas A,By ANILLOS ARMADOS
(UNION DE LAS i i NDO LA VIROLA
V|R0LASIA. BYG) ¢ en una sola virola fina! FORMA|
) 4
SOLDADURA Ver nota Ejecucion de soldadura
CIRCUNFERENCIAL | at finat } ANILLOS UNIDOS

FORMANDO LA VIROLA

Continta...
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DESCRIPCIUON
DIAGRAMA DE FLUJO RESUMIDA PRODUCTO
...ContintGa

v

Aplicacién de Rx o Ultrasonido
al 50% de la soldadura.

DETECCION DE CORDONES

ENSAYO NO 101 placa falla, se saca Rx al 100% de la DE SOLDADURA
dadura.
DESTRUCTIVO Siel 10% laslloa, :e l(‘;:shat:a toda la DEFECTUOSOS
[ soldadura
ACABADO L.impieza y aplicacién de
(LIMPIEZA Y PINTURA) pintura a la virola para su VIROLA LIMPIA
entrega al cliente
Informe que consta de protoco!
PREPARACION do prusban, cotioatos de sardad o | INFORME COMPLETO Y
DE INFORME materiales, conformidad de cbra por Dpto CONFORME

de Control de Calidad, etc.

Documentacion €S coniorme
con los requisitos, si no
revisar de nuevo la
documentacién

EMBALAJE DE

Tomar las precauciones
para transportar la virola

VIROLA EMBALADA

VIROLA N =
T a obra sin dafo alguno
\ 4
TRANSPORTE DE . VIROLA EN INSTALACIONES
Transporte de virola a obra DEL CLIENTE (OBRA)

VIROLA AL CLIENTE
I

A 4
ENTREGA DE VIROLA

Entrega de virola y

E INFORME AL documentacién del VIROLA %E?éilgé\ POREL
CLIENTE trabajo al cliente
¥
s ATlpsl;ih(I:?:ION Cliente satisfecho con SATISFACCION DEL
DEL CLIENTE trabajo realizado CLIENTE
FIN
Nota al EJECUCI(jN,DE LA SOLDADURA
final BEIECUCKM DE LA SBOLDADURA
(" [ PREPARAGION DE Asegurar el correcto - 3.
LA JUNTA posicionamiento de las @ -~ contintia
ACONDIGIONAMIENTO Usa de cartelas, llamadores, ENSAYO NO z3
etc. (reemplazo de apuntalamiento) DESTRUCTIVO ‘8 g Ensayo No
Limpieza de las juntas con || Destructivo: LIQUIDOS
LIMPIEZA DE esmeril, escobilla de fi folta) PENETRANTES :
JUNTAS , escobilla de fierro, T Q ,
S " 8 w Si hay defectos se
" na ten - A2 2| procede a corregirlos

SOLDADURA

EXTERIOR (1% PASE)

una temperatura de 100 ¢C

Scldadura-del corddn

Ny

LIMPIEZA DE
CORDON

Limpieza con esmeril,
escobilla de fierro, etc.

SOLDADURA
INTERIOR ( PASE}

INSPECCION
VISUAL

OM A
No

LIMPIEZA DE

PASE SIGUIENTE

CORRECCION
DE DEFECTOS

Inspeccion visual luego de
cada pase previa limpieza
con esmeril, escobilla de
fierro, etc.

Caso deteccion de defectos
de soldadura se procede a
corregir los defectos con
esmeril de disco.

Se procede de esta manera
hasta que se finaliza la
soldadura exterior

LIMPIEZA DE
CORDON

INSPECCION
VISUAL

CORRECCION
DE DEFECTOS

Realizacion de los
pases de la soldadura
interior.
Inspeccién visual luego
de cada pase previa
limpieza con esmeril,

Caso deteccion de

se procede a corregir
los defectos con
esmeril de disco.
Se procede de esta
manera hasta que se
finaliza la soldadura

escobilla de fierro, etc. &,

defectos de soldadura ;/' :

®

continga...

CORDON interior.
| A— Limpieza (con esmeril, A tod INOT‘ZSZ o
ESMERILADO Y escobilla de fierro, etc.) de SOLDADURA ampaime ;’Z:"c',;,':;ssg o
LIMPIEZA DE la primera pasada por el TERMINADA aplica el cordon de acabado, |*
PRIMERA PASADA tanto interior como exterior

- Al terminar un cordén
circunferencial, la siguiente
pasada sera en sentido

contrario
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ANEXO 2.1.

VENTAS

ELABORACION DE curRicuLUM
DEL PERSONAL, PLAN DE HIGIENE Y

SEGURIDAD INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION RESUMIDA PRODUCTO
- VENTAS -
INICIO
Y
Marketing, presentacion de
VENTAS '
trabajos efectuados, etc. VENTAS
Es el trabajo a realizar un pedido
o hay que participar en una
Licitacion?
. Si se trata de una Licitacidn, se
- CARTA DE INVITACION recepciona la carta de Invitacién
- INFORMACION TECNICA junto con la informacién técnica
DEL PROYECTO del proyecto, proforma del
T contrato, etc,
Informacion sobre las rutas de
VISITI:SLEGI\IJ_ :QSIQLFQ\?,?NES transporte, topogratia delterreno, | NFORMACION
SOLICITAR MAYOR espacios para ubicacién de TECNICA
INFORMAGCION TECNICA equipos, proveedores cercanos, | COMPLEMENTARIA
] etc.
h 4 e ]
BUSQUEDA DE Informacién complementaria como|  INFORMACION
INFORMACION TECNICA normas técnicas aplicables al TECNICA
COMPLEMENTARIA proyecto, software, etc. COMPLEMENTARIA
I
4 PPI: Plan de Puntos de Inspeccién PPI, PE,
ELABORACION DE e, P, PE: Procedimientos Ejecutivos REGISTROS,
REGISTROS, MANUAL DE CALIDAD MANUAL DE CALIDAD, correspondientes MANUAL DE
T al producto a realizar CALIDAD
A 4 Se hace saber al cliente la formacién, CURRICULUM

capacitacion y entrenamiento que tiene
el personal IMSA. Asi como el Plan de

PERSONAL IMSA
PLAN DE HIGIENE

Higiene y Seguridad Industrial iMSA, Y SEGURIDAD
T aplicable al proyecto. INDUSTRIAL
A 4 Permlt_e a.l cliente conaocer la situacién ESTADO DE
PREPARACION DEL EsTAbo be econdmica de la empresa, lo que le CUENTAY
CUENTA Y CONTABILIDAD DE LA i 3
EMPRE: garantizara que IMSA no ha de carecer| CONTABILIDAD
de recursos ecanémicos durante la IMSA
T, realizacién del proyecto
v Realizacion de los calculos
I iniciales {Memoria de Calculo), asi INGENIERIA
> INGENIERIA BASICA como los planos de Ingenieria BASICA
T Bésica (generales)
A 4
ELABORACION DE En el presupuesto se establecen
PRESUPUESTOS PRESUPUESTO

(METRADOS, COTIZACIONES})

T

los costos por actividades a
realizar

]
ELABORACION DEL
CRONOGRAMA DE

Cronograma que permitird
establecer en que tiempo se han

CRONOGRAMA DE

ACTIVIDADES de realizar' las actividade§ ACTIVIDADES
correspondientes al trabajo
Documento final que incorpora
toda la informacién descrita OFERTA

anteriormente

Cliente recepciona oferta y la
compara con otras.

COMPARACION DE
OFERTAS

SELECCION DE
MEJORES
OFERTAS @3

Cliente selecciona 2 6 3 ofertas
del total (las que mas cumplen con
sus expectativas)

SELECCION DE
OFERTAS

Los seleccionados mejoran sus
ofertas en cuanto a facilidades de
pago, y otros.

MEJORA DE
OFERTAS

No ARCHIVO

Clienteacepta ofertamsasite
conviene; si no le conviene se
vuelve anegociar en caso de un
pedido, en caso de una Licitacién se

Sl

FIN

a rc{;)gla
ocumento que establece l0s requisilos

de calidad del trabajo a reatizar asf
como formas de pago, valorizaciones,
etc.

CONTRATO

FIN
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ANEXO 2.2.

PLANIFICACION DE LA CALIDAD

DIAGRAMA DE FLLUJO

- PLANIFICACION DE LA CALIDAD -

DESCRIPCION RESUMIDA

PRODUCTO

INICIO

INFOHMACI;N R Inicio de la Planificacion de la
/ DEL PROYECTO / .Calldad‘;‘Jrev‘la recepcion dela
: informacion técnica del proyecto
A 4 Evaluacion de la informacion SELECCION DE
EVALUACION DE LA (especificaciones técnicas, normas INFORMACION
INFORMACION DEL PROYECTO técnicas, normas intemacionales PARA EL
# MANUAL wwm&m:hmnnfn PROYECTO
PREPARACION DEL MANUAL _ principal que resume los MANUAL DE
DE CALIDAD principales procesos y aspectos CALIDAD
I que exige la
v PUAN DE FURPIS BeRibeccion,
ELABORACION DE documento que indica las
PLAN DE PUNTOS DE caracteristicas criticas que se han Fllj‘é TNDSEEngrO%S
INSPECCION de tener en cuenta para el control
documento que prescribe de
ELABORACION DE manera genérica como se realiza | PROCEDIMIENTOS
PROCEDIMIENTOS N X
EJECUTIVOS cualquier proceso, estableciendo EJECUTIVOS
una secuencia de pasos a
I ANTROL _documento.
v f ecuar. T
que contiene évidencia objetiva de
ELABORACION DE las inspecciones o controles
" . REGISTRO!
REGISTROS realizados-describen los s
T resultados obtenidos en las
misTTTas
IEN
ACEPTA No FIN
TA |
st
‘ ‘ -INSTRUCCIONES TECNICAS COMPLEMENTARIAS,
documento que evidencia paso a ‘NSTERUCF'SNES
ADIESTRAMIENTO DE | | ELABORACION DE LAS paso procesos de tipo técnico | ., JECNICAS
SUPERVISORES INSTRUCCIONES TECNICAS CONTROL O VERIFICACION COMPLEMENTARIAS
COMPLEMENTARIAS ( - Y SUPERVISORES
ADIESTRAMIENTO DE PERSONAL que ENTRENADOS
ha_dE_Lngizar_lgbp_Lde_su%miior
SUPERVISION DEL 08 supervisores sor los CUMPLIMIENTO
CUMPLIMIENTO DEL encargados del cumplimiento del | DEL MANUAL DE
MANUAL DE CALIDAD MANUAL DE CALIDAD Y demas CALIDAD
I e EROCEDIMIENTOS |
INFORMEgte € de-pr
de pruebas, certificados de calidad de
DOSSIER < materiales, conformidad de obra por DOSSIER

Dpto de Control de Calidad, planos,

Y
etes

Verificacion de conformidad de
documentacion
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DISENO
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DIAGRAMA DE FI.UJO

2 DESCRIPCION RESUMIDA PRODUCTO
- REVISION DEL CONTRATO -
INICIO
i T i IMSA CONOCE
CONTRATO Cliente envia copia de Contrato a CONTRATO
IMSA
MSAFevisa-contrato; teriende-en
r CLIENTE cuenta que esté de acuerdo a la SEGURIDAD
REVISION DE REALIZA oferta presentada y a la CONTRATO DE
CONTRATO CORRECCIONES documentacién técnica del ACUERDO A
AL CONTRATO proyecto proveida inicialmente por, OFERTA
iy 3 to aom
contrario emite CARTA DE ACLARACION
a cliente indicando puntos CARTA DE
CARTA DE . P ACLARACION
No» ACLARACION discrepantes. (caso Ge

Cliente realiza correcciones
pertinentes y emite un nuevo

discrepancias)

FIRMA DE
CONTRATO

I

ONTRATO:

IMSA 'y cliente firman el contrato
dado que cumple con las
expectativas mutuas

IMSA TIENE
TRABAJO QUE
REALIZAR

FIN
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REVISION DEL CONTRATO
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DIAGRAMA DE FLLUJO

