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RESUMEN EN ESPANOL

TITULO: DOCUMENTACION E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE
CALIDAD EN INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. ACORDE CON LA NTC ISO 9001:2000.”

AUTOR (ES): LILIANA P. LINDAO ARGUELLO
MARIO A. RU{Z BARRETO??

PALABRAS CLAVE: Sistema De Gestiébn De Calidad, Documentacion, Implementacion,
Evaluacién, Disefio, Servicio, Mejoramiento Continuo, Satisfaccién Del Cliente.

DESCRIPCION

Hoy dia las organizaciones tienen que enfrentarse a multiples cambios en su entorno que
solamente podran superar con éxito si se dirige la empresa de una manera competitiva. Esto
ha hecho que entre las empresa se haya extendido la idea de tener clientes satisfechos
incluso fieles, al costo mas bajo posible, dejando de circunscribir la calidad al area de la
fabricacion para extenderse a otras como las del disefio y servicio postventa. De esta
manera se impone disefiar productos que satisfagan al cliente produciéndolas en lineas
controladas, lo cual significa “Bien a la primera vez” de forma que todo el sistema evite el
despilfarro y se produzca con el costo mas econémico posible dando total satisfaccion al
cliente.

El presente trabajo consiste en la elaboracién y sistematizacién de la estructura documental
de un sistema de gestion de calidad para la fabricacion de maquinaria industrial y el montaje
de lineas de conduccion de fluidos que ayudara a potenciar y consolidar a INDUSTRIAS
RICAURTE LTDA., en cuanto a su posicibn competitiva en un mercado cada vez mas
exigente.

Para enunciar con mayor énfasis las etapas del proceso de gestion de la Calidad bajo la
Norma ISO 9001: 2000, se hace la presentacion de este libro, el cual en cada uno de sus
capitulos explica paso a paso la documentacién, implementacién y evaluacién del dicho
sistema.

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. es consciente de la necesidad de emprender un
mejoramiento de todos los procesos que se llevan a cabo dentro de la organizacién con el
propésito de aumentar la satisfaccion de sus clientes. Para lograrlo se pretende mediante la
documentacion e implementacion de un Sistema de Gestion de la Calidad 1SO 9001:2000,
ofrecer un producto que cumpla con las caracteristicas establecidas en el disefio, de acuerdo
a las exigencias el cliente.

Mediante el desarrollo de este proyecto se busca identificar las falencias de la empresa en
todos sus procesos, con el objetivo de implementar herramientas que permitan incrementar
los niveles globales de desempefio de la organizacion vy faciliten el seguimiento de un
programa de mejoramiento continuo.

? Trabajo De Grado
? Facultad De Ingenierias Fisico Mecanicas. Escuela De Estudios Industriales Y Empresariales. Néstor
Ortiz P.
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TITLE: DOCUMENTATION AND IMPLEMENTATION GF THE QUALITY MANAGEMENT
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DESCRIPTION

Nowadays organizations have to face the multiple changes in their environment that will only
be successfully accomplished if the company is leaded in a competitive way. This has
extended the idea among companies of having satisfied and even loyal clients, at the lowest
possible cost, ceasing to circumscribe the quality only to the production process and
extending it to other areas such as the design and after sale service. In this way it &
mandatory to design products that satisfy the client, producing them in controlled lines, which
means "Good the first time" so that all the system avoids any waste, producing with the most
economic cost and giving total satisfaction to the client.

This present work consists on the elaboration and systematization of the documentary
structure of a quality management system for the industrial production of machinery and the
fluids conduction lines assembly that will help to promote and to consolidate INDUSTRIES
RICAURTE LTDA. In its competitive position in an every time more competitive market.

The presentation of this book is done to make a greater emphasis on the different phases of
the Quality Management Process under the Norm ISO 9001: 2000, , which in each one of its
chapters explains step by step the documentation, implementation and evaluation of the
system.

INDUSTRIES RICAURTE LTDA. is aware of the need to improve all the processes that are
carried out inside the organization for the purpose of increasing the satisfaction of its clients.
To achieve it, the company intends by means of the documentation and implementation of a
Quality Management System ISO 9001:2000, to offer a product that complies with the
characteristics established in the design, according to the client demands.

Through the development of this project it is expected to identify what the company is missing
in all its processes, in order to implement different tools that allow it to increase the
performance standards of the organization and then facilitate the monitoring of a continuous
improvement program.

? Graduation Thesis
? Physics Mechanical Engineering Faculty. Industrial and Business Studies School. Néstor Ortiz P.



INTRODUCCION

Hoy dia la calidad es el elemento clave que permite diferenciarse de la competencia y que
aporta una ventaja competitiva que a la larga permitird sobrevivir a la empresa. Las
organizaciones tienen que enfrentarse a mduitiples cambios en su entorno que solamente
podran superar con éxito si se dirige la empresa de una manera competitiva. Esto ha hecho
que entre las empresa se haya extendido la idea de tener clientes satisfechos incluso fieles,
al costo méas bajo posible, dejando de circunscribir la calidad al area de la fabricacién para

extenderse a otras como las del disefio y servicio postventa.

De esta manera se impone disefiar productos que satisfagan al cliente produciéndolas en
lineas controladas, lo cual significa “Bien a la primera vez” de forma que todo el sistema
evite el despilfarro y se produzca con el costo mas econdmico posible dando total

satisfaccion al cliente.

Lo anterior ha hecho trascender cambios en las organizaciones en la manera de
comercializar, producir y distribuir, por ello resulta ampliamente provechoso y es ventaja
competitiva por consiguiente el implementar dentro de una organizacion y en el desarrollo de
sus actividades diarias, una serie de normas para el aseguramiento de la calidad de tal forma
gue pueda brindar y garantizar a los clientes y demas interesados un trabajo en pro de la

calidad y el mejoramiento continuo.

El presente trabajo consiste en la elaboracion y sistematizacién de la estructura documental
de un sistema de gestion de calidad para la fabricacion de maquinaria industrial y el montaje
de lineas de conduccién de fluidos que ayudara a potenciar y consolidar a INDUSTRIAS

RICAURTE en cuanto a su posicion competitiva en un mercado cada vez mas exigente.

Para enunciar con mayor énfasis las etapas del proceso de gestién de la Calidad bajo la
Norma ISO 9001: 2000, se hace la presentacion de este informe, el cual en cada uno de sus
capitulos retoma paso a paso la documentacion, implementacién y evaluacién del trabajo

realizado.



1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 OBJETIVO GENERAL

Establecer un Sistema de Gestién de Calidad segln los requerimientos especificados en la
norma internacional ISO 9001: 2000 en INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. dejando evidencia
objetiva de su implementacién por medio de la estructura documental que lo describe y lo

respalda.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

. Realizar capacitacion dirigida a los operarios de Planta y personal administrativo que
incluya formacion técnica, motivacion personal y conocimiento en la familia de normas
ISO 9000 con el objetivo de lograr la sensibilizacion sobre la puesta en marcha del
Sistema de Gestion de Calidad en INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.

& Diagnosticar la situacion actual de INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. confrontandola con
los requerimientos de la Norma ISO 9001: 2000 y presentando como resultado un

diagndstico del nivel de cumplimiento de los requisitos.

=« Elaborar el Manual de Perfiles de Cargos criticos involucrados directamente con la
calidad del producto de INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.

=« Elaborar el Manual de Calidad de INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.
=& Elaborar el Manual de Procedimientos de INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. acorde con
los requisitos de la Norma ISO 9001:2.000 creando o validando los formatos para la

conformacion de los registros de la calidad que se requieran.

=z Realizar la primera auditoria, de seguimiento al Sistema De Gestion De La Calidad.



1.3 JUSTIFICACION

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. es consciente de la necesidad de emprender un
mejoramiento de todos los procesos que se llevan a cabo dentro de la organizacién con el
propésito de aumentar la satisfaccién de sus clientes. Para lograrlo se pretende mediante la
documentaciéon e implementacion de un Sistema de Gestién de la Calidad 1SO 9001:2000,
ofrecer un producto que cumpla con las caracteristicas establecidas en el disefio, de acuerdo

a las exigencias el cliente.

Mediante el desarrollo de este proyecto se busca identificar las falencias de la empresa en
todos sus procesos, con el objetivo de implementar herramientas que permitan incrementar
los niveles globales de desempefio de la organizacién y faciliten el seguimiento de un

programa de mejoramiento continuo.



2. MARCO TEORICO ISO 9000

El primer pilar sobre el cual se asienta la calidad total es la orientacion hacia el cliente y méas
concretamente hacia su satisfaccién. Para lograr la satisfaccion de nuestros clientes en un
mercado en continuo cambio donde sus necesidades y expectativas aumentan
constantemente, es imprescindible adoptar en nuestras empresas un proceso de mejora
continua de todos los procesos empresariales de la organizacion, para hacer frente a este

incremento constante de los requisitos de nuestros clientes.

Una gestion de nuestros negocios a través de los procesos empresariales sera mucho mas
efectiva que una gestion tradicional por departamentos. Esto es asi, porque una gestion por
procesos estd mucho mas alineada con los clientes que una gestion por departamentos
tradicionales, ya que estos se convierten normalmente en areas de estanco, con problemas

de comunicacion y por tanto de desconocimiento de las necesidades del cliente.

Este capitulo presenta las ideas mas importantes relacionadas con la Familia ISO en cuanto
a normas se refiere, estableciendo una comparacién con la versién que antecede a las que
se aplican en el Proceso de Aseguramiento de la Calidad, y, por lo tanto, en el presente,
Proyecto, y resaltando la importancia de la implementacién de las Normas Técnicas de

Calidad en una empresa que desea incrementar su productividad y su competitividad.

2.1 LAS NORMAS ISO 9000

2.1.1 Antecedentes y Evolucién. Las Normas ISO 9000 son el resultado natural y
necesario de la globalizacién de la economia. Las Normas ISO, sus requisitos y pautas
concertados en el ambito internacional, eliminan las barreras comerciales no arancelarias que
surgen de las diferencias y deficiencias que existen entre las normas nacionales, locales y

empresariales.