CARTA DE
No» ACLARACION

=2 DESCRIPCION RESUMIDA PRODUCTO
- REVISION DEL CONTRATO -
INICIO
; : ; IMSA CONOCE
CONTRATO Cliente envia copia de Contrato a CONTRATO
IMSA
iMSA-Fevisa-contrato-teniende-en
CLIENTE cuenta que esté de acuerdo a la SEGURIDAD
REVISION DE REALIZA oferta presentada y a la CONTRATO DE
CONTRATO CORRECCIONES documentacién técnica del ACUERDO A
AL CONTRATO proyecto proveida inicialmente por OFERTA
sA-acepletionteato, case
contrario emite CARTA DE ACLARACION
a cliente indicando puntos CARTA DE
ACLARACION

discrepantes.
Cliente realiza correcciones
pertinentes y emite un nuevo

(caso de
discrepancias)

FIRMA DE
CONTRATO

CONTRATOT

IMSA y cliente firman el contrato
dado que cumple con las
expectativas mutuas

IMSA TIENE
TRABAJO QUE
REALIZAR

FIN
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DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION RESUMIDA
- PLANEAMIENTO DE OPERACIONES - PRODUCTO
INICIO
ORDEN DE .Or.dfan de Traba!o‘, marca el
TRABAJO inicio de las actividades de
fabricacién y montaje
) 4
INFORMACION TECNICA Informacidn técnica
COMPLEMENTARIA complementaria necesaria para
PLANOS DE FABRICACION Y i id
MONTAJE, ESPECIFICACIONES, la realizacion de
PRESUPUESTO
T PLANEAMIENTO DE OPERACIONES
Y Programaciony organizacion de tas
PLANEAMIENTO DE actividades de fabricacién y montaje,
OPERACIONES asf como los requerimientos
(materiales, equipo, personal, etc.) en
I el fiompn;
v 2 METRADO GENERAL: cantidades de
METRADO PLAN DE materiales necesarios
GENERAL TRABAJO PLAN DE TRABAJO: programacién
| ] del trabajo en el tiempo
2 PgH v Metrado General: por partidas y/o
POR PRIORIDAD DE CRONOGRAMA DE por prioridad de entrega
PARTIDAS ENTREGA ACTIVIDADES Cronograma de Actividades
| | StA-doeurm oMY oiosma tos
resultados del metrado general con
sus respectivas caracteristicas de
SOLICITUD DE DIAGRAMA DE calidad. SOLICITUD DE
ADQUISICION OPERACIONES DIAGRAMA DE OPERACIONES: divisién | ADQUISICION
en partidas similares, trabajar en
serie, especializar, uso de
< mplem grupos:
2 ;‘f GRUPO 1 : armador, oficial, soldador,
IMPLEMENTACION __,% é calderero, oxigenista, ayudante. PERSONAL A
DE GRUPOS a = GRUPO 2 : soldador 1, soldador 2, CONTRATAR
w 8 soldador 3.
% Persopal a contratar.
INICIO DE ACTIVIDADES Actividades de fabricacién y FABRICACION ¥
DE FABRICACION Y montaje MONTAJE
MONTAJE
I
A 4
LEVANTAMIENTO Levantamiento de borradores
PLANOS AS
DE PLANOS AS de Planos As Built BUILT
BUILT (BORRADORES)
]
INFOFél\é%ggrAIERAL Informe’ General dg Qbra: INFORME DE
Ocurrencias, Procedimientos, OBRA
Otros.
FIiN
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DIAGRAMA DE FLUJO

F DESCRIPCION RE D
- CONTRATACION DE PERSONAL - SUMIDA | PRODUCTO
v Del Planeamiento de
PLANEAMIENTO DE Operaciones resulta el personal
OPERACIONES requerido para el proyecto
-PERSONAL A CONTRATAR- (personal disponible y PERSONAL A
T CONTRATAR)
¥ Reclutamiento via periddico, avisos
RECLUTAMIENTO en la puerta, en el Ministerio de POSTULANTES

Trabajo, Oficina de Empleos, etc.

v
FICHA Y/O CURRICULUM
DEL POSTULANTE

Presentacién de postulantes:
llenado de Ficha, adjuntar
curriculum

CUALIDADES DE
LOS
POSTULANTES

A EL POSTULAI

CAPACITADO ? No FIN

Seleccion de postulantes a pasar
a la siguiente etapa

PRIMER GRUPO
SELECCIONADO

Si
y

[ ENTREVISTA PERSONAL I

Evaluacion del conocimiento del

SEGUNDO GRUPO

postulante SELECCIONADO

|

L 2
REALIZACION DE PRUEBAS Evaluacién de la destreza del TERCER GRUPQ
DE CAMPO postulante SELECCIONADO

LA DESTREZA No FIN

BEQUERIDA 2

Seleccién del personal a contratar

SELECCION FINAL

Si

CHARLA DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL

PERSONAL
ION DEL i
CONEZ%ES:N?\E Contratacién del personal CONTRATADO
i
Charla de Seguridad Industrial al | PERSONAL NUEVO

nuevo personal

CONOCE NORMAS
DE SEGURIDAD

[
PRESENTACION DEL
TRABAJADOR A SU
GRUPO DE TRABAJO

Incorporacion del trabajador a su
grupo de trabajo

PERSONAL
INCORPORADO

FIN
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DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION RESUMIDA | PRODUCTO
- COMPRAS NACIONALES -
INICIO
A 4 SOLICITUD DE ADQUISICION, Tista de
SOLICITUD DE requerimientos del Dpto. de
ADQUISICION Produccién con sus respectivas
teristi l idad
Verificacién de que hay en
FIN almaceén alguno de los
requerimientos.
. . SALDODE
SALDO DE SOLICITUD Llenado de Solicitud de SOLICITUD DE
DE ADQUISICION Adquisicién indicando que es lo ADQUISICION
que hay que comprar (LOC%UBEP*;AAE;JUE
A 4 Para comprar, se procede a
SOLICITUD DE solicitar COTIZACIONES a 3
P . OTIZACIONE
COTIZACIONES proveedores como minimo, via c s
T fax q via teléfano
N Seleccién del proveedor que
Silh%:\?elggg:l_ ofrece las mejores condiciones PROVEEDOR
- de compra
ORDEN DE Emisién de la Orden de Compra ORDEN DE
COMPRA COMPRA
GENERACION DE Generacién de dqcumento de DOCUMENTO
DOCUMENTO DE PAGO pago (cheque, efectivo, etc.) para DE PAGO
realizar la compra
1D La compra realizada puede ser
ENTREGA EN No-—p—y entregada en planta IMSA o en
NT instalaciones del proveedor
O ' I Caso pedido se entrega en planta se
bt IR CON O/C A faxea la ORDEN DE COMPRA (O/C).
PROVEDOH VIA INSTALACIONES Caso pedido se entrega en (P;gg\é%EEDoo/g
DEL PROVEEDOR instalaciones del cliente se va a
. instalaciones del cliente con orc.
\ 4 e 2 COMPRA
- - ue com umple
VERIFICACION| [ RECEPCION Ve";f:f:':jgitos o algad PI® | RECEPCIONAD
DE COMPRA DE COMPRA req A4 A PREVIA
T Recepcion de compra realizada. | yvERIFICACION
SELLA'DO DE Sellado de fac.tura: confirmacién FACTURA
FACTURA de conformidad de compra SELLADA
T realizada
s COMPRA
EFECTUACION . ” .
DEL PAGO Realizacién del pago respectivo PAGADA
]
FACTURA
FACTURA Recepcién de factura RECEPCIONAD
A
Y
ACTUALIZACION Actualizacion de O/C en el o/C
DE O/C sistema ACTUALIZADA
V"
VOUCHER Realizacion del cuadraje del VOUCHER
\_/]/__\ Voucher
FIN
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DIAGRAMA DE FLUJO .
- COMPRAS INTERNACIONALES - DESCRIPCION RESUMIDA | PRODUCTO
INICIO
Solicitud de Adquisicion, lista de
DE requerimientos - especificaciones
ADQUTICION técnicas
~ Para realizar las compras se
SOLICITUD DE i
procede a solicitar COTIZACIONES
COTIZACIONES a 01 proveedor como minimo, COTIZACIONES
I via fax o via correo
A 4
SELECCION DEL Seleccion dz?l proveedc?r.que
PROVEEDOR ofrece las mejores condiciones PROVEEDOR
de compra
¥y
ORDEN DE
COMPRA Emisién de la Orden de Compra ORDEN DE
— COMPRA
GENERAGION DE Generacion de qocumento de DOCUMENTO
DOCUMENTO DE PAGO pago (cheque, efectivo, carta de crédito, DE PAGO
etc.) para realizar la compra
ENVIO DE O/C A PROVEEDOR
PROVEEDOR VIA FAX CONOCE 0/C
[
La compra puede ser DIRECTAO
INDIRECTA.
s - -
v X Caso compra directa se envia el
ENVIO DE PAGO POR CARTA adelanto respectivo. PAGO
ADELANTO DE CREDITO (ganco) Caso compra indirecta se realiza| pagoia 0 7oTAL
3= i 7 caSlB3gR,RonCana do Oredito.
oo - - la compra previa verificacion. COMPRA
33 RECERCION TOONTRATACION DE | | caso compra indirecta se contrata | RECEPCIONAD
Lo INSPECCION Y DESADUANAJE agencia para el transporte A PREVIA
& 8 internacional, inspeccion y VERIFICACION
— > db‘ udual ldjc. MPRA
CANCELACION Caso compra directa se realiza gge ADA
DE COMPRA cancelacion de compra
I CONTRAENTREGA TOTALMENTE
.. FACTURA
m Recepcién de factura RECEPCIONAD
A
Y
ACTUALIZACION Actualizacion de o/c en el o/C
DE 0/C sistema ACTUALIZADA
]
A 4
VOUCHER Realizacién del cuadraje del VOUCKER
\_/‘/—\ Voucher
FIN
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COMPRA SERVICIO A TERCEROS
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DIAGRAMA DE FLUJO <
- COMPRA SERVICIO A TERCEROS - DESCRIPCION RESUMIDA | PRODUCTO
INICIO
Solicitud de Adquisicién, lista de
ADQUII)SEICION requerimientos -
T especificaciones técnicas
¥ Patra-realizar-la-comprade
SOLICITUD DE servicios se procede a solicitar
COTIZACIONES COTIZACIONES @ 03 proveedor COTIZACIONES
como minimo, via fax o via
+ teléfono
SELECCION DEL Seleccion del proveedor que
PROVEEDOR ofrece las mejores condiciones PROVEEDOR
de compra
v
ORDEN DE
COMPRA Emisién de la Orden de Compra ORDEN DE
pibiA S COMPRA
Generacién de documento de
GENERACION DE pPago (cheque, efectivo, ete.) para DOCUMENTO
DOCUMENTO DE PAGO que, ' DE PAGO
realizar la compra
Y Proveedor ha de recoger el trabajo
P. E en instalaciones IMSA (caso 1)0
RECOGE No———P» IMSA ha de llevar el trabajo a
BAJO-? instalaciones del cliente (caso 2).
\Slx'/ Caso 1, envio de orc a proveedor
oD TRANSP‘ORTE DE via fax. PROVEEDOR
ENVIO DE O/C A i
PROVEEDOR VA FAX MATERIAL JUNTO CON Cgso 2, transporte de material CONOCE 0/C
O/C Y ADELANTO junto con orcy adelanto a
: instalaciones del cliente
A 4
ENTREGA DE Caso 1, entrega al proveedor de PR%\I’!ESEDOR
MATERIAL JUNTO material junto con adelanto en MATERIAL Y
CON ADIELANTO planta IMSA. ADELANTO
REALIZACIC'JN Proveedor realiza servicio SERVICIO
DE SERVICIO respectivo (galvanizado y otros) REALIZADO
z0 T
88 \ 4 COMPRA
2B RECEPCION Recepcidn del servicio realizado | RECEPCIONAD
24 DE PRODUCTO previa verificacién del mismo A PREVIA
T T VERIFICACION
g L‘g Y COMPRA
EFECTUACION Efectuacion del pago PAGADA
DEL PAGO TOTALMENTE
B FACTURA
m Recepcién de factura RECEPCIONAD
A
A 4
ACTUALIZACION Actualizacion de o/c en el o/C
DE O/C sistema ACTUALIZADA
I
VOUCHER Realizacién del cuadraje del VOUCHER
Voucher
FIN
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DIAGRAMA DE FLUJO