ISO es el acrénimo de la Internacional Organization for Standardization (organizacién
Internacional de Estandarizacion) que se fund6 en 1946 con el fin de crear un conjunto comun
de normas para la manufactura, el comercio y las comunicaciones. La organizacion, cuya
matriz se encuentra en Ginebra, Suiza, esta formada por 100 paises aproximadamente. En la

ISO, cada pais esta representado por un organismo integrante, la organizacién nacional que



coordina las normas internacionales. La Serie ISO 9000 se inici6 en 1.979, cuando se lanz6 el
British Standards Technical Comité 176 para establecer los principios genéricos de calidad
para satisfacer la necesidad de contar con una norma internacional minima para la forma en
que las empresas manufactureras debian establecer Métodos de Control de Calidad. Esto
incluia no so6lo d controlar la calidad del producto, sino también el mantener la uniformidad y

el caracter predecible de la misma.

Veinte paises con participacion activa y diez paises observadores adicionales se reunieron y
crearon, por consenso, una Serie de Normas de Administracion de Sistemas de Calidad (ISO

9000), que finalmente se emitié en 1987.

Estas normas tuvieron sus origenes en la milicia. Debido a la naturaleza critica de los
productos militares y los problemas practicos de investigar productos defectuosos uilizados
en accién, se destac6 la importancia de los procedimientos de manufactura y los Sistemas

de Calidad de los proveedores.

La Serie ISO 9000 se redactd entonces, no sélo para abarcar actividades militares, sino para
ser aplicable de manera universal. Esto significa que resulta pertinente para los

manufactureros y para los proveedores de servicios.

2.1.2 Pilares Fundamentales. La nueva norma ISO 9001:2000 basa su enfoque en la

gestion de la calidad. En consecuencia, nos introduce estos tres elementos:

=z Orientacién Hacia El Cliente. La satisfaccidn del cliente se convierte en un objetivo
estratégico de la organizacion. Esta satisfaccion de cliente se entiende como la percepcion
que éste tiene del cumplimiento de los requisitos o de las necesidades y expectativas.
Tenemos que buscar una estrecha colaboracién con los clientes a la hora de definir los
requisitos que estos esperan recibir, esto comprende el estudio de los procesos que mas se
adecuen a cada uno de ellos y teniendo en cuenta los factores a aplicar. La orientacién de
nuestros negocios hacia la satisfaccion del cliente es fundamental para mantener el nivel de

competitividad de nuestras empresas.

«& Mejora Continua. El grado de satisfaccion del cliente expresa el nivel de calidad de la
empresa y la calidad de la empresa no es mas que el resultado de los procesos

empresariales. Si las necesidades y expectativas del cliente aumentan, ya que estamos



inmersos en un mercado en continuo cambio y altamente competitivo, es Iégico pensar que
las caracteristicas y atributos de nuestros procesos empresariales también deban mejorar
continuamente. Por tanto, se ha de tener claro que para adaptar nuestros negocios a este
mercado donde las expectativas y necesidades de los clientes varian continuamente, es

necesaria la mejora continua como Unico método.

=z LOS Procesos. Las caracteristicas competitivas del entorno actual obligan a las
empresas a aumentar cada vez mas su eficacia y su flexibilidad. El organigrama funcional no
satisface todos los requisitos de las organizaciones actuales. La clave para adaptarse al
nuevo es ver a la empresa como un sistema interrelacionado y ordenarlo conforme al flujo
natural de sus procesos. Al ser los procesos los que generan los resultados de una empresa,
si una empresa adopta una organizacion por procesos, mejorara su eficacia, ya que lograra
dominarlos. Por otra parte, las empresas han de tener una estructura lo suficientemente
flexible como para poder adaptarse rapidamente a los cambios. La mayoria de las empresas
estan organizadas en forma vertical, es decir en areas funcionales que tienen una persona
responsable que dirige las acciones de su area funcional. Sin embargo, muchos procesos no
fluyen verticalmente sino horizontalmente, con lo que el proceso global pierde eficacia y
efectividad. Por ello las empresas deben organizarse en forma de procesos y estos deben

estar centrados en el cliente.

2.2 SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD.

Un Sistema de Gestion de la Calidad es la forma como una organizacion realiza la Gestion
Empresarial asociada con la calidad. Consta de la estructura organizacional junto con la
documentacion, procesos y recursos que se emplean para alcanzar los objetivos de calidad

trazados y cumplir con los requisitos del cliente.

Los Sistemas de Gestidn de la Calidad tienen que ver con la evolucién de la forma como se
hacen las cosas y las razones por las cuales se hacen, precisando por escrito la manera
como se hacen estas cosas y registrando los resultados para demostrar que efectivamente se

hicieron.

Entre las razones mas importantes para establecer e implementar un Sistema de Gestion de

la Calidad basado en la Norma ISO version 2.000 se encuentran las siguientes:



=z Generacidn de confianza al mantener en la organizaciébn un Sistema que asegure la
calidad de los productos que se ofrecen en el mercado.

=« Mejora del desempefio, coordinacion y productividad.

= Mayor orientacién hacia los objetivos empresariales y hacia las expectativas de los
clientes.

& Logro y mantenimiento de la calidad del producto a fin de satisfacer las necesidades
explicitas o implicitas de los clientes.

= Logro de la satisfaccion del cliente.

=z Confianza por parte de la Direccion en el logro y mantenimiento de la calidad deseada.

«« Evidencia de las capacidades de la organizacion frente a clientes fijos y potenciales.

= Apertura de nuevas oportunidades de mercado o mantenimiento de la participacion en el
mercado.

=& Certificado/Registro.

= Oportunidad de competir sobre la misma base que las organizaciones mas grandes.

Cabe aclarar que un Sistema de Gestion de kh Calidad no es por si mismo una Meta
Organizacional, sino el medio para conseguir las que se tracen en la empresa. Un Sistema
de Gestion de Calidad, por derecho propio, no conduce a una mejora inmediata de los
procesos de trabajo o la calidad del producto. Es simplemente un mecanismo para que se

pueda asumir una orientacion sistematica frente a la organizacion.

El enfoque a través de un Sistema de Gestion de Calidad anima a las organizaciones a
analizar los requisitos del cliente, definir los procesos que contribuyen al logro de productos

aceptables para éste y a mantener estos procesos bajo control.

2.3 NTC ISO 9001:2000

La Norma ISO 9001:2000 especifica los requisitos para un Sistema de Gestidon de Calidad
gue pueden utilizarse para su aplicacién interna por las organizaciones, para certificacién o
con fines contractuales. Se centra en la eficacia del Sistema de Gestion de Calidad para dar

cumplimiento a los requisitos del cliente.

Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un Sistema de Gestion de Calidad

cuando una organizacion:



=z Necesita demostrar su capacidad para proporcionar de forma coherente productos que
satisfagan los requisitos del cliente y los reglamentos aplicables.

& Aspira a aumentar la satisfaccion del cliente a través de la aplicacion eficaz del Sistema,
incluidos los procesos para la mejora continua del Sistema y el aseguramiento de la

Conformidad con los requisitos del cliente y los reglamentos aplicables.

Todos los requisitos de esta Norma son genéricos y se pretende sean aplicables a todas las

organizaciones sin importar su tipo, tamafio o producto suministrado.

Cuando uno o varios requisitos no se puedan aplicar a la naturaleza de la organizacion y de
su producto pueden considerarse para su exclusion. Cuando se realicen exclusiones, no se
puede alegar conformidad con esta Norma a menos que queden restringidas en los
requisitos expresados en el capitulo siete y que tales exclusiones no afecten la capacidad o
la responsabilidad de la organizacion para proporcionar productos que cumplan con los

requisitos del cliente y los reglamentarios aplicables.

2.4 TRANSICION A LA ISO 9000:2000

Las normas 1SO 9000 son un conjunto de directrices internacionales para la gestion de la
calidad que desde su publicacién inicial en 1987, han dtenido una aceptacién global como
base para el establecimiento de sistemas de gestion de calidad. La version de 1994 de las
normas 1SO 9001, ISO 9002 e ISO 9003 fue revisada por el comité Técnico ISO/TC 176; el 15

de diciembre del afio 2000 se publicé la norma ISO 9001:2000 publicada ese mismo dia.

La familia de normas ISO 9000 del afio 2000 esta constituida por tres normas basicas,
complementadas con un ndmero reducido de otros documentos (guias, informes técnicos y
especificaciones técnicas). Las tres normas basicas son:

&z 1SO 9000:2000 Sistemas de gestion de la calidad. Fundamentos y vocabulario

&z |SO 9001:2000 Sistemas de gestidon de la calidad. Requisitos

=z |ISO 9004:2000 Sistemas de gestion de la calidad. Directrices para la mejora del

desempefio

Las normas I1ISO 9001:2000 e ISO 9004:2000 se han desarrollado como un par coherente de
normas. Mientras la norma ISO 9001:2000 se orienta a los requisitos del sistema de gestién

de la calidad de una organizacién para demostrar su capacidad en cuanto a la satisfaccion de



las necesidades de los clientes, la norma ISO 9004:2000 proporciona recomendaciones para
mejorar el desempefio de las organizaciones.

Segun un estudio realizado por IQNet- entidad que redne a los 35 organismos de certificacion
mas importantes del mundo y que ha emitido 150 mil certificados 1SO 9000, se tenia un
promedio de 22% de empresas que habian hecho la transicion a la nueva ISO 9001:2000.
Aunque algunos paises como Suiza y Alemania han hecho adelantos importantes en este
aspecto, otros como Grecia e Israel, se encuentran atrasados en materia de actualizacion a la
nueva ISO 9001:2000.

Para facilitar la transicion de 1SO 9000:1994 a ISO 9001:2000 se han identificado las

siguientes areas clave para que las organizaciones les den prioridad:

&2 Adquirir conocimiento sobre los requisitos de la ISO 9001:2000

=z Toma de conciencia de la direccién, centrada en los beneficios adicionales para el
negocio como resultado del enfoque y la estructura de la nueva norma y el papel proactivo de
la alta direccion.

=z Programas de toma de conciencia para el personal en general, con el fin de fomentar su
compromiso total con el cumplimiento de los requisitos.

=« La comprension del concepto de “gestion de procesos”

& Si en una empresa no se pueden aplicar todos los requisitos de la ISO 9001:2000, es
necesaria la comprensién del concepto y de los criterios para la justificacion de cualquier
exclusion.