- COMPRA SERVICIO A TERCEROS - DESCRIPCION RESUMIDA | PRODUCTO
INICIO
Solicitud de Adquisicidn, lista de
ADQUI|)§ICION requerimientos -
T especificaciones técnicas
Y Pararealizarla-compra-de
SOLICITUD DE servicios se procede a solicitar
COTIZACIONES COTIZACIONES @ 03 proveedor COTIZACIONES
como minimo, via fax o via
- teldfono
h 4
SELECCION DEL Seleccién del proveedor que
PROVEEDOR ofrece las mejores condiciones PROVEEDOR
de compra
<
ORDEN DE
COMPRA Emision de la Orden de Compra ORDEN DE
COMPRA
- Generacién de documento de
GENERACION DE Pago (chequs, efectivo, ete.) para DOCUMENTO
DOCUMENTQ DE PAGO E0 ' DE PAGO
realizar la compra
\ Proveedor ha de recoger el trabajo
P E en instalaciones IMSA (caso 1)0
RECOGE No———p», IMSA ha de llevar el trabajo a
BAJO? instalaciones del cliente (caso2).
\st/ Caso 1, envio de o/c a proveedor
oD TRANSPORTE DE via fax. PROVEEDOR
ENVIO DE O/C A i
PROVEEDOR VIA FAX MATERIAL JUNTO CON Ca.so 2, transporte de material CONOCE O/C
O/C Y ADELANTO junto con o/cy adelanto a
] instalaciones de! cliente
\ 4
ENTREGA DE Caso 1, entrega al proveedor de PR?—Y;‘,EEDOH
MATERIAL JUNTO material junto con adelanto en MATERIAL Y
CON ADLELANTO planta IMSA. ADELANTO
y - Proveedor realiza servicio SERVICIO
HDEIEEASLEIE?:/%)OIS respectivo (galvanizado y otros) REALIZADO
29 1
20 ) J COMPRA
< E RECEPCION Recepcion del servicio realizado | RECEPCIONAD
g8 DE PRODUCTO previa verificacion del mismo A PREVIA
T 1 T VERIFICACION
>a Y COMPRA
EFECTUACION Efectuacion del pago PAGADA
DEL PAGO TOTALMENTE
» FACTURA
m Recepcién de factura RECEPCIONAD
A
A 4
ACTUALIZACION Actualizacién de orc en el 0/C
DE O/C sistema ACTUALIZADA
I
VOUCHER Realizacién del cuadraje del VOUCHER
Voucher

FIN
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RETORNOS
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DIAGRAMA DE FLUJO

002-006

correspondiente

DESCRIPCION RESUMIDA PRODUCTO
- RETORNOS -
INICIO
A 4 A; ﬁn'a'IiLdl quabaju, ;Ub
RETORNO DE MATERIAL/ materiales sobrantes,
MAQUINARIA/EQUIPO Y maquinarias/equipo y RETORNOS
HERRAMIENTAS A ALMACEN herramientas son retornados a
Almeaeén
El retorno puede ser de Taller o
RETORNO de Obra
DE TALLER
GUIA DE Caso retorno de Obra, se recibe La EVIDENGIAR
[ Guia de Remisién 002-
REMISION emisién 006 RETORNOS

Y

VERIFICACION DE

Caso retomo de Obra, se verifica

VERIFICACION DE

Obra

MATERIAL/ MAQUINARIAEQUIPO ¥ que lo que se esta recibiendo es RETORNOS
HERRAM'ENTAIS RECIBIDO lo que dice la Guia de Remision
Caso retorno de Obra, se realiza el
cgﬁégZE vaciado de informacion SQIT_Q;%ESD%
correspondiente en la Cta Cte SALIDAS

VERIFICACION DE

Caso retomo de Taller, se verifica
que lo que se esta recibiendo de

VERIFICACION DE

Taller

MATERIAL MAQUINARIAJEQUIPO Y
HERRAMIENTAS RECIBIDO acuerdo a la Guia de Salida RETORNOS
I
Caso retomo de Taller, se realiza el BALANCE DE
vaciado de informaciéon
: h RETORNOS Y
correspondiente en la Cta Cte SALIDAS

FIN
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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DIAGRAMA DE FLUJO

DESCRIPCION RESUMIDA PRODUCTO
- MANTENIMIENTO CORRECTIVO -
INICIO
FALLA DE Informe a Logistica de falla de
EQUIPO equipo
A 4
Mecanico IMSA realiza la revision EQUIPO
REVISION DE EQUIPO .
del equipo REVISADO
I
A 4 Una vez revisado el equipo, el
REALIZACION DE mecénico IMSA procede a dar el | DIAGNOSTICO DE
DIAGNOSTICO diagndstico de falla y la forma de FALLA
[ solucion
) S SOLICITUD DE La fal!a.pue]slesier reparada tpor.el
PUE ZAR~>—Nos SERVICIO A mecanico 0 caso contrario
RE N~ TERCEROS por terceros
Sf
ECABORACION DE Mecdnico IMSA elabora la lista de LISTA DE
LISTA DE FIN repuestos necesarios para realizar| REPUESTOS
REPUESTOS la reparacion NECESARIOS
\ 4 - . L
SOLICITUD DE Mecanico IMSA emite la Solicitud PEDIDO DE
ADQUISICION de Adquisicién con los repuestos REPUESTOS
requeridos
A
REPUESTOS EN No COMPRAS
ALMACED
Sl
A 4 . -
ABASTECIMIENTO DE Almacén provee al mecdnico de REPUESTOS
REPUESTOS los repuestos necesarios
]
A 4
REPARACION DE Mecénico IMSA realiza la EQUIPO
EQUIPOS reparacion REPARADO

FIN
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ANEXO 3

MODELO DE ENCUESTAS

ENCUESTA Nei: COSTOS OPERATIVOS - COSTOS
RELATIVOS A LA CALIDAD

POSICION EN EL MERCADO.

ANEXO 3.2.1.  RANKING GENERAL

ANEXO 3.2.2.  RANKING SECTORIAL

ENCUESTA N°%2: CULTURA DE LA CALIDAD EN LA

- ORGANIZACION. .

ENCUESTA N°@3: SISTEMA DE CALIDAD. (LISTA DE

CHEQUEO).
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Area;
Entrevistado: Fecha:
Referencias Valores Comentarios
$/kg %
oW 1+D
w o M -
= ateriales
e 2 [Mano de Obra/Equipo
Q 5 [Costos Relativos a la Calidad
O o  [Gastos Generales Indirectos
© Total
Costo de fallas internas
Desperdicio (mano de obra, material)
Retrabajo
Andlisis de fallas
o Materiales de desperdicio y retrabajo
< Inspeccidn al 100%
% Rebajas..
< Costo de fallas externas
O Costos de garantia
it; Conciliacién de quejas
g Material regresado concesiones
< Costos de evaluacion
0 Inspeccién y pruebas al recibir y en el procesq
[a) Auditorias de calidad
7)) Inspeccién y pruebas de materiales y semicio!
8 Evaluacién del inventario,
w Costos preventivos
8 Planeacion de la calidad
Revisién de nuevos productos
Control de proceso
Evaluacién de la calidad el proveedor
Entrenamiento.
Total
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ANEXO 3.2.
POSICION EN EL MERCADO

Esta informacion es obtenida de la revista especializada THE TOP
5400 del Perd. En esta revista se ordena a las empresas peruanas
segun su crecimiento econdémico y las utilidades logradas en cada
ano. En el Ranking General clasifica a empresas de diversos
rubros mientras que. en el Ranking Sectorial se clasifica a una
empresa segun al rubro al que se desempenia, en el caso de IMSA,
esta es colocada en el Sector de construccion. Los recortes que se
mostraran muestran claramente la posiciéon que IMSA ocupa en le

mercado laboral en nuestro pais.
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ANEXO 3.2.1.
RANKING GENERAL
THETOP 5400 J’«JJJ
CUENTAS BASICAS
RANK REVENUE SIC COMPANY PROF/REVEN  PROF /EQUI
RANK INGRESOS ~ CllU  EMPRESA UTIZINGR uTIZPATR
1996 1995 o %
2146 2573 5122 PUNTO BLANCO INDUSTRIAS QUIMICAS S.A. 0.43 10.62
2147 4930 4520 -ENLISA S.A. -0.36 -2.14
:2148: 3706 4520 INVERSIONES SI DON LUIS S.A. 0.13 20.59
2149 6023 ABASTECIMIENTOS SERVICIOS Y TRANSPORTES 5.A, 4.66 49.81
2180 1837 5190 TECNOLOGIA DE MATERIALESS.A. -0.58 -3.59
2151 3914 2424 GLOBE INDUSTRIAL S.A. 174 18.46
2152 1957 5050 KYTS.A. 4.41 32.79
2153 1917 2520 MIKY'PLAST SRL 4.38 36.30
2154 2193 5150 CIA IMPCRTADORA DERTEANO & STUCKER'S.A. -9.46 -50.63
2155 2223 5190 AVICOLA PAITA S.A, 0.35 13.57
2156 2182 0130 AGRO GUAYABITO S.A. . 3.13 2.63
2157 2243 5050 INVERSIONES OCTANO S.A. 1.15 44.37
‘2158 2027 4520 INSTALACIONES 'Y MANTENIMIENTO S.A.-CONTRATISTAS GENERALES  ° 1.35 2.47
2159 2549 0500 ICAPESCA SRL ' 18.83 46.45
2160 2266 5190 FY FIMPORT Y EXPORT S.A. 3.40 27.03
2161 1160 5010 NOR PERU MOTORS S.A. 3.20 12.30
2162 5190 J Y M DISTRIBUCIONES SRL 3.14 84.18
2163 2865 5190 . DISTRIBUIDORA Y COMERCIALIZADORA CELIA-S.A. -0.77 -9.63
2164 1285 7010 INMOBILIARIA VENTURA S.A, 23.84 95.74
2165 1337 5180 UNITRADE S.A. 172 5.29
2166 2417 6239 PROTERM SRL 6.83 32.89
2167 2601 2919 DESARROLLO DE RECURSOS NACIONALES S.A, . -0.28 53.57
2168 6023 EMPRESA SAN PEDRO CONTRATISTAS GENERALES SRL -6.40 ~24.13
2169 2376 5190 LUVEJA SRL -15.14 -137.17
2170 1080 5190 COMERCIAL SUSSEX SHL -35.06 126.83
2171 1512 INDUSTRIAL PESQUERA ILO S.A. -118.34 -189.73
2172 2252 5050 ORGANIZACION FUTURO S.A. 0.90 19.44
2173 2217 5143 MERCANTIL S.A. 0.80 4.68
2174 1951 1729 LLEREIMAN S.A. 9.31 5.81
2175 1921 5190 PAVIRICOS SRL -0.87 -6.88
2176 2276 8030 AUTQPARTES S.A. 1.38 40.32
21772094 5233 LUCKY INTERNATIONAL SiA. 0.98 39.26
2178. 2008 1543 FABRICA DE CHOCOLATES LA IBERICA S.A, 3.69 3.61
2179 2399 5050 INVERSIONES LUMARCO S.A. 5.69 -127.27
2180 1279 1110 CXY CHEMICALS CANADA LTDA-SUCURSAL DEL PERU -37.98 1.87
2181 2629 5141 ESTAGION TARAPACA SA. 2.61 25.18
2182 1710 5143 ACEROS Y TECHOS S.A v -5.79 284.55
2183 2161 5143 IMPORTADORA TECNICA INDUSTRIAL Y COMERCIAL S.A. 0.89 7.22
2184 2073 7523 VIPROSEG S.A. -0.20 -3.06
2185 2286 5231 OSN FARMACEUTICA S.A. 2.53 21.24
2186 1963. 6309 AGENGIAS RANSA S.A, 4.05 2.79
2187 1463 5122 CHUKY S.A. -1.74 -11.39
21 88 2753 6210 AERO TRANSPORTE S.A.-ATSA -5.96 -9.94
21892191 5150 T-COPIA SRL 2.93 19.92
2190.-3061 5122 DISTRIBUIDORA SANTA ELISA:SRL 0.06 8.33
2191 1479 1320 CIA MINERA CAUDALOSA S.A. -246.60 -127.80
2192 1792 5143 SYLVANIA EXPORT CORPORATION N Y SUCURSAL PERU 8.17 36.04
2193 5010 SCORPIO MOTORS S.A. 0.17 3.40
2194 4544 5110 TRANSAMINE PERU S.A. -0.86 47.92 -
2195 1947 1545 INOUSTRIAS ZCHSS SRL 2.25 44.00
. GAS'SUPERIOR S.A, 0.47 6.7
CONTRATISTAS GENERALES S.A. 2.16 25.66
12.32 15.27
IMON- S 2.63 15.99
>, BODEGAS ’.\’(i\_'.xﬂEDOSi-T_ABEﬁNEﬁo SA. 6.79 23.84

(") Lascifras en dSlares estdn expresadis al T/C pmmed'io de 1998 US51=-5/.2.45
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ANEXO 3.2.2.

THE TOP 5,400

RANKING SECTORIAL
(SECTOR CONSTRUCCION)

SECTORIAL RANKING

RANK HEVENUE SO COMPANY TOTAL FEVENUE NET PROFITS
RANK INGRESOS CHU  EMPRESA INGRESOS TOT  UTIL META
1996 (US$) {US%)
93 2127 4520 HIGA CONTRATISTAS GENERALES 5.A-HICONGESA 2,284,895 -179,134
94 2147 4520 EMLISA SA, - 2,253,878 3
95 2148 4520  INVERSICNES St DON LUIS S.A. 2,253,469
96 2158 45820 INSTALACIONES Y MANTENIMIENTO $,A-CONTRATISTAS GENFRALES 2,235,735
97 2197 4530 R C A CONTRATISTAS. GENERALES S.A, 2,189,388
98 2204 4520 EMPRESA MADERERA SULLANA S.A. 2,186,714
99 2207 4520 CONSTRUCTORA SIUCHO DEXTRE-S.A. 2,184,898
100 2232 4520 IVC CONTRATISTAS GENERALES SRL . 2,155,918
103 2270 4520 CASTERSA. 2,104,898
102 2282 4520 CONTRATISTAS PERUANOCS SA. 2,093.878
108. 2283 4520 CONSTRUCCIONES Y NEGOCIOS SA. 2,093.878
194 2303 4520 CONSTRUCTORA MP M S.A.. 2,088,975
105 2335 4520 MASSA CONTRATISTAS GENERALES SAL 2033878
106 2338 4520 CORPORACION DE INGENIERIA Y SERVICIOS SRL 2,025.714
107 2375 4520 CONJUNTOS RESIDENCIALES S.A: | 1,982,449
108 2418 4520 ATLAS CONTRATISTAS GENERALES SRL 1,834,285
109 2420 4520 INMOCBILIARIAY CONSTHUCTORA SAN BENEDICTO S.A 1,931,428
10 2433 4520 ANDINA DE LA CONSTRUCCION S 1.919.592
1M 2454 4520 MANTENIMIENTO Y CONSTRULCIONI:S S.A. 1,904,490
12 2458 4520  SOLSA CONSULTORES DE INGENIERIA Y CONTRATISTAS GENERALES 1,902 449
113 2495 4520 COPER CONTRATISTAS GENERALES S.A. 1,865,531
114 2524 4520 CONSORCIO SUDAMERICANO S.A, 1.841.224
5 2527 4520 CONSTRUCTORA UCAYALI CONTRATISTAS GENERALES SRL  1.840.000
116 2636 4520 ARBULU & CHAPARRO CONTRATISTAS GENERALES S.A, 1,828,671
17 2800 4520 CONSTRUCTORAARGO S.A. 1.785.306
118 2610 4530 CONSTRUCCIONES REPRESENTACIONES Y'SERVICIOS S.A. 1,771,837
119 2631 4520 CONSTRUCTORA NAZCA S.A-CONTRATISTAS GEMERALES 1,753,469
120 26238 2520 PROD(“(,OH SA 1. 2
21 2642 4530 ELMECO 8 1,
122 2853 4520 CONS u:.mnr EJECUTORES 1EL,N|(,09 1720000
123 2677 4520 COMNSTRUCCIONES SANTA CATALINA S 1.695.510
124 2646 4520 YICTOR BUBIO VELASQUEZ SHL 1,685,906
125 2687 4520 YAKSETIG GUERRERD IMGENIEROS SCRI. 1,384,490
126 2699 4520 ORION INGENIEROS S.A. 1877 039
127 2725 4520 H & S PROYECTISTAS ECECUTORES S.A. 1,655,102
128 2730 4520 CONSTRUCTORA ARICA SA. 1,654,286
129 2749 4525 ZICSA CONTRATISTAS MINEROS ¥ PETHOLEROS S.A 1,633,878
130 2773 4520 MANFER SRL EONTRATISTAS GENERALES 1617551
3 2785 4520 CARLOS VELEZ ACCSTA SRL: ] 1,608,980
132 2803 4520 A Y R S.A-ARSA CONTRATISTAS GENERALES S.A. 1,595,510
143 2851 4520 CONSTRUCCIONES LISTOS S:A, 1.555.5 173.878
134 2868 4520 ARTUAO VILLANUEVA FERRERO S.A-ARVIFESA 1,538,778 209,795
135 2871 4510 EJECUTORES MINEROS 5.A, 1,537,959 35915
136 2899 4520 MAURO MARQUINA NEIRA CONTRATISTAS GENERALES S.A. 1,511,837 77,551
137 2925 4520 ALBORNOZ & ASOCIADOS CONTRATISTAS GENERALES S.AA. 1,495,102 36,327
138 2855 4520 AGRICOLA COMERCIAL INDUSTRIAL S.A-ACISA 1,463,265 68,960
139 2968 4520 PAVIMENTOS-ASFALTICOS S.A. 1,457,143 2,490
149 2974 4530 MORY INGENIEROS SRL 1,435,510 48,531
141 3015 4520 CiA CONSTRUCTORA PEREZ BOGGIANOVICH S.A. 1,424,082 71837
142 3058 4520 CONSTRUCTORA LOS PORTALES'S A 1,362,775 1224
143 3077 4520 HCB CONTRATISTAS GENERALES SRL 1,386,939 136.327
124 3080 4520 DOMO ARQUITECTOS S.A. 1,385.308 22.449
145 3098 45200 IMPRESIT DEL PACIFICO S.A. 1,376,735 41,224
146 3124 4520 ARISTIA INGENIERQS S:A. 1,355,582 £6.818
147 3133 4520 RAF CONTRATISTAS GENERALES SRL 1 354 634 11,429
148 3145 4520 (INMOBILIARIA Y CONSTRUCTORAJULIO CESAR S.A. ) 99,184
148 3176 4520 CIVITAS S.A. . 26.980
150 3185 4520 ACEROS 2000 $.A -EX METAL CONSTRUCCION S.A. 48,531
151 3208 4520 NVERSIONES PROYECTOS Y o:sw\s 5.A-CONTRATISTAS GENESALES 222,857
152 3208 4520 MY P CONSTRUCTORES S 11.02C
153 3214 4520 OTERO.GASTELUMERDI S A JINGENIEROS CONTRATISTAS 517,143
154 3241 4520 PROYEC S.A. 13,878
155 3250 a520  CONSTRUCTORA SAN FRANCISCO DE ASIS SRL $3.020
156 3284 4520 ARIVAR S.A, . -4, 5048
157 3297 4520 FINSENA SA 122,857
158 3313 4520 O M DELGADC PUENTE DE LA VEGA SRL 15.918
159 3314 4520 PROFESIONALES ASOCIADOS S.A. 816
160 3327 4520 ROYAN SRL 15.% :_0
161 2361 4570 CONSTRUCTORA MERCEDES SRL 13,469
162 3381 4520 INGENIERIA DINAMICA S.A-INGEDISA 32.653
163 3343 4520 CiA CONSTRUCTORA E INMOBILIARIA DARDU S.A. 142,887
164 3400 4520 COSPANA S.A-CONTRATISTAS GENERALES 34,280
165 3412 4520 CIADIDSA 56,327
166 3413 4520 PUERTA DE TIERRA S.A, 30.592
167 3431 4520 COMSTRUCTORA MARIANA S.A. 111,020
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ANEXO 3.3.
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ENCUESTA N23: CULTURA DE LA CALIDAD EN LA ORGANIZACION.

ENCUESTAN® 3

Area:

Fecha:

Entrevistado:

CULTURA DE LA CALIDAD EN LA ORGANIZACION

Preguntas

Respuestas

Comentarios

En qué grado esta Ud. familiarizado con la
importancia que la compafifa da a la
calidad.

Total

En qué grado esta Ud. convencido con la
afirmacion: “Las acciones y actitudes de
mi jefe me convencieron de que la calidad
es importante”., '

Ninguno

Convencimiento de
otras fuentes

En qué grado entiende las medidas del
calidad que se usan en su departamento.

Total

Considerando todo, ¢;como calificaria a su
departamento en cuanto a proporcionar
servicios y productos de alta calidad?

Regular

En qué grado piensa Ud. que el logro de
los estdndares de calidad afecta la
evaluacioén de su desempeério.

50%

Ha trabajado en un circulo de calidad, en
un proyecto de mejoramiento de la calidad
en los dltimos 12 meses.

No
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ANEXO 3.4.

ENCUESTA N24: SISTEMA DE CALIDAD. (LISTA DE CHEQUEO).

ENCUESTA N24
Area: Fecha:

Entrevistado:

SISTEMA DE CALIDAD

Si No Anotaciones

RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCION

POLITICA DE LA CALIDAD

Esta definida y documentada por parte de la direccidn, la
politica de calidad (objetivos organizativos y las
expectativas y necesidades de sus clientes) y su
compromiso en materia de calidad.

Se asegura que esta politica sea entendida, implementada
2 |y mantenida en todos los niveles del organismo.

ORGANIZACION

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

Estan definidas y documentadas las responsabilidades, la
3 autoridad y la interrelacion de todo el personal que dirige,
realiza y verifica cualquier trabajo que incida en la calidad.

RECURSOS

Estan identificadas las necesidades de recursos y se
proveen los recursos adecuados incluyendo la

4 designaciondel personal capacitado para la administracion,
realizacién del trabajo y verificacion de las actividades
incluyendo las auditorias internas de calidad.

REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

Esta designado un miembro de su propia direccién que
con independencia de otras responsabilidades, debe tener
definida la autoridad para:

a. asegurar que se establezca, ponga en practica y
mantenga

5 |un sistema de la calidad de acuerdo con esta norma
técnica;

b. informar a la direccién del proveedor acerca del
desempefio del sistema de calidad para su revisién y como
base para el mejoramiento del sistema de calidad.

REVISION POR LA DIRECCION

Se revisa el sistema de la calidad a intervalos definidos
y suficientes para asegurar su adecuacion y su eficacia
6 |permanente para satisfacer los requisitos de la Norma
Técnica ISO 9001, asi como la politica y los objetivos de
"|calidad establecidos por el proveedor.

7 1Se mantienen registros de dichas revisiones.
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SISTEMA DE CALIDAD

GENERALIDADES

8

Esté establecido, documentado, y mantenido un sistema de
calidad como un medio para asegurar que los productos cumplen
con los requisitos especificados.

Se dispone de un Manual de la Calidad que comprenda
los requisitos de la Norma Técnica 1ISO 9001.

10

El Manual de Calidad incluye o hace referencia a los
procedimientos del sistema de calidad y describe la
estructura de la documentacién usada en el sistema de
calidad. '

PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD

11

Se preparan procedimientos documentados consistentes con los
requisitos de la Norma Técnica ISO 9001 y con la politica de
calidad establecida por el proveedor.

12

Se implementa en forma efectiva el sistema de calidad
y los procedimientos documentados.

PLANIFICACION DE LA CALIDAD

13

Estén definidos y documentados como se cumpliran
los requisitos para la calidad.

14

La planificacién de la calidad es consistente con los
demas requisitos del sistema de calidad y estd documentada en
una forma adecuada el método de operacién del proveedor.