=z Adoptar un enfoque de gestion por procesos que incluya la identificacion, planificacion,
interaccion y secuencia de los procesos del sistema de gestion de calidad.

=« Definir métodos para el seguimiento, control y mejora de los procesos.

=z Determinar la competencia requerida para el personal (conocimientos y habilidades) y
verificarla frente a esos requisitos, con el propésito de desarrollar acciones para la
consecucion de la misma cuando sea necesario

« Fortalecer la metodologia del analisis de datos con orientacion a la eficacia del SGC.

& Actualizar el manual de calidad y la documentacién del sistema para adecuarlos al
enfoque de gestidén por procesos y los requisitos de ISO 9001:2000.

== Realizar auditoria interna al sistema de gestion de calidad

=« Realizar la revision del sistema de gestion de calidad



Tabla 1: Comparativo versiones ISO 9000:1994 y 9000:2000

ISO 9000: 1994 ISO 9000: 2000

Veinte (20) elementos Alta Orientacién A La Gestion Basada En

. ., Procesos
Alta Orientacion a los Productos

Aseguramiento- Mantenimiento de la Calidad Mejoramiento de la calidad

Tres normas de requisitos (ISO 9001, ISO

9002, 1SO 9003) Unica norma de requisitos (ISO 9001)
Poco vinculo Proceso- Producto Alto vinculo Proceso- Producto

Poca Orientacion hacia el Cliente Alta Orientacion hacia el Cliente

No garantiza el control de los procesos Necesidad De Garantizar El Control De Los
contratados externamente Procesos Contratados Externamente

No Garantiza La Competencia Del Personal Necesidad De Garantizar La Competencia

De Personal
Poca Compatibilidad con otros Sistemas de Alta Compatibilidad con otros Sistemas de
Gestion Gestion (ISO 14000)

2.5 TENDENCIAS DE LA CERTIFICACION

Las normas ISO 9000 dan una estructura clara, simple y documentada a una organizacion
que le permite brindar confiabilidad en los productos y servicios a sus clientes. Se ha
identificado que las empresas que implementan un sistema de aseguramiento de calidad con
la ISO 9000 obtienen grandes beneficios internos como la reduccion de costos y las fallas con

los clientes, y en genera, se vuelven mas productivas y competitivas.

En el ambito mundial las 1SO 9000 fijaron el lenguaje de la calidad. Actualmente son
aceptadas en 150 paises y aquellas empresas que deseen exportar sus productos estan
avocadas a implementar estos sistemas y certificarlos. Las ISO 9000, que son de voluntaria
aplicacion por parte de las empresas, han pasado a ser obligatorias por la exigencia de los
mercados, fundamentalmente el internacional. Las empresas que poseen un sistema de
calidad basado en las disposiciones de administracion y aseguramiento de la calidad,
definidas en las normas ISO 9000, cuentan con una importante herramienta de negociacion

en los mercados globalizados.

En Colombia, en los primeros afios de existencia de las normas ISO 9000, las empresas no
sintieron la necesidad de aplicarlas y por el contrario, las vieron como una imposicion y una

barrera técnica. Solamente algunas grandes empresas, principalmente multinacionales,
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iniciaron la aplicacién de las normas ISO 9000 fundamentadas en una exigencia de su casa
matriz. EL crecimiento de las empresas certificadas fue realmente muy bajo en los primeros
afos, situacion muy diferente a la de los grandes paises desarrollados, especialmente a los
correspondientes a la unidon Europea, los cuales ya habian entendido la necesidad de
incrementar sus mercados y por ende la confianza en las relaciones cliente proveedor
mediante la aplicacion de un sistema de calidad que permitiera asegurar o dar confianza de

las acciones desarrolladas por la empresa para cumplir las exigencias de sus clientes.

Antes de que Colombia iniciara su proceso de apertura econdmica, el nimero de empresas
interesadas en aplicar las normas ISO 9000 fue bajo, aunque ya algunos sectores, en
especial el eléctrico, habia establecido como estrategia la necesidad de exigir a sus
proveedores la implementacién de un sistema de calidad basado en los lineamientos dados
en estas normas. Lo cual impulsé que hacia el afio de 1995 se empezara a dar mayor interés
en la aplicacién de estas normas, y en 1997 se inicia el crecimiento exponencial de las
certificaciones. A pesar de la crisis econdmica, se percibe que las empresas han encontrado
en las normas ISO 9000 la mejor herramienta para sobrevivir. Bajo esta premisa en los
tltimos tres afios, la implementacién del sistema de calidad y posterior certificacion se ha
incrementado sustancialmente, permitiendo que para el 2003 Colombia ya cuente con 2.100

empresas certificadas, de las cuales ICONTEC ha otorgado el 75%.

2.6 IMPORTANCIA DE LA CERTIFICACION

La Certificacion puede considerarse como el reconocimiento formal que otros hacen del
Sistema de Gestién de Calidad de una organizacion. En algunos paises, los Sistemas de
Gestion de Calidad certificados se consideran registrados y el término Registro se emplea en

lugar de Certificacion.

La Certificacion / registro no es un requisito obligatorio para implementar la Norma 1SO 9001,
pero puede ser exigencia de alguno de los clientes e la empresa. Ademas, la decision de
Certificacion o Registro puede verse influenciada por la competencia o por requisitos

reglamentarios o estatutarios.

2.6.1 Beneficios del Registro ISO 9000
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=z Supervivencia. Uno de los argumentos mas soélidos para que una empresa adopte la
Norma ISO 9000 es que puede llegar a ser necesario para conservar clientes importantes, o

para conseguir nuevos que exijan un Proceso de Aseguramiento de la Calidad.

=z Simbolo de Compromiso. EIl proceso de busqueda del Registro ISO 9000 implica
mensajes como:

- La calidad es preocupaciéon de todos los empleados.

- Todos los empleados estan comprometidos con el Sistema de Gestion de Calidad.

- Si algo no funciona, seré reparado... no ignorado.

=z Herramienta del Control Directivo. La Norma ISO 9000 fomenta la existencia de un
sistema racional y benigno, asi como la participacién activa y positiva a través de los

requerimientos a favor de procedimientos de cambios controlados.

= Caracteristica de Accidon Correctiva. Con ISO 9000 se hace necesario enfrentar y
resolver problemas. Un Sistema de Gestion de Calidad disefiado para cumplir los
requerimientos de la Norma ISO 9000 exige vision a largo plazo a través de la necesidad de
identificar problemas y resolverlos. Los problemas se pueden pronosticar, comunicar y

finalmente, evitar desde el principio.

=& Cimiento para el Crecimiento. Constituye un cimiento para el crecimiento exitoso de
una empresa pequefia. 1SO 9000 proporciona una Norma que, si se cumple, garantiza un

Sistema efectivo y con posibilidad de crecer con el negocio.

2.6.2 Pertinencia de la Norma ISO 9000. La esencia de los requerimientos de la Norma
ISO 9000 tiene que ver con el proceso operativo, y cualquier otro requerimiento tiene una
funciébn de apoyo. Cualquier proceso de operacion puede caracterizarse como una

secuencia de Insumo-Proceso-Producto.

La instrumentacién de un Sistema de Gestién de Calidad para satisfacer las Normas 1SO
9000 busca garantizar que el insumo cumpla con una norma especificada, que el proceso
mismo esté controlado, y que el producto sea vigilado para que se apegue a los
requerimientos. Por lo tanto, a cualquier organizacion, sin importar su tipo, tamafio, o
producto que elabore, la Certificacion 5O 9000 le puede traer beneficios tan importantes
que le permitan elevar su productividad, su competitividad y, por lo tanto la generacion de

valor como empresa.
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2.7 LA DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Un sistema de Administracion formal y documentado establece los procesos que controlan
aquellas actividades de la compafiia que tienen un efecto sobre la calidad de sus productos
y servicios. El objetivo es que el proceso operativo sea sustancialmente independiente del
personal de manera tal que cualquier persona capacitada y experimentada pueda hacer que
el sistema funcione. Los Sistemas de Administracion eficaces y bien documentados

comunican una serie de aspectos importantes a toda la fuerza laboral, por ejemplo:

«# Los objetivos de la Direccion.
=« Las Politicas Operacionales y de Calidad.
=z Las Responsabilidades Individuales de los Empleados y de las Autoridades.

== Los Procedimientos Operacionales

La existencia de documentos formaliza el Sistema Operativo de la compafiia, lo cual se
deriva en la estabilidad de las acciones y en un entendimiento comdn de los procesos
implicados. El sistema define con claridad la autoridad y las responsabilidades; crea
actividades que pueden verificarse y evidencias objetivas que permiten instituir los Procesos
de Auditoria. Ademas, permite que la Direccién se comunique de manera comprensible con

todo el personal siempre que se necesite un cambio en las Politicas de Calidad.

La documentacién sirve también para inducir y capacitar al nuevo personal, puesto que
garantiza que éste siempre reciba el mismo tipo de capacitacion y fomenta un desempefio

uniforme cuando se cambia de personal.

2.7.1 Estructura del Sistema. La documentacion del Sistema debe descender en
cascada de un nivel al siguiente y debe definirse con toda claridad la rastreabilidad dentro de
la estructura documentada.

Toda la documentacién debe satisfacer los requisitos definidos para el control, y el sistema
debe estructurarse de tal manera que los efectos de onda provenientes de cualquier cambio

desciendan a través del Sistema, pero nunca asciendan.

2.7.1.1 Manual de la Calidad. Documento que especifica el Sistema de Gestion de la

Calidad de una organizacion debe incluir;

13



= El alcance del Sistema de Gestidn de la Calidad, incluyendo los detalles y la justificacion
de cualquier exclusién.

«& Los procedimientos documentados establecidos para el Sistema de Gestion de la
Calidad o referencia a los mismos.

& La descripcion de la interaccién entre los procesos del Sistema de Gestién de la
Calidad.

2.7.1.2 Plan de la Calidad. Documento que especifica qué procedimientos y recursos
deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto, producto o
contrato especifico.

=« Describe las disposiciones particulares adoptadas por la organizacion en materia de
Gestibn de la Calidad para un producto o servicio, como respuesta a exigencias
contractuales o reglamentarias.

= Las disposiciones particulares del Plan de la Calidad prevalecen sobre las
disposiciones correspondientes al Manual de Calidad.

= La actualizacion del Plan de la Calidad tiene en cuenta la evoluciéon del producto, el

modo de producirlo, o las disposiciones de Gestion de la Calidad.

Un Plan de la Calidad es un documento independiente que define como se administrara la
calidad en un determinado contrato o producto. EIl Plan para la Calidad se basa en los
procedimientos de la empresa relacionados con la calidad, mientras que de éstos se deriva

la estrategia de calidad destinada a una aplicacién en particular.

2.7.1.3 Procedimientos. Es la forma especificada para llevar a cabo una actividad o un
proceso. Los procedimientos pueden estar documentados o no. Los procedimientos indican
como funciona el Sistema Administrativo, demuestran los vinculos y las interacciones entre
funciones y procesos y, con frecuencia, también se utilizan para definir responsabilidades y
la autoridad.

2.7.1.4 Instructivos de Trabajo. Indican el cdmo del Sistema y suelen ser particulares de
cada uno de los departamentos o funciones de la compafiia. Los instructivos contienen la
informacién detallada de como realizar una tarea determinada. Deben elaborarse siempre
gue sea necesario, para garantizar que los métodos de trabajo sean consistentes y para
alcanzar los niveles de conformidad estipulados; por otra parte, deben guardar equilibrio con

la capacitacién y experiencia del personal que suele realizar esta tarea. Estos documentos
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deben ser adecuados para que otra persona de instruccidn, experiencia y antecedentes

similares, realice el trabajo de manera competente.

2.7.1.5 Registros de la Calidad. A diferencia de los otros documentos descritos, los
Registros de Calidad no estan sujetos a cambios. Son documentos permanentes y pueden
incluir expedientes, normas técnicas utilizadas, reglamentos legales relevantes, dibujos y
especificaciones, asi como los datos que documenten el resultado de la realizaciéon de un

proceso o instruccion de trabajo.

2.7.1.6 Extensiéon de la Documentacién. La extension de la documentacion del Sistema de

Gestién de la Calidad puede variar de una organizacion a otra dependiendo de:
= El tamafio de la organizacion y el tipo de actividades que alli se realicen.

& La complejidad de los procesos y sus interacciones

= La competencia del personal.

Figura 1: Estructura Documental De Un Sistema de Gestion de Calidad

PROCEDIMIENTOS

DOCUMENTOS ESPECIFICOS
(Planes de Calidad, Instructivos, Guias
Especificaciones)

dvdairvo 3d sOd1Ss193d
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3. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

3.1 RESENA HISTORICA

Industrias Ricaurte Ltda., fue creada hace 45 afios, cuando comenz6 sus labores como
Taller de fundicion y Metalmecanica, en el barrio Ricaurte, en la cuidad de Bucaramanga,
Santander. La idea de este negocio surge del sefior Marco Antonio Gutiérrez, quien solo
inicié prestando servicios de maquinado de piezas de menor dimensién; por iniciativa propia,
se agregoé la parte de fundicién, que dejé de existir por la baja rentabilidad al producir en
menor escala. Desde hace 13 afos el sefior Antonio Gutiérrez, ingeniero mecanico de la
U.1.S., hijo del sefior Marco Antonio Gutiérrez, tomd su lugar, para continuar con la labor en

el negocio familiar.

Gracias a la calidad de sus productos la empresa fue ganando prestigio en el sector
metalmecénico, iniciando con un proceso de renovacion institucional e industrial dandole una
nueva imagen. Por esta razon fue necesario trasladar sus instalaciones a una nueva sede,
ubicada en la Calle 21 N° 14-23 donde se encuentra actualmente. Con este cambio se han
ido introduciendo en nuevos mercados ampliando su gama de productos y servicios,
enfocandose hacia la industria alimenticia, para lo cual ha sido necesaria la adquisicion de
magquinaria industrial y la reforma de su infraestructura, otorgandole a Industrias Ricaurte

Ltda. un enfoque de empresa competitiva.

Hoy dia, la empresa adelanta multiples proyectos que abarcan desde el disefio, la
construccion y el montaje de maquinaria industrial asi como el montaje de lineas de

conduccién de fluidos.

3.2 MISION

Industrias Ricaurte Ltda., es una empresa especializada en la fabricacion de maquinaria y
equipo industrial, y el montaje de lineas de conduccion de fluidos, que utiliza materias primas
y componentes de alta calidad, personal calificado y tecnologia de punta, para satisfacer las
necesidades de la industria alimenticia, fomentar el desarrollo de sus empleados y obtener

una rentabilidad adecuada para la empresa bajo una politica de calidad y excelencia.
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3.3 VISION

Industrias Ricaurte Ltda., en el afio 2005 busca consolidarse como una empresa de

proyeccién nacional e internacional que provea productos de Optima calidad al sector

alimenticio, mediante la implementacion de técnicas de planeacion que le permitan un

excelente posicionamiento.

3.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La Figura 2 muestra la estructura organizacional de la empresa, en la cual se detallan los

niveles jerarquicos que la caracterizan.

Figura 2: Estructura Organizacional
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3.5 PRODUCTOS Y SERVICIOS
El sistema productivo de Industrias Ricaurte Ltda. trabaja por proyecto, ya que se fabrican
productos grandes y complejos, ofreciéndole a sus clientes una gama de productos

especializados para el sector industrial:

&z Maquinaria y equipo Industrial: Redisefio, disefio, fabricacion y montaje de maquinaria
industrial creadas para el sector lacteo, avicola y carnico, al igual que el mantenimiento y

reparacion de las mismas y otras.

«« Lineas de Conduccién de fluidos: Disefio, ensamble y montaje de tuberias para la
conduccién de vapor, agua, aire, gas, banco de hielo; al igual que el mantenimiento y
reparacién de las mismas y otras.

2 Montaje mecanico de plantas Industriales: Disefio y construccion de estas.

3.5.1 Productos Fabricados. La gama de productos de INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.

es amplia pues cada uno de ellos obedece a necesidades especificas de los clientes algunos

de estos productos se fabrican con cierta frecuencia como los que se indican en la figura.

Figura 3: Maquina Lavadora de Cestillos y Maquina Lavadora de Guacales, izquierda y derecha respectivamente
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Figura 4: Mesa giratoria y Evaporadores para Planta Pulverizadora de leche.

Figura 5: Montaje de Tuberias y Fabricacion Y Montaje De Tanques Para Sistema CIP

La siguiente Tabla presenta los productos de fabricacion relativamente frecuente en
INDUSTRIAS RICAURTE:

19



Tabla 2: Productos Industrias Ricaurte Ltda.

PRODUCTO FUNCION
Mé&quinas Lavadoras de Cestillos Lavado
Maquinas Lavadoras de Huacales Lavado
Maquinas Hiladoras de Queso Hilado
Despulpadoras de Frutas Despulpar
Marmitas Mezclado
Tanques Almacenamiento de Liquidos
Tolvas Transporte
Transportador Sin fin Transporte
Zaranda Transporte
Mezcladora Mezclado
Bandas Transportadoras Transporte

Estructuras Metalicas

Soportes base de Equipos

3.6 CLIENTES

El mercado de INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. abarca buena parte del sector alimenticio,

proporcionando soluciones técnicas adaptadas a las necesidades especificas de cada

cliente en particular. El Tabla 3 muestra algunos de los clientes mas representativos y

antiguos de la empresa:

Tabla 3: Clientes

Avidesa Mac Pollo.

Freskaleche S.A.

Incubadora Del Oriente.

Incubadora Andina.

Industria Colombiana De Lacteos.

Pasteurizadora La Mejor.

Pasteurizadora Rikalac S.A.

Frutas Potosi.

Maédulos Industriales

Frigorifico Vijagual

Pasteurizadora La Mejor

Industrias De Alimentos La Fragancia

Chocolate Gironés

Café Diamante
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3.7 MATERIA PRIMA Y PROVEEDORES

Por la amplia gama de materiales y componentes que se requieren para el proceso de

produccion INDUSTRAS RICAURTE LTDA. recurre a un gran numero de proveedores, los

cuales son seleccionados teniendo en cuenta parametros como precio, calidad, tiempos de

entrega y formas de pago.

Tabla 4: Proveedores de materias Primas

Producto

Proveedor

Gases

Oxigenos de Colombia

Oxiacet

Motores y Motoreductores

SEW Eurodrive

AGP Representaciones

Imagen Eléctrica

Laminas

Compafiia General de Aceros

Wesco S.A.

Pintura

La casa de las Pinturas

Rodamientos

Retenes y Rodillos

Frenos y Rodamientos

Agrorodamientos

Soldadura Soldeseg
o Tornillos y partes
Tornilleria
La casa del Tornillo Tubos y Laminas
Tuberia Ferreteria Reina Tuvacol S.A.
Ferreteria Casaval Ferreteria Macot
Bandas Cadenas y Bandas Luque y Cia
Ejes Frenos y Rodamientos Compafiia General de Aceros

Componentes Eléctricos

Electro Industrial

Imagen Eléctrica

Electro Agro

Componentes Neumaticos

FerroEquipos

Festo S.A.

Herramientas

Ferreteria Astil

Soldeseg
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Tabla 5: Proveedores de servicios

Servicio Proveedor
Galvanizado Rafael Escobar
Cilindrados Corpliegues Metélicas Rincén
Cortes Y Dobleces Laminas y Cortes Corpliegues
Repujado Laminas y Cortes

3.8 PERSONAL VINCULADO A LA EMPRESA
Actualmente INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. cuenta con un total de 22 empleados

distribuidos de la siguiente manera:

Tabla 6: Personal Administrativo y operativo'

Nivel NUmero de Empleados
Administrativo 5
Operativo 17
TOTAL 22

Para los montajes de lineas de conduccién de fluidos en los que se requiere personal

operativo adicional es muy frecuente el empleo de personal temporal.

3.9 RECURSOS FiSICOS DISPONIBLES
Con respecto a la maquinaria empleada en el proceso de produccién, INDUSTRIAS
RICAURTE LTDA. cuenta con los equipos caracteristicos de una empresa metalmecénica

como se detalla en el Tabla 6.