15

Se presta atencién a las siguientes actividades, para
satisfacer los requisitos especificados para los productos,
proyectos o contratos.

a |la preparacion de planes de calidad

la identificacion y adquisicion de cualquiera de los medios de
control, procesos, equipos ( incluyendo los equipos de

b |inspeccién y ensayo), dispositivos, recursos y habilidades que
puedan ser necesarios para lograr la calidad requerida;

asegurar la compatibilidad del disefio, del proceso de
produccion, de la instalacion, el servicio posventa, la
inspeccion, métodos de ensayo y documentacién aplicable;

la actualizacién cuando sea necesario, de las técnicas de
d |control de la calidad, de inspeccién y ensayo, incluyendo el
desarrollo de los nuevos instrumentos:;

la identificacién de las exigencias relativas a la capacidad de
medicién, que excedan el estado actual de la técnica, con la
suficiente antelacion para poder desarrollar la capacidad
necesaria.

la identificacién de adecuadas verificaciones en etapas
f |apropiadas de la realizacién del producto;

la aclaracién de las normas de aceptacién para todas las
caracteristicas y requisitos, incluido aquellos que contengan
elementos subjetivos;

h |la identificacion y preparacion de los registros de calidad
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GEN

REVISION DEL CONTRATO

ERALIDADES

16

Esta establecido y se mantienen procedimientos
documentados para la revisién del contrato y la coordinacién de
estas actividades.

REVISION

Antes de presentar una oferta o de aceptar un contrato

o un pedido (declaracién de requisitos), la oferta, el contrato
o el pedido se revisan por la empresa (algln representante)
para asegurar que:

17

los requisitos estan definidos y documentados
adecuadamente. Cuando no exista una declaracion escrita del
requisito para un pedido formulado verbalmente, el proveedor
debe asegurar que los requisitos del pedido han sido
acordados antes de aceptarlos;

b |5€ ha resuelto cualquier diferencia con los requisitos de un
contrato o pedido recibido;

el proveedor tiene la capacidad para satisfacer los requisitos
del contrato o pedido recibido;

c

MODIFICACION A UN CONTRATO

18

Esta identificado el modo como se realiza una
modificacién a un contrato y como se transfiere
correctamente a las funciones interesadas dentro de su
propia organizacion.

REG

ISTROS

19

Se conservan los registros de las revisiones del
contrato.

GENERALIDADES

CONTROL DE DISENO

20

Estan establecidos y se mantienen procedimientos
documentados para controlar y verificar el disefio del
producto, con el fin de asegurar que se cumplen todos los
requisitos especificados.

PLANIFICACION DEL DISENQO Y DEL DESARROLLO

21

Se preparan planes para cada actividad de disefio y de
desarrollo.

22

Los planes describen o hacer referencia a estas
actividades y definen responsabilidades por su implementacion.

23

Las actividades de disefio y de desarrollo son ,
asignadas a personal calificado y dotado de los medios
adecuados.

24

Los planes se actualizan a medida que evoluciona el
disefio.

INTERFACES ORGANIZATIVAS Y TECNICAS

25

Estan definidas las interfaces organizativas y técnicas
entre los distintos grupos que aportan al proceso disefio.

26

Los grupos que aportan al proceso disefio, se
documentan, transmiten y revisan periédicamente la informacién

necesaria.
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ELEMENTOS DE ENTRADA DEL DISENO

27

Estan identificados y documentados los requisitos de
los elementos de entrada del disefio, relativos al producto,
incluidos los requisitos legales y reglamentarios vigente, y
se revisan para verificar si son adecuados.

28

Existen responsables de imponer los requisitos
incompletos, ambiguos o conflictivos.

29

Se tienen en consideracion los resultados de las
actividades de revision del contrato en los elementos de entrada
del disefo.

ELEMENTOS DE SALIDA DEL DISENO

30

Los elementos de salida del disefio estén
documentados y expresados en términos que puedan
vetificarse y validarse contra los requisitos de los
elementos de entrada del disefio.

31

Satisfacen los elementos de salida del disefio lo siguiente:

a |los requisitos de los elementos de entrada del disefio.

b [Contener o hacer referencia a los criterios de aceptacion;

Identificar aquellas a caracteristicas del disefio que sean
criticas para el funcionamiento seguro y correcto del producta
C |(por ejemplo los requisitos para la operacion, el
almacenamiento, la manipulacién, el mantenimiento y la
disnosicién después del uso) '

32

Son los documentos de los elementos de salida del
disefio revisados antes de ser puestos en circulacion.

REV

ISION DEL DISENO

33

En etapas adecuadas del disefio, se planifican, llevan
a cabo y documentan revisiones formales de los resultados del
disefio.

34

Los participantes en cada revisién del disefio incluyen
representantes de todas las funciones involucradas en la
etapa del disefio que se esta revisando o especialistas
segun sea necesario.

35

Se conservan registros de dichas revisiones.

VERIFICACION DEL DISENO

36

En etapas adecuadas del disefio, se realiza la
verificacién del disefio para asegurar que los elementos de salida

de dicha etapa cumplen los requisitos de los elementos de entrada.

37

Se registrar las medidas de verificacién del disefio.

VALIDACION DEL DISENO

38

Se realiza la validacién del disefio para asegurar que
el producto este conforme con las necesidades o requisitos
definidos del usuario.

CAMBIOS DEL DISENO

39

Todos los cambios y modificaciones del disefio son
identificados, documentados, revisados y aprobados por personal

autorizado antes de su implantacion.
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CONTROL DE LOS DOCUMENTOS Y DE LOS

Estan establecidos y se mantienen procedimientos
documentados para controfar todos los documentos y

datos relacionados con los requisitos de esta Norma Técnica que
incluyan, dentro de lo posible, los documentos de procedencia
externa tales como normas y planos del cliente.

APROBACION Y EMISION DE LOS DOCUMENTOS Y DE

41

Los documentos y los datos son revisados y
aprobados por personal autorizado antes de su distribucion, para
verificar que son adecuados. '

42

Se establece una lista de referencia u otro

procedimiento equivalente de control de documentos, que
identifique el estado actual de revisién de estos, la que debe estar
disponibles para evitar el empleo de documentos no validos u
obsoletos.

las ediciones actualizadas de los documentos apropiados
estén disponibles en todos los lugares en que se llevan a cabo
las operaciones fundamentales para el funcionamiento efectivo
del sistema de calidad:

se retire, en el menor plazo posible, la documentacion no
b valida u obsoleta de todos los lugares de distribucién o uso o
se asegure de algln otro modo contra el uso no deseado;

se identifique adecuadamente cualquier documento obsoleto
¢ |retenido por razones legales o de preservacion de los
conocimientos.

CAMBIOS EN LOS DOCUMENTOS Y EN LOS DATOS

43

por la misma funcién u organizacién que llevo a cabo la revision
original y aprobacién, a menos que se haya especificado
expresamente otra cosa.

Los cambios en los documentos y datos son revisados y aprobados

44

informacién pertinente en la que puedan fundamentar su revision y
aprobacion

Las funciones u organizaciones designadas tienen acceso a toda la

45

Se identifica la naturaleza del cambio en el documento
o0 en los anexos correspondientes..

|COMPRAS
GENERALIDADES

46

Estan establecidos y se mantienen procedimientos
documentados para asegurar que los productos comprados estén
conformes con los requisitos especificados. ‘
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EVALUACION DE SUBCONTRATISTAS

47

La empresa realiza lo siguiente:

evaluar y seleccionar a los subcontratistas en funcién de su
aptitud para cumplir con los requisitos del subcontrato,
incluyendo los requisitos del sistema de la calidad y los de
cualquier asequramiento de la calidad especifico:

definir el tipo y extensién del control que ejercera sobre los
subcontratistas. Esto dependeré del tipo de producto, del
impacto del subproducto, del impacto del producto

b |subcontratado en la calidad del producto final y, cuando

- |corresponda, de los informes de auditoria o registros de la
calidad que hayan demostrado previamente la capacidad y

desemnefia de los suhcontratistag:
establecer y conservar los registros de la calidad de los

c
subcontratistas aceptables.

DAT

0OS SOBRE LAS COMPRAS

48

Los documentos de compra contienen los datos que describan
de forma clara el producto solicitado; incluyendo en la medida
que sea aplicable, lo siguiente:

el tipo, clase, modelo, grado, o cualquier otra identificacion
a |precisa;

el titulo o cualquier otra identificacidn formal, la edicién
aplicable de especificaciones, planos, requisitos del
proceso, instrucciones de inspeccién y cualquier otro dato
p |técnico importante, incluyendo los requisitos para la
aprobacién o calificacién del producto, de los
procedimientos, del equipo para el proceso y del personal;

el titulo, nimero vy edicidén de la Norma Internacional que

c define el sistema de la calidad aplicable al producto.

49

Se revisan y aprueban los documentos de compra
antes de su envio, para comprobar si cumplen con los requisitos
especificados.

VER

IFICACION DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS

AR A
VERIFICACION POR EL PROVEEDOR EN LOS LOCALES DEL SUBCONTRATISTA

50

Cuando el proveedor tenga la intencién de verificar los productos
comprados en las instalaciones del subcontratista, se establece, en
los documentos de compra, los acuerdos de verificacién y el
método para liberar el producto.

VERIFICACION POR EL CLIENTE DEL PRODUCTO SUBCONTRATADO

51

Cuando asi se especifique en el contrato , el cliente o su
representante, tienen el derecho.de verificar en los locales del
subcontratista y en los del proveedor que los productos
subcontratados estén conformes con los requisitos especificados.

52

El proveedor no usa dicha verificaciéon como evidencia
del control efectivo de la calidad del subcontratista.

53

La verificacién efectuada por el cliente no exime al
proveedor de su responsabilidad de entregar productos aceptables
ni debe impedir rechazos posteriores por el cliente.
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54

CONTROL DE LOS PRODUCTOS

Estéan establecidos y se mantienen procedimientos

.documentados para la verificacion, almacenamiento y
mantenimiento de los productos suministrados por el cliente para
incorporarlos a los suministros.

55

Se registra cualquier producto perdido, dafiado o
inutilizado y se notifica al cliente.

56

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL

Cuando corresponda , la empresa establece y mantiene
procedimientos documentados para identificar el producto por
medios adecuados, desde la recepcién y durante todas las etapas
de produccién, entrega y instalacién.

57

Cuandoyen la medida que la trazabilidad de los

productos sea un requisito especificado, la empresa establece y
mantiene procedimientos documentados para la identificaciéon
Unica del producto o de los lotes.

TROL DE LOS PROCESOS

La empresa identifica y planifica los procesos de produccion,
instalacion y prestacion del servicio posventa que afecten
directamente a la calidad, y asegura que estos procesos se llevan
a cabo en condiciones controladas. Estas condiciones incluyen:

los procedimientos documentados que definan la forma de
producir, instalar y prestar el servicio posventa, cuando la
ausencia de dichos procedimientos pudiera afecta
adversamente la calidad ; :

58

el empleo de equipos adecuados de produccion, de instalacion
b |y de prestacion del servicio posventa y condiciones
ambientales de trabajo adecuadas;

el cumplimiento con normas, cédigos de referencia, planes de
la calidad o procedimientos documentados

d el seguimiento y control de los parametros adecuados del
proceso y de las caracteristicas del roducto;

los criterios para la ejecucién del trabajo, que deben
establecerse en la forma mas clara y practica posible; por
ejemplo mediante normas escritas, muestras representativas
o ilustraciones.

£ el mantenimiento adecuado del equipo para asegurar la
continuidad de la capacidad de proceso.

59

Aquellos procesos, cuyos resultados no puedan verificarse
completamente mediante inspeccion y ensayo posterior del
producto y en los que, por ejemplo, las deficiencias originadas en
el proceso solo puedan ponerse de manifiesto después de usar el
pfoducto, se llevan a cabo por operadores calificados y requieren
un seguimiento y control continuos de los parametros del proceso,
para asegurar que se cumplan los requisitos especificados.

60

Estan especificados los requisitos para la calificacion
de las operaciones del proceso, incluyendo el equipo'y el personal
asociado.

61

Se conservan registros de los procesos, equipos y
personal calificados segin corresponda.
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INSPECCION Y ENSAYO.

GEN

ERALIDADES

62

Estan establecidos y se mantienen procedimientos
documentados para las actividades de inspeccién y ensayo con el
fin de verificar que se cumplen los requisitos especificados para el
producto.

63

La inspeccion y los ensayos requeridos, asi como los
registros a establecer se detallan en el plan de la calidad o en los
procedimientos documentados.

INSPECCION Y ENSAYOS DE RECEPCION.

64

La empresa asegura que los productos recibidos no

serén utilizados o reprocesados hasta que hayan sido
inspeccionados o se haya verificado de alguna u otra forma
que cumplen con los requisitos especificados.