Tabla 7: Maquinaria y equipo

Cantidac Equipo Funcion
3 Equipo de Plasma Corte
5 Equipo de Oxicorte Corte
3 Torno Mecanizado

! Datos a Diciembre de 2003
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1 Fresadora Mecanizado
10 Taladro Manual Mecanizado
1 Cortadora de Tubos Sanitaria Corte

1 Taladro de Arbol Mecanizado
1 Cortadora de tubos Manual Corte

1 Cortadura de Disco de 14" Corte

5 Equipo de Soldadura TIG Ensamble
5 Equipo de soldadura por arco Ensamble
5 Equipo de Soldadura MIG Ensamble
1 Equipo de Soldadura Orbital Ensamble
1 Limadora Mecanizado
10 Pulidora Pequefias Ensamble
12 Pulidora Grandes Ensamble
1 Compresor Pintura

7 Prensas Manuales Prensar

1 Dobladora de Tubos Dobles

2 Cizalla Eléctrica Corte

2 Esmeril Mecanizado
2 Taladro de Percusion Ensamble
4 Motortul Pulir

1 Rotosfera Pulir

1 Boceladora Aislamiento
2 Roscadoras Mecanizado
1 Cortadora de Tubo Eléctrica Corte
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4. SISTEMA PRODUCTIVO

En Industrias Ricaurte Ltda. cada proyecto ejecutado, ya sea de fabricacién de equipo
industrial o la realizacion de un montaje, pasa una serie de pasos o etapas fundamentales y
necesarias, iniciando con su concepcidn dentro de la Ingenieria y Disefio, seguido de la
planificacion de cada fase de su desarrollo, apoyado en la gestion de los recursos que dan

inicio a su elaboracion. Una breve descripcién de esas etapas se presenta a continuacion:

4.1 FABRICACION DE EQUIPOS INDUSTRIALES

4.1.1 Ingenieriay disefio. Este proceso se encarga de transformar las necesidades del
cliente en especificaciones de producto. Cuando el Gerente y/o el Director de Operaciones
captan los requisitos del cliente se inicia la elaboracion del disefio preliminar donde se
establecen las caracteristicas y especificaciones para los principales componentes del
producto a disefiar, asi como los requisitos exigidos por este. Todos estos elementos se
incluyen en un disefio preliminar para su presentacién y revision por parte del cliente,
acompafiado de la respectiva cotizacion. Ingenieria y Disefio provee toda la informacion
requerida para la realizacién del proyecto a los siguientes procesos en planos elaborados
por el Gerente y el Director de Operaciones, y listas de materiales y servicios elaboradas por

el Director de Operaciones.

4.1.2 Planificacién de la fabricacion de equipo industrial. Inicia cuando el cliente ha
aceptado la oferta a través de una orden de compra, y se legaliza con la elaboracion del
respectivo contrato, el Director de Operaciones y el Director de Planta participan en la
planificacion de las actividades del proyecto verificando la disponibilidad de recursos de
personal, de equipos y la provisibn de materias primas. Todos estos elementos son
considerados para la realizacién del cronograma de actividades por el Director de Planta.
Esta informacion es remitida a la siguiente etapa gestion de compras, donde se hace
necesaria para conocer los tiempos en que deben ser efectuadas las adquisiciones y

controlar el proyecto.
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4.1.3 Gestion de compras. Se verifica la existencia en planta de los elementos y
materiales relacionados en lista, una vez se define esto, se realiza la adquisicién de los
elementos faltantes segun el cronograma establecido. La gestion de compras es efectuada
por el Director de Operaciones. Una vez recibidos los materiales y servicios adquiridos, son
verificados por el Director de Planta para determinar su cumplimiento con las
especificaciones indicadas al proveedor en la orden de compra. Cada elemento es

entregado al responsable del proyecto para que inicie el siguiente proceso.

4.1.4 Produccién. En este proceso se inicia la fabricacion de los equipos industriales
segun las especificaciones dadas por el Director de Operaciones en los planos, quien junto
con el operario asignado por el Gerente para la ejecucion del proyecto y el Director de
Planta, revisan cada plano con el fin de aclarar cualquier duda que pudiera presentarse.
Una vez revisados se entregan los planos al responsable del proyecto con copia al Director
de Planta, este Ultimo se encarga de asegurar el cumplimiento de las especificaciones

establecidas.

Con base en las indicaciones de los planos se llevan a cabo las actividades internas de
trazo, corte, mecanizado, ensamble y pintura, y la subcontratacién de servicios como el

doblez y cilindrado.

4.1.4.1 Trazo. Esta actividad consiste en dibujar las lineas donde se deben realizar los
cortes segln se indica en plano. Para su eficiente realizacién los planos que contienen los
trazos de lineas de corte y perforacion son desarrollados teniendo en cuenta los elementos a
cortar y su distribucién para evitar desperdicios de material; y que el personal encargado de

su realizacién tenga conocimientos en la interpretacion de estos planos.

4.1.4.2 Corte. Esta actividad se efectlia para cortar los materiales de acuerdo a los trazos
hechos en la actividad anterior. La empresa cuenta con cuatro tipos de corte cuyo uso

depende del material a cortar y de su calibre o espesor. Estos tipos de corte son:

4.1.4.3 Corte con Oxicorte. Cuando se cortan elementos en acero carbén previamente

trazados. Este tipo de corte utiliza el principio de corte por oxidacion.

25



Figura 6: Corte con oxicorte. Desmontaje de soporteria

4.1.4.4 Corte con Plasma. Cuando se cortan elementos en acero inoxidable previamente
trazados. Este tipo de corte se utiliza en este material que por su condicién de inoxidable no
permite el corte por oxidacion.

Figura 7: Corte con plasma. Fabricacién de Tanque para maduraciéon de cacao

4.1.4.5 Corte con Sierra de cinta. Para el corte de elementos en tramos, de cualquier tipo

de material bajo el principio de corte por sierra continua o sin fin.
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Figura 8 Corte con sierra de cinta. Fabricacion de bases para tanque

4.1.4.6 Corte con cizalla eléctrica de mano. Para el corte de elementos en acero
inoxidable, como laminas y perfileria de hasta 1/8”, bajo el principio del corte de tijera o

cizalla.

Figura 9: Corte con cizalla eléctrica de mano. Fabricacion de bandas transportadoras

El control para su eficiente realizacion, asi como en la anterior actividad, son los planos que
contienen las lineas de corte y perforacién e indican las partes sobrantes y las partes (tiles
de el elemento a cortar; y que el personal encargado de su realizacién tenga conocimientos
en la interpretacién de estos planos. Ademas debe estar familiarizado en la utilizacion de los
tipos de corte mencionados para no omitir las tolerancias en el momento de realizar la

actividad y poder efectuar un correcto corte.

4.1.4.7 Doblez. EIl doblez consiste en conformar angulos, vértices y perfiles de acuerdo a
las indicaciones entregadas en plano por el Director de Operaciones al proveedor. Esta
actividad es subcontratada y para su correcta realizacidon se transportan los elementos a
doblar junto a la remisién y a los respectivos planos de dobleces a efectuar sobre cada

elemento. En cada plano se indican los angulos, perfiles, dimensiones y unidades de
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medida de cada pieza para su eficiente realizacion. La idoneidad para la subcontratacién de
los servicios de este tipo con empresas externas, se basa en el tiempo que tienen sirviendo y

cumpliendo con las exigencias que Industrias Ricaurte Ltda. necesita.

Figura 10: Perfil de laminas con dobleces. Fabricacién de bandas transportadoras

4.1.4.8 Repujado. EIl repujado de laminas consiste conformar orificios en bajo relieve de
acuerdo a las indicaciones de diametros y profundidades, entregadas en plano por el
Director de Operaciones al proveedor. Esta actividad es subcontratada y para su correcta
realizacion se transportan los elementos a doblar junto a la remisidn y a los respectivos
planos de dobleces a efectuar sobre cada elemento. En cada plano se indican los angulos,
perfiles, dimensiones y unidades de medida de cada pieza para su eficiente realizacion. La
idoneidad para la subcontratacion de los servicios de este tipo con empresas externas, se
basa en el tiempo que tienen sirviendo y cumpliendo con las exigencias que Industrias

Ricaurte Ltda. necesita.

Figura 11: Laminas repujadas. Fabricacion de tanques
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4.1.4.8 Cilindrado. El cilindrado consiste en la conformaciéon de formas con geometria
circular, ya sean perfiles que describen circunferencias, semicirculos y circulos de acuerdo a
las indicaciones entregadas en plano por el Director de Operaciones al proveedor. Asi como
el doblez, en la realizacién de esta actividad se subcontrata su prestacién y para su correcta
realizacion se transportan los elementos a conformar junto a la remisién y a los respectivos
planos de formas a efectuar sobre cada elemento. En cada plano se indican los radios,
arcos, perfiles, dimensiones y unidades de medida de cada pieza para su eficiente
realizacién. De igual forma, la idoneidad para la subcontratacion de los servicios de este tipo
con empresas externas, se basa en el tiempo que tienen sirviendo y cumpliendo con las

exigencias que Industrias Ricaurte Ltda. necesita.

Figura 12: Lamina Cilindrada. Fabricacion de Tanques

4.1.4.9 Mecanizado. Esta operacion se efectlia para conformar piezas componentes de los
equipos fabricados en planta. Industrias Ricaurte Ltda., cuenta con un centro de

mecanizado donde se pueden realizar las siguientes operaciones:
4.1.410 Torneado. Refrentado de superficies por arranque de viruta en la realizacién

piezas cilindricas como ejes, bujes, rodillos, y la elaboracién de roscas y

chaveteros.
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Figura 13: Torneado. Mecanizado de partes para maquina lavadora de cantinas

4.1.4.11 Cepillado. En la conformacion de superficies planas y ranuras para cufieros por

arranque de viruta.

Figura 14: Cepillado. Mecanizado de partes para maquina hiladora de quesos
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4.1.4.12 Taladrado. En la perforacion de orificios de didmetros varios.

Figura 15: Taladrado. Fabricacion de caja de engranajes para maquina hiladora de quesos

4.1.4.13 Fresado. En la conformacién de superficies planas por arranque de viruta.

Figura 16: Fresado. Fabricacion de brazos mezcladores para maquina hiladora de quesos

Su eficiente realizacion, depende también de los planos que contienen las formas,

dimensiones y tolerancias de las dimensiones de los elementos a conformar por maquinado;
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y que el personal encargado de su realizacién tenga conocimientos en la interpretacion de
estos planos, ademas, estar familiarizado en la utilizacién de los equipos y en la realizacion
de las operaciones mencionadas, y el manejo de verificadores de dimensiones para una

correcta conformacion de piezas.

4.1.4.14 Ensamble. Esta actividad se efectia para integrar todas las partes y
componentes que han sido conformadas en las anteriores actividades del proceso productivo
de los equipos fabricados en planta. Para su realizacion se cuenta con tres tipos de
soldaduras, y su utilizacion depende del tipo de material a ensamblar. utilizado. Estos tipos

de soldadura son:
=« Soldadura eléctrica por arco. Este proceso se emplea cuando se unen partes de
acero carbén entre si, o partes de acero inoxidable y aero carbdn, utilizando electrodos

inoxidables revestidos.

Figura 17: Soldadura eléctrica por arco revestido. Fabricacion de estructura soporte para bandas transportadoras

«« Soldadura TIG. EI proceso GTAW, conocido también como TIG o arco de tungsteno y
gas inerte, es el mas empleado en el ensamble de productos en planta en la unién de

elementos en acero inoxidable.
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Figura 18: Soldadura TIG. Fabricacion de chaqueta de vapor para tanque

Para su eficiente realizacion los planos que contienen los dibujos de ensamble de cada
elemento, son desarrollados teniendo en cuenta la simbologia para expresar los tipos de
soldadura, las uniones, longitudes de cordones y espaciamiento de los mismos; y que el
personal encargado de su realizacion tenga conocimientos en la interpretacion de estos

planos y sea soldador calificado en los procedimientos de soldadura mencionados.

4.1.4.15 Pulido de partes. Esta actividad se efectla para dar acabado tipo sanitario a los
productos fabricados cuyo principal destino son las empresas del sector alimenticio. En su
realizacién interviene personal calificado y con destreza para la aplicacién de acabados tipo
sanitario a los productos que lo requieran. El pulidor recibe directamente del Director de
Planta las indicaciones de las partes que se deben someter a esta actividad, que depende

del destino final que se le dara al producto.

Figura 19: Pulida interior de tanque para licor

de cacao

Antes Después
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4.2 MONTAJE DE LINEAS DE CONDUCCION

4.2.4 Ingenieria y disefio. De forma similar a la realizacion del disefio de equipos
industriales, la realizacion del disefio de sistemas de tuberias o lineas de conduccion de
fluidos inicia con la transformacién de las necesidades del cliente en especificaciones de
producto, donde el Director de Operaciones capta todos los requisitos de este en la
elaboracion de un disefio preliminar donde se contemplan las caracteristicas de su proceso
productivo, las restricciones, tipos de fuidos a conducir, temperaturas y demas condiciones
relevantes. Este disefio preliminar es presentado al cliente y su representante del cliente
para su revision. Una vez se acepta el disefio del sistema de lineas de conduccién se hace
entrega al cliente y su representante la cotizacion del proyecto. Para este tipo de proyectos,
el proceso de Ingenieria y Disefio provee toda la informacion requerida para su realizacion
del proyecto a los siguientes procesos en planos, instrucciones para procedimientos de

soldadura y listas de materiales y servicios elaborados el Director de Operaciones.

4.2.5 Planificacion del montaje de sistemas de tuberias. Inicia cuando el cliente ha
aceptado la oferta, legalizada a través de la elaboracion del respectivo contrato, el Gerente y
Director de Operaciones participan en la planificacion de las actividades del proyecto
verificando la disponibilidad de recursos de personal, de equipos y la provision de materias
primas; el cliente y su representante también participan en esta planificacién a fin de tener en
cuenta su programa de produccién para evitar paros o cortos en el mismo. Todos estos
elementos son considerados para la realizacion del cronograma de actividades por el
Director de Operaciones. Esta informacidon es remitida a la siguiente etapa gestién de
compras, donde se hace necesaria para conocer los tiempos en que deben ser efectuadas

las adquisiciones.

4.2.6 Gestiébn de compras. Se verifica la existencia en planta de los elementos y
materiales relacionados en lista, una vez se define esto, se realiza la adquisicion de los
elementos faltantes segun el cronograma establecido para los cuales se especifica como
punto de destino el lugar donde se efectlia el montaje. La gestion de compras es efectuada
por el Director de Operaciones. Una ez recibidos los materiales y servicios adquiridos, son
verificados por el Director de Operaciones en sitio, o por el ingeniero encargado, en caso de
haberse nombrado, para determinar su cumplimiento con las especificaciones indicadas al

proveedor segln la lista de materiales y servicios.
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4.2.7 Montaje. EL proceso de montaje de lineas de conduccién inicia con una breve
capacitacion del proyecto para informar al personal cuales seran los parametros a manejar,
seguido de una identificacion de campo por la cuadrilla, luego se distribuyen los materiales
requeridos por cada seccién de linea del sistema de tuberias a cada jefe de cuadrilla, si el
sistema a montar reemplaza una linea antigua, debe realizarse la desconexion de esta para
poder ubicar en sitio la nueva linea. De forma casi simultanea a la desconexién los
ayudantes cortan y biselan los tramos de tuberia a montar. A continuacién se preensambla
cada tramo con puntos de soldadura antes de rellenar de soldadura el bisel donde se unen
los tramos. Después de rllenar de soldadura se gratean para retirar la escoria dejada por la

soldadura. Por dltimo se monta cada tramo repitiendo la operacion desde el biselado.

Lineas en acero Carbén o acero inoxidable

Figura 20: Corte y Biselado de tuberias
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Lineas en acero tipo sanitario

Figura 22: Corte y punteado de tuberia sanitaria.

Los tipos de procedimientos realizados en Industrias Ricaurte Ltda. son:
=z Soldadura automatica. Se utiliza cuando las lineas de conduccién a montar requieren

de tuberia sanitaria. Este procedimiento se lleva cabo con equipo automatico de

soldadura orbital.
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Figura 24: Soldadura automatica Orbital. Montaje de linea de conduccion de leche. Freskaleche — Bucaramanga

=z Soldadura manual. La soldadura manual atiende los procedimientos descritos por las
normas ASME y API para su realizacion. Para llevarla a cabo se cuanta con equipos de

soldadura por arco eléctrico.

Figura 25: Soldadura por arco eléctrico revestido. Montaje de linea de conduccion de amoniaco. Freskaleche -
Bucaramanga
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5 DIAGNOSTICO INICIAL DEL NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LA NORMA ISO
9001:2000

Como primer paso a fin de conocer el estado actual de los procesos e identificar las
oportunidades de mejora se realizé un diagnéstico inicial de acuerdo con los elementos de la
norma ISO 9001:2000.

Para esto se realiz6 una revision de los formatos existentes, entrevistas al nivel operativo y
administrativo, evaluacion de la informacion recopilada a través de documentos y
declaraciones de hecho, cuyo objetivo fue determinar la posicion de la empresa frente al
cumplimiento de los requisitos de la norma referida para poder llevar a cabo las actividades

necesarias para documentar e implementar con éxito el Sistema de Gestion de la Calidad.

El diagndstico se realiz6 teniendo en cuenta cada uno de los numerales de la norma ISO
9001:2000.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

4.1 Requisitos Generales

& La empresa no cuenta con un mapa de procesos, es necesario realizarlo para identificar
los procesos del sistema de gestidon de calidad y determinar su secuencia e interaccién de
estos.

=z NO se realizan planes de calidad que reinan y establezcan las operaciones del proceso,
y sus etapas por lo tanto, no hay seguimiento, medicion, ni analisis de estos proces o0s.

«& La empresa contrata externamente algunos procesos con otras empresas pero no se

asegura del control de estos.

4.2 Requisitos De La Documentacion
4.2.1Generalidades

=z NO existe una politica de calidad ni objetivos de calidad
=z NO existe un Manual de Calidad, ni se elaboran Planes de Calidad
=z NO existen los procedimientos documentados que describan la forma como la empresa

desempefia sus actividades
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=z NO se cuentan con los registros requeridos segun los lineamientos de la norma para

asegurar la eficacia del sistema.

4.2.2 Manual de Calidad

=& La empresa no cuenta con un manual de calidad establecido.

4.2.3 Control De Los Documentos
=z NO existe un procedimiento de control de documentos, que establezca los controles
necesarios para aprobar, revisar, actualizar, e identificar cambios, que aseguren la

distribucion y eviten el uso inadecuado de los mismos.

4.2.4 Control de Registros

=&« NO existe un procedimiento para el control de registros de calidad, en el cual se
establezcan los mecanismos para asegurar su identificacion, almacenamiento, proteccién
legibilidad, recuperacion, retencién y disposicién dentro de la planta.

=z Actualmente no se cuentan con los registros suficientes que proporcionen evidencia de

las operaciones del sistema de gestion de calidad.

5. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

5.1 Compromiso De La Direccién
=z La direccién tiene compromiso con el desarrollo del sistema de gestion de calidad pero
este no es evidenciado, no se llevan a cabo revisiones ni se asegura la disponibilidad de los

recursos.
5.2 Enfoque al Cliente

=« La Direccidon de la empresa no se asegura completamente de que los requisitos del

cliente se determinan y se cumplen.

5.3 Politica de Calidad

=z La empresa no tiene una politica de calidad adecuada al propdsito de la organizacion.
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5.4 Planificacion
5.4.1 Objetivos de Calidad

=« NO estan definidos los objetivos de la calidad. La empresa funciona sin unas metas

definidas y planificadas.
5.4.2 Planificacién del sistema de Gestién de Calidad

& La planificacion que se realiza no es la requerida para garantizar que el sistema sea
eficiente durante y después de los cambios que pudieran efectuarse durante la ejecucion de

los proyectos.

5.5 Responsabilidad, Autoridad y Comunicacion
5.5.1 Responsabilidad y Autoridad

«e Aunque las responsabilidades y funciones se encuentran definidas no existe un manual
de cargos que describa dicha informacién, de igual forma no se cuenta con un organigrama

gue indique los niveles de autoridad.
5.5.2 Representante de la Direccidn

=z La direccion ha designado una persona de las dos contratadas que tiene la
responsabilidad de asegurarse del establecimiento, implementacion y mantenimiento del
SGC, asi como informar a la gerencia sobre su desempefio y cualquier necesidad de mejora

0 cambio.
5.5.3 Comunicacion Interna

&z LOS canales de comunicacién no estan claramente definidos, dicho proceso es ineficiente

lo que dificulta la identificacién de oportunidades de mejora.