65

La verificacién de conformidad con los requisitos
especificados esta de acuerdo con lo establecido en el plan de la
calidad o en los procedimientos documentados.

66

Para determinar la intensidad y la naturaleza de la

inspeccién de recepcién, se tiene en cuenta el control realizado
en los locales del subcontratista y la existencia de evidencias de la
conformidad registrada.

67

Cuando por razones de urgencia de produccién se ponga en
circulacién un producto recibido sin haber realizado la verificacién,
se lo identifica formalmente y registra de modo que sea posible
recuperarlo inmediatamente y reemplazarlo en caso de no
conformidad con los requisitos especificados.

INSPECCION Y _ENSAYOS DURANTE EL PROCESO

|La empresa cumple con:

inspeccionar y ensayar el producto tal como se establece en
a |el plan de la calidad o en los procedimientos documentados;

68

retener los productos hasta que se completen las inspecciones
y ensayos requeridos o hasta que se hayan recibido y

b lverificado los informes necesarios, excepto cuando el producto
se haya puesto en circulacién siguiendo los procedimientos
formales de recuperacién

INSPECCIONES Y ENSAYOS FINALES

69

La empresa realiza todas las inspecciones y [6s

ensayos finales de acuerdo con lo previsto en plan de la calidad
o los procedimientos documentados para completar la evidencia
de la conformidad del producto terminado con los reqwsnos
especificados.

70

El plan de la calidad o los procedlmlentos

documentados para la inspeccion y los ensayos finales exige que
se hayan realizado todas las inspecciones y ensayos
especificados, incluidos aquellos establecidos para la recepcion y
el proceso de fabricacion del producto y que los datos
satisfagan los requisitos especificados.

71

La empresa no despacha ningun producto hasta que

se hayan realizado satisfactoriamente todas las actividades
especificadas en el plan de lacalidad o en los procedimientos
documentados y hasta que la documentacién y los datos derivados
de ellas estén disponibles y sean autorizadas. -
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REGISTROS DE INSPECCION Y 'ENSAYO.

72

La empresa establece y conserva los registros que
evidencien quelos productos han sido inspeccionados o
ensayados.

73

Estos registros indican claramente si el producto ha
superado o no las inspecciones 0 ensayos de acuerdo con criterios
de aceptacion definidos.

74

Cuando el producto no supere una insp’eocién o)
ensayo cualquiera, se aplican los procedimientos para el control de
los productos no conformes.

75

Los registros identifican la autoridad de inspeccion
responsable de la liberacion del producto.

CONTROL DE LOS EQUIPOS DE INSPECCIéN,
GENERALIDADES

76

La empresa establece y mantiene procedimientos

documentados para controlar, calibrar y-realizar el mantenimiento
de los equipos de inspeccién, mediciony ensayo (incluidos los
soportes I6gicos (software) de ensayo), usados por la empresa para
demostrar la conformidad del producto con los requisitos
especificados. Los equipos de inspeccion, medicién y ensayo
deben usarse de forma que se conozca la incertidumbre de la
medicién y que ésta sea compatible con la capacidad de medicién
requerida. '

Cuando se utilizan soportes légicos (software) de

ensayo o referencias comparativas, por gjemplo materiales
(hardware) de ensayo, como medios adecuados de inspeccion,
éstos son verificados para comprobar que penmiten controlar [a
aceptablidad de los productos , antes de liberarlos para su uso
durante la produccion, instalacion o prestacion del servicio
posventa y son controlados nuevamente aintervalos
préestablecidos.

78

Establece la empresa €l gradoy la frecuencia de
dichos controles y mantiene actualizados los registros como
evidencia del control.

79

Cuando la disponibilidad de datos técnicos relativos a

los equipos de inspeccidn, medicion y ensayo es un requisito
especificado , tales datos estén disponibles cuando el cliente o su
representante los soliciten, para verificar que dichos equipos son
funcionalmente adecuados.
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80

La empresa cumple con lo siguiente:

determinar que mediciones deben realizarse, la exactitud de
las mismas y seleccionar equipos adecuados de inspeccién,
medicidn y ensayo que tengan la exactitud y precision
necesaria; _ '

identificar todos los equipos y dispositivos de inspeccién,
medicién y ensayo, que puedan afectar a la calidad del
producto, y calibrarlos'y ajustarlos a intervalos establecidos
oantes desu utilizacién. La calibracién se debe realizar por
b |medio de equipos certificados que tengan una relacion valida
con patrones internacionales ¢ nacionales reconocidos.
Cuando no existan tales patrones, se deben documentar las
bases utilizadas para la calibracion;

definir los procesos empleados para la calibracién de los
equipos de inspeccion, medicion y ensayo, incluyendo los
datos necesarios sobre el tipo de equipo, su ‘nimero de
identificacion, localizacion, frecuencia y método de
verificacion, criterios de aceptacion y acciones que deben
tomarse cuando los resultados no sean satisfactorios; b)
identificar todos los equipos y dispositivos de inspeccién,
medicion y ensayo, que puedan afectar a la calidad del
producto, y calibrarlos y ajustarlos a intervalos establecidos
o antes de su utilizacién. La calibracién se debe realizar por
medio de equipos certificados que tengan una relacion valida
con patrones. internacionales o nacionales reconocidos.
Cuando no existan tales patrones, se deben documentar las
bases utilizadas para la calibracion;

identificar los equipos de inspeccién, medicién y ensayo
d |con una marca apropiada o registro de identificacién
aprobado que indigue su estado de calibracién;

mantener registros de calibracién de los equipos de
inspeccion, medicion y ensayo.

evaluar y establecer documentalmente la validez de los
f |resultados previos de inspeccién, medicion y ensayo que
se compruebe estén fuera de calibracion;

asegurar que las calibraciones, inspecciones,
g |mediciones y ensayos se realizan en condiciones
ambientales adecuadas;

asegurar que la manipulacién, la preservacion y el
almacenamiento de los equipos de inspeccion, medicion
y ensayo, sea tal que mantenga su exactitud y su aptitud
para el uso:

proteger las instalaciones de inspeccion, medicion y
ensayo, incluyendo los materiales (hardware) y los
soportes l6gicos (software) de ensayo, de desajustes
aue podrian invalidar la calibracion.
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CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES

GEN

ERALIDADES

83

La empresa establece y mantiene procedimientos
documentados para evitar que el producto que no cumple con los
requisitos especificados sea utilizado o instalado inadvertidamente.

84

Comprende este control la identificacion,

documentacién, evaluacién, segregacion (cuando sea factible), el
tratamiento de los . productos no conformes y la notificacion a las
funciones implicadas.

REV

ISION Y TRATAMIENTO DE LOS PRODUCTOS NO

85

Esta definido quien tiene la responsabilidad por la
revision de los productos no conformes.y la autoridad para decidir
su tratamiento.

86

Son los productos no conformes revisados segun
procedimientos documentados.

87

Cuando el contrato lo exija, se presenta al

cliente, o a su representante, la solicitud de concesion para la
utilizacién o la reparacién de productos no conformes con los
requisitos especificados..

88

Esta registrada la descripcién delas no
conformidades aceptadas y de las reparaciones efectuadas para
indicar cual es el estado real de los productos .

89

Son los productos reparados inspeccionados
nuevamente de acuerdo al plan de calidad o los procedimientos
documentados.

ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

GEN

ERALIDADES

90

La empresa tiene establecido y mantiene
procedimientos documentados para la implementacién de acciones
correctivas y preventivas.

91

Cualquier accién correctiva o preventiva que se tome

para eliminar las causas de las no conformidades existentes o
potenciales es proporcional ala magnitud de los problemas y a los
riesgos encontrados.

92

La empresa implementa y registra cualquier cambio
en los procedimientos documentados resultante de la accién
correctiva y preventiva.

ACC

IONES CORRECTIVAS

93

Los procedimientos para acciones correctivas incluyen lo siguiente:

tratamiento efectivo de las quejas de los clientes y de los
informes sobre las no conformidades del producto;

investigar las causas de las no conformidades relativas al
b |producto, proceso y sisterna de la calldad yel reglstro de los
resultados de la investigacion;

determinacion de acciones correctivas necesarias para
eliminar las causas de las no conformidades;

aplicacién de controles para asegurar que se implementen las
d |acciones correctivas y que estas sean efectivas.
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ACCIONES PREVENTIVAS

Los procedimientos para las acciones preventivas
incluyen lo siguiente: :

94

el uso de fuentes de informacién adecuadas, tales como
procesos y operaciones de trabajo que afecten la calidad del
producto, concesiones, resultados de auditorias, registros de la
| calidad, informes de servicio y quejas del cliente para detectar,

analizar y eliminar las causas potenciales de las no
conformidades

b la definicién de los pasos necesarios para tratar cualquier
problema que requiera accién preventiva;

la iniciacién de acciones preventivas y la aplicacion de

c .
controles para asegurar que estas sean efectivas;

d |asegurar el envio de la informacién pertinente sobre las

acciones tomadas, para su revision por la direccion.

MANIPULACION, ALMACENAMIENTO, EMBALAJE Y
GENERALIDADES.

95

La empresa tiene establecido y mantiene
procedimientos documentados para la manipulacién, el
almacenamiento, el embalaje y la entrega de productos.

MANIPULACION.

96

La empresa tiene establecidos métodos parala
manipulacién de productos, que prevengan danos y deterioros.

ALMACENAMIENTO

97

La empresa usa areas o locales de almacenamiento
definidos para prevenir danos o deterioros de productos, en espera
de uso o entrega.

98

Estan establecidos los métodos adecuados para
autorizar la recepcién y el despacho de y hacia dichas éareas.

99

Con el fin de detectar deterioros, se evaluan, a
intervalos adecuados, el estado de los-productos almacenados.

EMBALAJE.

100

La empresa controla los procesos de envasado,

embalaje y marcado (incluyendo los materiales usados) en tal
medida que permitan asegurar la conformidad con los
requisitos especificados.

CONSERVACION

101

La empresa aplica métodos adecuados para la
conservacion y segregacion de los productos luego de la
inspeccion y ensayo final.

ENT

REGA.

102

La empresa tiene establecidas las medidas para
la proteccién de la calidad delos productos luego de la
inspeccion y el ensayo final. :

103

Cuando asi se especifique en el contrato, esta
proteccion se extiende hasta la entrega en destino.
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CON

104

TROL DE LOS REGISTROS DE LA CALIDAD

La empresa tiene establecido y mantiene

procedimientos documentados para identificar, recoger, codificar,
acceder clasificar, archivar, mantener y disponer de los registros de
calidad. '

105

Los registros de la calidad se mantienen para
mantenerse para demostrar la conformidad con los requisitos
especificados y la operacién efectiva del sistema de la calidad.

106

Los registros de la calidad referentes a los
subcontratistas forman parte de esta documentacion.

107

Todos los registros de la calidad son legibles y son

archivados y conservados de forma que puedan encontrarse
facilmente, en instalaciones que provean condiciones ambientales
gue prevengan su dafio o deterioro y eviten su perdida.

108

Se establece y registrar el tiempo de conservacion
de los registros.

109

Si asi se establece en el contrato, los

registros de lacalidad estédn adisposicion del cliente osu
representante durante un periodo de tiempo convenido, para que
pueda hacerse una evaluacion.

110

AUDITORIAS INTERNAS DE LA CALIDAD _

La empresa tiene establecido y mantiene

procedimientos documentados para planificar € implementar
auditorias internas de la calidad para verificar si las actividades
de la calidad y sus resultados reaccionados cumplen las
disposiciones planificadas y para determinar la efectividad del
sistema de la calidad.

111

Las auditorias internas de la calidad son

programadas en funcién del estado y la importancia de la
actividad por auditar y son realizadas por personal independiente
de aquellos que tienen responsabilidad directa por la actividad a
auditar.

112

Los resultados de las auditorias son registrados y
transmitidos al personal responsable del area auditada.

1113

El personal directivo responsable de esta drea
toma, oporturiamente, las acciones correctivas sobre las
deficiencias encontradas durante la auditoria.

114

Las actividades de las auditorias de seguimiento
verifican y registran la implantacién y efectividad de la accion
correctiva tomada.
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CAPACITACION

115

La empresa tiene establecido y mantiene

procedimientos documentados para identificar y establecer las
necesidades de capacitacion de todo el personal que realice
actividades que afectan a la calidad.

116

El personal que realice tareas asignadas
especificamente esta cualificado sobre la base de estudios
adecuados, capacitacion o experiencia seglin corresponda.

117

'|Se mantienen registros adecuados de la

capacitacion.

SERVICIO POSVENTA

118

Cuando los servicios posventa sean un requisito

especificado, la empresa establece y mantiene procedimientos
documentados para suministrar estos servicios y para verificar e
informar que dichos servicios cumplen con los requisitos
especificados.

TECNICAS ESTADISTICAS

IDENTIFICACION DE LA NECESIDAD

119

La empresa identifica técnicas. estadisticas
requeridas para establecer, controlar y verificar la capacidad de los
procesos y las caracteristicas de los productos.

PROCEDIMIENTOS

120

La empresa tiene establecido y mantlene
procedimientos documentados para implementar y controlar la
aplicacién de las técnicas estadisticas identificadas.
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ANEXO 4

IDENTIFICACION DE PUNTOS DE CONTROL

ANEXO 4.1. COSTOS RELATIVOS DE CADA PROCESO.
ANEXO 4.2. PROCESOS CRITICOS.

ANEXO 4.3. HISTOGRAMAS.



ANEXO 4.1.
COSTOS RELATIVOS DE CADA PROCESO.

COSTOS RELATIVOS DE CADA PROCESO
PROYECTO : FABRICACION DE 01 VIROLA
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Ne PROCESOQ / DESIGNACION Ci c2 C3 | C4 1 C5 C6 | C7 |TOTAL | ACUMULADO
P1 {Vertas 2 3 3 1 1 1 3 14 14
P2 |Recepcidn de informacién Técnica 1 1 1 1 1 1 1 7 21
P3_|Elaboracién de Oferta Técnico Econdmica 3 5 5 3 3 3 3 25 46
P4 |Presentacion de Oferta Técnico Econdmica 1 1 1 1 1 1 1 7 53
Cliente acepta Oferta
Contrato
P5 | Revisién de Contrato 2 1 3 1 1 1 1 10 63
P6_|Firma de Cortrato 1 1 1 1 1 1 1 7 70
P7 |Generaciénde la O/T 1 1 1 1 1 1 1 7 77
P8 |Revision de Disefio previo (Ingenieria Bésica) 2 5 5 3 1 3 3 22 99
P9 | Realizacién de Disefio de Proyecto (Ingenieria de Detalle) 3 5 5 3 1 3 3 23 122
P10 | Dibuio de los Planos de Fabricacién 2 3 3 5 3 3 3 22 144
P11 |Entrega de los Planos de Fabricacién a cliente 1 1 1 1 1 1 1 7 151
Aprobacicn de los Planos de Fabricacion
P12 | Realizacién de Planeamiento (Metrado General y Plan de Trabajo) 3 3 3 1 1 3 1 15 166
P13 | Elaboracién de la Sclicitud de Adquisicién 2 3 3 1 1 1 1 12 178
P14 | Seleccidn y contratacion de personal 3 5 5 3 1 3 1 21 199
P15 | Realizacién de compras 10 3 1 1 3 3 5 26 225
P16 [ Manipuleo de materiales y equipo - 2 1 1 3 1 1 3 12 237
P17 [Trazado 1 3 3 5 3 1 1 17 254
P18 [Corte 2 5 3 5 3 5 3 26 280
P19 [Biselado ambos lados de las planchas A1, A2, B1, B2, C1yC2 2 3 3 5 3 3 3 22 302
P20 [Limpieza del biselado 1 1 1 3 1 1 1 9 311
P21 | Preformado de cada pafio 2 3 3 3 3 3 3 20 331
P22 | Alineamiento de pafios A, B,y C 1 3 1 3 1 1 1 11 342
P23 | Soldadura de Empalme A1-A2, B1-B2, C1-C2 (*) 4 5 5 5 5 5 5 34 376
P24 | Transporte a roladora de pafios A, B,y C 1 1 1 3 1 1 3 11 387
P25 |Rolado de cada pafio A, B, yC 2 3 3 5 3 3 3 22 409
P26 | Soldadura de Cierre pafios A B, C (*) 4 5 5 5 5 5 5 34 443
P27 | Posicionamiento de las virolas A, By C sobre rodillos 2 3 3 3 1 1 3 16 459
P28 | Armado de la virola (unidn de las virolas A, By C) 2 3 3 5 1 1 i 16 475
P29 | Soldadura Circunferencial virolas A, By C. (*) 4 5 5 5 5 5 5 34 509
P30 [Ensayo No Destructivo - 2 3 3 5 1 3 3 20 529
P31 | Acabado (limpieza y pintura) 2 1 1 3 1 3 3 14 543
P32 | Preparacién de informe 2 3 3 3 1 3 1 16 559
P33 {Embalaje de virdla 2 3 3 3 3 3 1 18 577
P34 | Transporte de virola al cliente 2 3 3 5 1 3 3 20 597
P35 |Entrega de virola al cliente 1 1 1 1 1 1 1 7 604
)
p1_[Preparacién de la junta 1 1 1 1 1 1 1 7 7
p2 |Acondicionamiento de juntas 3 3 3 3 3 3 3 21 28
p3_|[Limpieza de juntas 2 3 3 3 1 1 1 14 42
p4 _[Soldadura exterior 10 5 5 5 5 5 5 40 82
pS | Limpieza del corddn 3 3 3 3 1 1 3 17 99
p6_|Inspeccién visual 2 3 5 1 1 3 1 16 115
p7_|Correccién de defectos (1) 4 3 5 5 1 3 5 26 141
p8 |Esmerilado y limpieza de la primera pasada 3 3 3 3 1 1 3 17 158
p9 [Ensayo No Destructivo 4 3 5 3 1 3 3 22 180
p10 |Correccién de defectos (2) 4 3 5 5 1 3 5 26 206
p11 | Soldadura interior 10 5 5 5 5 5 5 40 246
pi2 |Limpieza del corddn 3 3 3 3 1 1 3 17 263
p13 |Inspeccién visual 2 3 5 1 1 3 1 16 279
p14 |Correccion de defectos (3) 4 3 5 5 1 3 5 26 305
Nota:
C1: COSTO TOTAL RELATIVO DEL PROCESO C5: DATOS HSTORICOS DE FALLAS TIPICAS PRESENTES EN DICHO PROCESO
C2: CRITICIDAD DEL PROCESO €6: PROCESO QUE REPRESENTA CUELLO DE BOTELLA

C3: NECESIDAD DE PERSONAL CALIFICADO
C4: USO DE MAQUINAS, EQUIPOS CASI EXCLUSIVAMENTE

C7: USO INTENSO DE MATERIALES O RECURSOS DE ALTO COSTO
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ANEXO 4.2.

PROCESOS CRITICOS

COSTOS RELATIVOS DE CADA PROCESO

- PROCESOS CRITICOS -
PROYECTO : FABRICACION DE 01 VIROLA
Ne PROCESO / DESIGNACION C1 c2 C3 C4 | C5 C6 C7 | TOTAL
P23 | Soldadura de Empalme A1-A2, B1-B2, C1-C2 (*) . 4 5 5 5 5 5 5 34
P26 |Soldadura de Cierre pafios A, B, C (*) 4 5 5 5 5 5 5 34
P29 | Soldadura Circunferencial virolas A, By C (%) 4 5 5 5 5 5 5 34
P15 | Realizacién de compras 10 3 1 1 3 3 5 26
P18 {Corte 2 5 3 5 3 5 3 26
P3_|Elaboracién de Oferta Técnico Econdmica 3 5 5 3 3 3 3 25
P9 | Realizacién de Disefio de Proyecto {Ingenierfa de Detalle) 3 5 5 3 1 3 3 23
P8 _|Revisién de Disefio previo (Ingenierfa Bésica) 2 5 5 3 1 3 3 22
P10 | Dibujo de los Planos de Fabricacién 2 3 3 5 3 3 3 22
P19 |Biselado ambos lados de las planchas A1, A2, B1,B2,C1yC2 2 3 3 5 3 3 3 22
P25 |Rolado de cada pafio A, B,y C 2 3 3 5 3 3 3 22
P14 | Seleccién y contratacién de personal 3 5 5 3 1 3 1 21
P21 | Preformado de cada pano 2 3 3 3 3 3 3 20
P30 | Ensayo No Destructivo 2 3 3 5 1 3 3 20
P34 | Transporte de virola al cliente 2 3 3 5 1 3 3 20
P33 | Embalaje de virola 2 3 3 3 3 3 1 18
P17 | Trazado 1 3 3 5 3 1 1 17
P27 |Posicionamiento de las virolas A, By C sobre rodillos 2 3 3 3 1 1 3 16
P28 | Armado de la virola (unién de Ias virolas A, By C) 2 3 3 5 1 1 1 16
P32 | Preparacién de informe 2 3 3 3 1 3 1 16
P12 |Realizacién de Planeamiento (Metrado General y Plan de Trabajo) 3 3 3 1 1 3 1 15
P1 |Ventas ] 2 3 3 1 1 1 3 14
P31 | Acabado (limpieza y pintura) 2 1 1 3 1 3 3 14
P13 |Elaboracién de la Solicitud de Adquisicién 2 3 3 1 1 1 1 12
P16 Manipuleo de materiales y equipo 2 1 1 3 1 1 3 12
P22 | Alineamiento de pafos A, B,y C 1 3 1 3 1 1 1 11
P24 | Transporte a roladora de pafios A, B,y C 1 1 1 3 1 1 3 11
P5 |Revisién de Contrato 2 1 3 1 1 1 1 10
P20 |Limpieza del biselado 1 1 1 3 1 1 1 9
P2 [Recepcién de informacién Técnica 1 1 1 1 1 1 1 7
P4 |Presentacion de Oferta Técnico Econdmica 1 1 1 1 1 1 1 7
P6_[Firma de Contrato 1 1 1 1 1 1 1 7
P7 |Generacién de la O/T 1 1 1 1 1 1 1 7
P11 |Entrega de 0s Planos de Fabricacién a cliente 1 1 1 1 1 1 1 7
P35 | Entrega de virola al cliente 1 1 1 1 1 1 1 7
)
p4 {Soldadura exterior 10 5 5 5 5 5 5 40
pi1 |Soldadura interior 10 5 5 5 5 5 5 40
p7 |Correccién de defectos (1) 4 3 5 5 1 3 5 26
pi10 |Correccién de defectos (2) 4 3 5 5 1 3 5 26
p14 |Correccién de defectos (3) 4 3 5 5 1 3 5 26
p9_|Ensayo No Destructivo 4 3 5 3 1 3 3 22
p2 | Acondicionamiento de juntas 3 3 3 3 3 3 3 21
p5_|Limpieza del cordén 3 3 3 3 1 1 3 17
p8 |Esmerilado y limpieza de la primera pasada 3 3 3 3 1 1 3 17
pi2 |Limpieza del corddn 3 3 3 3 1 1 3 17
p6_|Inspeccién visuat 2 3 5 1 1 3 1 18
p13 [Inspeccién visual 2 3 5 1 1 3 1 16
p3 [Limpieza de juntas 2 3 3 3 1 1 1 14
p1 |Preparacién de la junta 1 1 1 1 1 1 1 7




ANEXO 4.3.
HISTOGRAMAS

I+D 8.77
MATERIALES 26.92
MANO DE OBRA/EQUIPO 30.98
GASTOS GENERALES / INDIRE( 18.93
COSTOS DE FALLAS 12.60
COSTOS DE EVALUACION 0.46
COSTOS DE PREVENCION 1.34
1+D 8.77
MATERIALES 26.92
MANO DE OBRA/EQUIPO 30.98
COSTO DE BAJA CALIDAD 14.4

GASTOS GENERALES / INDIRE 18.93
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COSTOS TOTALES
MANO DE GASTOS
OBRA/EQUIPO GENERALES/
31% '%A} INDIRECTOS COSTOS DE

FALLAS

12.6%
COSTOS DE
EVALUACION
0.5%

CALIDAD
14.4%

COSTOS DE
PREVENCION
1.3%

MATERIALESN
26.9%

COSTOS OPERATIVOS

GASTOS GENERALES /
INDIRECTOS 1+D
18.9% 8.8%

MATERIALES
26.9%

COSTO DE BAJA
CALIDAD
14.4%

MANO DE
OBRA/EQUIPO
31%



ANEXO 5

FICHAS TECNICAS DE LOS EQUIPOS USADOS POR IMSA

252

FICHA TECNICA DE EQUIPO cobieo
IMSA - ADO 310401
EQUIPO Cizalla Punzonadora Mecanica
MARCA GEKA
MODELO CEP-13H
ANO
Capacidad maxima corte de barras:

CAPACIDAD - barras redondas 45 MPa y

- barras cuadradas 40MPa

TRABAJO  QUE
REALIZA

- Corte de barras.