5.6 Revision por la Direccidn
5.6.1 Generalidades

=« NO se realiza la revisién del sistema de gestién de calidad ya que este no se encuentra

implementado.
5.6.2 Informacién para la revision
&z Como no se ha implementado el sistema de gestion de calidad, no existe informacién

documentada para realizar la revision.
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5.6.3 Resultados de la Revision
«& No se ha realizado ninguna revision hasta el momento.

6. GESTION DE RECURSOS

6.1 Provisién de Recursos

= Durante el desarrollo de los proyectos, tanto recursos de personal como de herramientas
e infraestructura, son proporcionados sin ningun tipo de evaluacidn, es decir, sin analizar ni
medir la mejora de los procesos desde el punto de vista de un sistema de gestién de la

calidad.

6.2 Recursos Humanos
6.2.1 Generalidades

=« Para el personal que labora en la empresa y que afecta la calidad del producto no existen

registros en los cuales se demuestre su competencia.
6.2.2 Competencia, toma de concienciay formacion

=z NO se llevan a cabo programas de formacion que permitan alcanzar los objetivos de la
empresa.

«z NO se tienen mecanismos para la deteccién de las necesidades de formacién, ni se
realizan actividades de sensibilizacion del personal en cuanto a la importancia de cumplir
con los requisitos del cliente.

=& NO se cuenta con registros que reflejen la competencia requerida para los puestos de

trabajo.

6.3 Infraestructura

=z INDUSTRIAS RICAURTE LTDA. cuenta con la infraestructura y los servicios de apoyo
necesarios para obtener la satisfaccion del cliente y lograr la correcta gestion de la calidad
del producto.

6.4 Ambiente De Trabajo

=& NO se ha desarrollado un programa de salud ocupacional que permita proporcionar los

requisitos minimos de salud, higiene y seguridad en el lugar de trabajo con el objetivo de
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garantizar que el proceso se desarrolle dentro de pardmetros que garanticen la conformidad

del producto.

7. REALIZACION DELPRODUCTO

7.1 Planificacién De La Realizacion Del Producto

=z AuUnque se manejan cronogramas de proyectos que son elaborados una vez el cliente
aprueba la oferta, estos no se realizan para cada proyecto y elemento especifico. No se

cuentan con procedimientos que definan la metodologia ni registros para tal fin.

«# Cuando se efectla la planificacion no se tienen en cuenta los tiempos reales requeridos
para cada etapa de la realizacion del producto, lo que ocasiona demoras en la entrega e
incumplimientos.

= Se carece de controles efectivos para la produccion, ya que esta se desarrolla sin una
fase previa de analisis que permita identificar claramente las actividades necesarias para la
fabricacion, recursos requeridos y los mecanismos de control en las diferentes etapas del
proceso.

=z NO existen planes de calidad que aseguren que se llevan a cabo los mecanismos de
verificacién, validacion, seguimiento e inspeccién de los productos para asegurar su calidad

total.

7.2 Procesos Relacionados Con El Cliente
7.2.1 Determinacién De Los Requisitos Relacionados Con El Producto
=z Aunque los requisitos especificos manifestados por el cliente se determinan no se

mantienen los registros necesarios que muestren evidencia de dicho proceso.
7.2.2 Revision de los Requisitos Relacionados con el Producto

«« Previo a la realizacion de la cotizacion del proyecto al cliente, se realiza la revision de los
requisitos definidos por este y los requisitos reglamentarios establecidos para la fabricacion

de equipos industriales y montajes de lineas de conduccion.
7.2.3 Comunicacién con el Cliente

=z La empresa tiene un sistema de comunicacion a través de la pagina
www.industriasricaurte.com, que le permite a los clientes tener informacién de productos y

atender a sus reclamaciones y necesidades. Aunque en algunas ocasiones la comunicacién
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con el cliente se da verbalmente no se mantienen registros de las érdenes de compra del

cliente y de cualquier modificacion que pudiera surgir.

7.3 Disefio y Desarrollo
7.3.1 Planificacion Del Disefio y Desarrollo

=« El disefio de los planos se efectla sin una previa planificacion al desarrollo de los
mismos, no se evidencian claramente las etapas del disefio correspondientes a la revisién y
verificacion. Esto no significa que no se lleven a cabo, pero cuando se corrige un disefio no se

documentan estos cambios, ni se indican cuales fueron realizados.
7.3.2 Elementos De Entrada Para El Disefio y Desarrollo

=« LOos elementos de entrada para la realizacién del disefio como requisitos del cliente,
normas reglamentarias y estatutarias son considerados, pero no son documentados ni se
mantienen registros para aclarar tanto a clientes como a empleados las especificaciones con

las cuales cumplen los productos disefiados.
7.3.3 Resultados Del Disefio y Desarrollo

=« El resultado del disefio y desarrollo es registrado en planos, pero son incompletos al no
dar detalles de materiales de los elementos dibujados, ni especificaciones para su desarrollo

o fabricacion.
7.3.4 Revision Del Disefio y Desarrollo

=« Se realizan revisiones continuas con el fin de evaluar el progreso y la adecuacion a las
especificaciones. Aunque dichas revisiones se lleven a cabo, no se documentan o registran

los cambios realizados.
7.3.5 Verificacién Del Disefio y Desarrollo

=z No se efecta una verificacion de los planos para asegurar que se cumplen con las

especificaciones del disefio.
7.3.6 Validacion Del Disefio Y Desarrollo

=« Para las actividades desarrolladas en esta empresa solo es posible la validacion del
disefio y desarrollo una vez es finalizado su proceso de fabricacién, es decir se verifica el
cumplimiento y satisfaccion de las necesidades del cliente, registrando todo en una lista de

verificacién como evidencia de esta actividad.

7.3.7 Control de Cambios del Disefio y Desarrollo
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=z L0OS cambios en disefio y desarrollo, aunque son identificados no son controlados para
permitir su diferenciacién respecto al documento original. Tampoco se especifican las

revisiones, vigencia u obsolescencia.

7.4 Compras
7.4.1 Control De Compras

= LOS productos y servicios que son adquiridos por la empresa son claramente definidos al
proveedor, asi mismos en la recepcion se verifica el cumplimiento de los requisitos pactados

con él.

« Aunque existen criterios para la seleccion de los proveedores como precio, tiempo de
entrega y calidad, no se realiza una evaluacidn continuada en base al seguimiento de las

incidencias asociadas a cada proveedor, asi como del costo de los mismos.
7.4.2 Informacion De Las Compras

=z La mayoria de las veces el pedido se realiza telefonicamente sin mantener registro de
los detalles requeridos, generando en muchas ocasiones mal entendidos con el proveedor o

en el peor de los casos replicacion de pedidos.

=2 Ya que no se elaboran 6rdenes de compra por escrito no se realiza una revisién a través

de un registro que permita confrontar lo adquirido con lo solicitado.
7.4.3 Verificacién De Los Productos Comprados

=« La verificacion de los productos comprados se remite solo a una inspeccion visual

confirmada por quien hizo el pedido.

=z COmo se mencionaba para el numeral anterior la inexistencia de una orden de compra,
elimina toda posibilidad de respaldar una verificacibn mas precisa de los productos

obtenidos.

7.5 Produccion y Prestacién Del Servicio
7.5.1 Control De La Producciéon y De La Prestacion Del Servicio

=« Se dispone de informacién escrita para la realizacién de trabajos, como planos de partes
y planos de dobleces y cortes, pero no funcionan como érdenes de trabajo que permitan

controlar el proceso productivo.
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=z Se cuenta con el equipo apropiado para el desarrollo de cada actividad como parte
como parte de una politica que provee los medios para la obtencion de resultados, de la
misma forma, se cuenta también con dispositivos de seguimiento y medicién para la

ejecucion de las mismas.

=z Las actividades de liberacién, entrega y posteriores a la entrega se efectian sin
registros que garanticen su adecuacién a la siguiente etapa de cada proceso de fabricacion
y/o montaje, excepto cuando se da por terminado el producto antes de su entrega al cliente

donde se verifica el cumplimiento de las especificaciones establecidas cada producto.
7.5.2 Validacion De Los Procesos De La Produccion y De La Prestacion Del Servicio

=z NO existe evidencia objetiva de la validacion de los procesos de produccién de la

empresa.
7.5.3 Identificacion y Trazabilidad

«z NO se realiza una identificacion de la materia prima una vez esta ingresa a la empresa.
Asi mismo no existe un sistema de identificaciéon del producto que indique en qué fase del

proceso se encuentran estos respecto a los requisitos de medicién y seguimiento.
7.5.4 Bienes del Cliente

=z LOS planos y elementos que en ocasiones son suministrados por el cliente no son

debidamente identificados y protegidos.
7.5.5 Preservacion del Producto

=z NO existen registros, ni informacidon respecto a las condiciones de identificacién,
manipulacién, embalaje, almacenamiento y proteccién de los productos que deban cumplirse

diferentes a las indicaciones verbales dadas al Jefe de Planta.

7.6 Control De Los Dispositivos De Seguimiento y Medicién

=z Se cuenta con dispositivos de medicion adecuados a la actividad de la empresa como
calibradores pies de rey, micrometros, flexémetros y goniémetros. Algunos son ajustados

seglin sea necesario, pero no se poseen registros de dicha actividad y sus resultados.

«& LOs equipos de medicion no estan identificados.
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8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA
8.1 Generalidades

= NO existe evidencia de la satisfaccion del cliente en términos de calidad, es decir, el Gnico
parametro con el cual se cuenta es la simple aceptacidon de éste a través de un acta de
entrega después de la puesta a punto de los equipos. No se mide, ni evalla la conformidad

de los procesos, los productos y/o servicios.

=z NO existe un mecanismo que permita asegurar la conformidad del sistema de gestion de

la calidad, y mejorar continuamente su eficacia.