- Angulos 902 120 x 12
- Angulos 45° 90 x 9

- Tees 902 130x90x 12

- Punzonado de 1" & x 7/8”

ANOTACIONES

FICHA TECNICA DE EQUIPO cobieo
IMSA - ADO 310402
EQUIPO Cizalla Punzonadora Mecanica
MARCA STROJAREN PIESOK
MODELO NTA 3150/16
ANO
- Espesor maximo chapa cortada a 500 MPa de resistencia : 16 mm.

CAPACIDAD

- Longitud maxima chapa cortada 3150 mm, 6000 mm.

TRABAJO  QUE
REALIZA

- Fabricacion de platinas hasta un espesor de 16 mm y longitud 6000
mm.

- Corte de planchas desde un espesor de 1/16” hasta 5/8” en varias
longitudes.

- Todo tipo de cortes en acero-al carbono y acero inoxidable

ANOTACIONES
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FICHA TECNICA DE EQUIPO cobico

Cizalla Punzonadora

EQUIPO

Accionamiento manual - eléctrico
MARCA GEKA
MODELO GAIRU MI-8
ANO :

Capacidad de trabajo
CAPACIDAD

Resistencia de la chapa a la rotura ... Mpa 40, 60 y 80

TRABAJO  QUE
REALIZA

- Cbrte de platinas hasta 8 mm de espesor.

- Doblados, moldurados y ranurados hasta 4 mm de espesor.

- Rejillas de ventilacién y bombeado esférico hasta 3 mm de espesor.

- Corte, curvado de bordes y doblado de cantos hasta 2.5 mm de
espesor

- Punzonado de 1" & x %"

ANOTACIONES

FICHA TECNICA DE EQUIPO cobIeo
IMSA - ADO 115007
Cizalla Punzonadora
EQUIPO . ) L.
Accionamiento eléctrico
MARCA GEKA
MODELO MICROCORP-36.
ANO
CAPACIDAD

TRABAJO QUE
REALIZA

- Corte de angulos 3” x 3" x 3/8”
- Punzonado de 1" & x 2"

ANOTACIONES
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FICHA TECNICA DE EQUIPO CODIGO
IMSA - ADO
115008

Cizalla Punzonadora
EQUIPO Hidréulica
MARCA GEKA
MODELO HYDRACROP-50-S.
ANO

Capacidad plegadora 50 T 200 x 15
CAPACIDAD

Capacidad escantonadora 250 x 250 x 6

TRABAJO  QUE
REALIZA

- Corte de angulos 4 2" x 4 12" x 3/8”

- Punzonado de 1" & x 12"

ANOTACIONES

FICHA TECNICA DE EQUIPO cobieo
IMSA - ADO : 370601
Plegadora
EQUIPO Neumatica-Mecénica
MARCA STROJAREN PIESOK
MODELO LOD 315D
ANO
Longitud méxima de la chapa dobladora a 450 MPa 16 mm y 4 m de
CAPACIDAD

longitud

TRABAJO QUE
REALIZA

- Fabricacién de canales U
- Fabricacién de angulos con lados desiguales

- Fabricacién de canales cuadrados, rectangulares, semicirculares

- Doblez para planchas desde 1/16” hasta 5/8” en 4000 mm de longitud

ANOTACIONES
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FICHA TECNICA DE EQUIPO cobieo
IMSA - ADO

EQUIPO Roladora
MARCA STROJAREN PIESOK
MODELO
ANO ,

Longitud maxima 3000 mm

- En espesor de 13 mm méaximo 3000 mm
CAPACIDAD

- En espesor de 26 mm maximo 1520 mm
- En espesor de 32 mm méaximo 1200 mm

- Fabricacién de ductos desde un diametro minimo de 14" y 3000 mm

- En el cabezal rola dngulos y vigas de 4", 6” y 8” de seccion

.FrlHEﬁEé‘on QUE | . Equipo especial para trabajos de rolado de chapas y perfiles para
: tanques, ductos, tuberias de presién para centrales hidroeléctricas,

acueductos, chimeneas, etc.

ANOTACIONES
FICHA TECNICA DE EQUIPO CODIGO
IMSA - ADO
350005
EQUIPO Roladora
MARCA STROJAREN PIESOK
MODELO
ANO
- En espesor de 50 mm méxima longitud 1520 mm
CAPACIDAD

- En espesor de 32 mm méxima longitud 3000 mm

- Fabricacion de virolas para hornos rotatorios, fabricacién de cuerpos
de hornos eléctricos, cuba de convertidor y trabajos especiales
| TRABAJO QUE pesados para la industria, cemento, siderurgia, mineria, etc.
REALIZA - Fabricacién de tuberias de alta presién para centrales hidroeléctricas,
tanques y recipientes de alta presiéon.

- Fabricacion de tolvas, ductos, conos, chimeneas pesadas, etc.,

Rola especial de 4 rodillos con rodillo precurvador (pestafiado) de
ANOTACIONES

entrada y salida
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FICHA TECNICA DE EQUIPO CODIGO
IMSA - ADO
389601
EQUIPO Taladro Radial Vertical
MARCA TOS
MODELO VRB8A x 3000mm de radio
ANO
Diametro maximo a taladrar acero maciso 600 Mpa
CAPACIDAD Didmetro méaximo a madrilar acero maciso 600 Mpa
Capacidad de roscar maxima en acero de 600 MPa
- Fabricacidn de placas-para caldero, calentadores, evaporadores
QE':EQJ/_\O QUE | . perforaciones de bridas/soportes y estructuras pesadas
- Trabajos de madrilado en componentes diversos de equipos y otros
ANOTACIONES
FICHA TECNICA DE EQUIPO CcoDIGO
IMSA - ADO
370802
EQUIPO Prensa
MARCA
MODELO
ANO
CAPACIDAD 30T
TRABAJO  QUE | - Punzonado de angulos, bridas de 3/8” x 1" &
REALIZA - Cortado de hasta 3/8" de espesor
ANOTACIONES '
FICHA TECNICA DE EQUIPO CODIGO
IMSA - ADO
392503
EQUIPO Torno Eléctrico Paralelo
MARCA IMOR
MODELO OFIC. 420
ANO
CAPACIDAD
TRABAJO  QUE Mediana capacidad (hasta 1.20 m de volteo x 6 m de distancia entre
REALIZA puntas).
ANOTACIONES
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FICHA TECNICA DE EQUIPO CODIGO
IMSA - ADO
EQUIPO Mégquinas de Soldar Arco Sumergido
MARCA LINCOLN ARC WELDER
MODELO
ANO
CAPACIDAD 1000 Amperios

- Soldeo de elementos y piezas en serie que requieran gran aporte de
soldadura y uniformidad en el depésito del material de aporte. El
moldeo que realiza esta maquina es un proceso continuo.

;‘éﬁ?é&o QUE | . soldeo de ductos tanto longitudinal como circunferencialmente con
apoyo de posicionadores

- Soldeo de tuberias de alta presién de centrales hidroeléctricas

-Soldeo de vigas prefabricadas a partir de planchas

ANOTACIONES
FICHA TECNICA DE EQUIPO CODIGO
IMSA - ADO
Maquinas de Soldar Arco Sumergido
EQUIPO Tipo carro automatico longitudinal de control numérico para ser
adaptado sobre pista o riel
MARCA
MODELO
ANO
CAPACIDAD 600 Amperios
- Soldeo de elementos o piezas en serie que requieran gran aporte de
TRABAJO  QUE soldadura y uniformidad
REALIZA - Los espesores a unir varian desde 4.5 mm hasta 8" y més
- Fabricacién en serie de vigas, secciones tubulares y tuberias a presién
ANOTACIONES
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FICHA TECNICA DE EQUIPO

CODIGO
IMSA - ADO

Gata Hidraulica

EQUIPO Accionamiento Eléctrico en 440V
MARCA BAUKNEDIT
MODELO
ANO
CAPACIDAD 500T

- Labores de maniobra durante la ejecucion de los cambios de la
TRABAJO  QUE | yirola de los hornos rotativos de cemento
REALIZA . )

- Alineamiento y calzado de hornos rotativos
ANOTACIONES

FICHA TECNICA DE EQUIPO CODIGO
IMSA - ADO

Gata Hidraulica
EQUIPO Accionamiento Eléctrico en 440V
MARCA SCHIESE DEFRIES
MODELO
ANO
CAPACIDAD 200T
TRABAJO QUE|" Labores de maniobra durante la instalacién y montaje de hornos
REALIZA - Alineamiento y calzado de hornos rotativos

ANOTACIONES

FICHA TECNICA DE EQUIPO

CODIGO
IMSA - ADO

Winche Mecénico

EQUIPO Accionamiento Mecénico — Eléctrico en 440V
MARCA MATUDKA
MODELO
ANO
CAPACIDAD 15T
- Tendido de lineas de alta tensién de gran envergadura
TRABAJO QUE|. Izaje de partes y piezas de grandes dimensiones
REALIZA

- Izaje de vigas para edificaciones industriales de grandes elevaciones.

ANOTACIONES

Velocidad de izaje 1.2 m/s




APENDICE

Apéndice 1 Tendencias Econémicas Ano 1999



260

La Economia Peruana para 1999
- Resumen -

1997 1998 1999p 2000p 2001p 2002p

PBI (variacién anual) 7.2 0.7 4.6 5.0 5.5 6.0
Inflacion (%) 6.5 6.0 8.0 7.0 65 ~ 6.0
Devaluacién (%) 4.8 15.7 14.3 6.5 6.0 5.5
Resultado Gob. Central (% del PBI)* 0.0 -0.5 0.0 0.5 0.0 0.0
Balanza en Cta. Cte. (% del PBI) -5.2 -6.0 -5.5 -4.7 -4.2 -3.7
Balanza Comercial (US$ mm) -1,738 -2,477 -2,250 -2,200 -1,750 -1,700
. Exportaciones (US$ mm) 6,814 5,723 6,700 7,250 8,150 8,600
. Importaciones (US$ mm) 8,552 8,200 8,950 9,450 9,900 10,300

RIN del Banco Central (US$ mm) 10,169 9,184 9,000 9,800 10,300 11,000
Papeles (Citl) de Deuda Externa (% 113 113 150
Stock Market: Traded Value (Uus$m) 1,157 1,157 5,950
Capitalizacién Bursatil (US$ MM) 13,842 13,842 15,000

* Incluye ingresos por privatizacién
p = proyectado

PBI Sectorial en 1999
Agroy Pesca recuperaran dinamismo luego de El Nifio
La Mineria creceria por maduracion de proyectos, pero seguira afectada por la
baja de los precios y demanda mundiales

Manufactura se recuperaria levemente por el dinamismo en Pesca y mayor

demanda, pero todavia altas tasas de intérés y los sobrecostos impedirian mejor
desarrollo

Gasto post-Nifio y ejecucion de proyectos diversos impulsaran la Construccion
Comercio observaria moderada recuperacién por la mayor demanda, en
especial, en zonas afectadas por El Niﬁo

Algunos Servicios mantendrian dinamismo (Turismo, Comunicacioneé,

Electricidad), pero otros apenas mostrarian cierta recuperacion (Banca)



Frente Interno

b

Condiciones climdticas
normales

® Gasto Social post Nifio,
pero con disciplina fiscal

No tan leve reduccién de
tasas de interés

r Moderada perdida de RIN

La Economia Peruana en 1999

Frente Externo

Crisis estable

Brasil no cae, pero preocupa

Mejora confianza en la regién
en el 2° semestre

g Capitales a C/P siguen sin
retornar

P Financiacién de
inversiones restringida

Escenario Probable

® Expansién importante, aunque depende de
crisis externa

® | eve aumento de la inflacién

® Devaluacién se mantiene elevada

® | eve déficit fiscal

® Créditos externos sélo para comercio exterior

® Brecha externa se cierra
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