8.2 Seguimiento y Medicion
8.2.1 Satisfaccion Del Cliente

=& Recientemente se abrid para Industrias Ricaurte un sistema de comunicacién con el
cliente a través de la pagina Web de la empresa, que le permite a los clientes llevar realizar
encuestas y mantener estadisticas de las mismas para evaluar la satisfaccion del cliente.
Pero aln se mantiene como medio para la retroalimentacion del cliente la comunicacién

directa y sin evidencia de esta comunicacion.
8.2.2 Auditoria Interna

«« NO se han realizado auditorias internas para el sistema de gestién de la calidad para la

empresa, ni existe un procedimiento documentado que especifique su realizacion.
8.2.3 Seguimiento y Medicion De Los Procesos

=& NO existe un plan de calidad que permita establecer los responsables y los mecanismos
necesarios para el seguimiento y medicion de los procesos que se desarrollan en la empresa

y estan relacionados con la calidad.
8.2.4 Seguimiento y Medicion Del Producto

=z Aunque se realiza la inspeccion de los procesos implicados y los productos intermedios
de los mismos, pero no existen registros de calidad donde queden plasmados los resultados

de las inspecciones.

8.3 Control Del Producto No Conforme
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=z El producto no conforme es identificado facilmente y tratado de forma casi inmediata,
pero no es controlado durante € tiempo trascurrido antes de ser corregido, ademas de esto,
no se cuenta con un procedimiento documentado, ni registros que especifiquen responsables,

autoridades, acciones a tomar y su ejecucion.

8.4 Andlisis De Datos

=z NO existen objetivos de calidad establecidos, ni indices de gestién que permitan hacer un

seguimiento y medicidn para encontrar oportunidades de mejora.

8.5 Mejora
8.5.1 Mejora Continua

=& La inexistencia de un sistema de gestion de calidad no permite la documentacién de los
procesos y por ende el analisis de los resultados obtenidos en el transcurso de las actividades

para la identificacién de oportunidades de mejora.
8.5.2 Accién Correctiva

=z NO existe un procedimiento documentado que sefiale los pasos para la deteccién y el
tratamiento de posibles causas de no conformidades a fin de eliminarlas. Tampoco se cuenta
con registros que evidencien que las causas de las no conformidades detectadas fueron

revisadas, evaluadas y solucionadas a través de una accion correctiva implementada.
8.5.2 Accioén Preventiva

= NO existe un procedimiento documentado que sefale los pasos para la deteccion de las
no conformidades potenciales y sus causas. De igual forma la falta de registros no permite
realizar un andlisis de las incidencias de no conformidades para investigar si esta ocurriendo

alguna tendencia.

5.1 CONCLUSIONES

Finalizado el diagnéstico se obtuvo como resultado para los puntos revisados, un
cumplimiento minimo respecto a la norma 1SO 9001:2000. A partir de este punto se puede
considerar que para la implementacién de esta norma en Industrias Ricaurte es necesario

hacer el levantamiento de procedimientos para el sistema de gestion de la calidad con la
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respectiva documentacion que establezca mecanismos de control, seguimiento, medicion y

mejora continua del sistema y de los productos y servicios ofrecidos por la empresa.
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6 DOCUMENTACION E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD

6.1 METODOLOGIA PARA LA DOCUMENTACION E IMPLEMENTACION

A partir de la evaluacién realizada sobre el cumplimiento del sistema actual con relacién a los
requisitos de la norma 1SO 9001:2000 se identificaron los elementos del sistema de calidad
con los cuales se cuenta, qué elementos necesitarian mejorarse o establecerse y se definid la
metodologia de trabajo consistente en seis fases o etapas fundamentales para la elaboracién
de la documentacién y su implementacion, a saber:

La figura presenta las seis diferentes, pero interrelacionadas, fases involucradas en la

implementacion del sistema de calidad 1SO 9001 en Industrias Ricaurte Ltda.

Figura 26: Proceso de Implementacion del Sistema de Gestion de La calidad 1ISO 9001:2000

Fase 1
Lograr el compromiso

de la Direccién

Fase 2

Planear Y Organizar

Directrices sobre Fase 3
el disefio del Definir Y Analizar Los
sistema de calidad Procesos

Fase 4
Disefio de la
Documentacion

Fase 5
Implementacion De
Los Elementos Del

Sistema De Calidad

Fase 6
Validacién De La
Implementacion
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6.1.1 Obtencién Del Compromiso De La Direccién. En esta primera etapa se lograron

los siguientes objetivos:

= Crear el nivel de confianza adecuado para que la gerencia considerara que el sistema de
calidad 1SO 9001 era lo suficientemente importante como para garantizar la inversion de los

recursos necesarios durante el periodo del proyecto.

=z Se elaboré una declaraciéon escrita de la politica y objetivos de calidad la cual fue firmada
por la gerencia, distribuida y dada a conocer a todo el personal de esta manera de demostré

el compromiso de la gerencia con el proyecto.

Para el logro de estos objetivos se llevaron a cabo jornadas de capacitacién las cuales eran
realizadas todos los lunes por los autores del presente proyecto y en la que participaban los
directores operativos, el gerente y demas empleados, esto permitié apoyar e involucrar a todo
el personal en la implementaciéon del sistema de calidad, lograr que comprendieran las
razones para implementar ISO 9001 en la empresa, los beneficios esperados y la manera

como contribuiria su trabajo al logro de los objetivos.

6.1.2 Planeacién y Organizacién. En esta fase se logré el siguiente objetivo:

=« Establecer la estructura, directrices y procesos que guiaran el proceso de implementacion

hacia un sistema de calidad efectivo. Para ello se llevaron a cabo las siguientes actividades:

=& Evaluacion del Estado actual

Para lograr una planeacién y administracion exitosa de la implementacién del sistema fue
necesario contar con un flujo continuo de informacién en dos areas: donde se quiere llegar (
la cual fue definido en la politica y objetivos de calidad de la empresa) y donde se encuentra
en este momento, para ello se realizé un diagnostico inicial (cuyos resultados se encuentran

en el capitulo anterior). Esta evaluacion inicial se realizé de la siguiente manera:
1. Un analisis de discrepancias, es decir una evaluacién sobre el cumplimiento del sistema

actual con relacién a los requisitos de la 1SO 9001 la cual indicé los elementos que

necesitaban mejorarse o establecerse y el grado y tipo de trabajo a realizar.
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2. Una evaluacion del ambiente en el que iba a operar el sistema de calidad la cual indico la

forma de hacer el trabajo y la manera de disefiar el sistema. Para ello se tomaron en

consideracién los siguientes aspectos:

=« La cultura de calidad: Quién era el responsable por la calidad y la forma como se
tomaban las decisiones con respecto a la calidad.

=z Ambiente para el cambio: La forma como la empresa respondia ante la necesidad de
cambiar.

= Orientacién a las personas sobre los procedimientos: Se analizé el conocimiento, la
experiencia y las habilidades de los empleados lo cual ayud6 a conocer la documentacion
necesaria para cumplir los requisitos de la norma ISO 9001:2000 y asi se evito correr el

riesgo de documentar demasiado.

=& Establecimiento De La Estructura Del Proyecto

Para la documentacion del sistema se nombré un comité de calidad integrado por los autores
del proyecto y el director de operaciones el cual era el encargado de supervisar y realizar
revisiones completas una vez cada dos semanas sobre el avance y los resultados del sistema
de calidad. Ademas tenia la funcidn de elaborar y documentar las directrices para aquellos
aspectos que tenian impacto sobre el disefio y la documentacion de los elementos del
sistema de calidad. En los casos en los que se contratara empleados temporales el comité de
calidad era el encargado de guiar a los empleados sobre las instrucciones detalladas y todo lo

relacionado con el proceso.

6.1.3 Definicién y Andlisis de los Procesos. Esta fase tuvo como objetivo principal:
Comprender y analizar los procesos utilizados para fabricar equipos y realizar el montaje de

lineas de conduccién de fluidos.

Esta fase Inicié con entrevistas realizadas a todo el personal. Los cargos entrevistados hacian
parte tanto del nivel operativo como del nivel administrativo, y el objetivo era iniciar el
reconocimiento de cada proceso y cada subproceso desde su primera instancia, identificar
recursos, infraestructura y elementos de calidad que indicaran la forma de hacer el trabajo y
cémo disefar el sistema de calidad de tal forma que fuera compatible con la cultura, su estilo
administrativo y clima organizacional de la empresa. El reconocimiento de los procesos se

efectu6 por seguimiento directo a cada proyecto de fabricacion y montaje desarrollado
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durante dos meses y medio, lapso de tiempo que debia su prolongaciéon debido a la
naturaleza de las actividades de la empresa.

El criterio de seleccion para la aplicacién del seguimiento fue la coincidencia con el tiempo de
inicio de los proyectos con esta etapa, dando como resultado la eleccién de tres proyectos. El
seguimiento efectuado fue visual, utilizando como ayuda medios fotograficos para no omitir
procedimientos y actividades inherentes a la fabricacion de maquinaria industrial y el montaje
de lineas de conduccién. Ademas de las fotografias se hicieron anotaciones que fueron

complementadas con la ayuda de los participantes de cada actividad identificada.

6.1.4 Disefio De La Documentacion. El comité de calidad se encargd de elaborar la
documentacién del sistema de gestion de la calidad de Industrias Ricaurte Ltda. se utilizd
una metodologia participativa que incluia a todo personal que interviene a lo largo del
proceso productivo, dado que ellos eran quienes realmente conocian cada actividad de este

proceso.

La estructura de la documentacién se conformé de la siguiente manera:

== MANUAL DE PERFILES DE CARGOS CRITICOS

La informacioén para la conformacion del manual de perfiles se establece a partir de los
cargos sefialados por la Gerencia de la empresa, y como resultado del seguimiento han sido
identificados bajo la condicién de criticidad teniendo como juicio de seleccidn la incidencia de

su labor en la calidad de los productos y servicios ofrecidos.

El objeto de este manual es ofrecer apoyo en la gestidon del recurso humano para la
seleccidn de personal que ocupara dichos cargos estableciendo requisitos minimos para una
eficiente ejecucion de las funciones y responsabilidades en términos de educacion,
conocimientos especiales, experiencia, habilidades y caracteristicas psicoldgicas inherentes

a cada cargo.

Para la recoleccién de la informacion se disefié un formato a modo de cuestionario el cual
fue diligenciado por cada persona que ocupaba cargos de clasificacion critica, excepto para
el nivel operativo, donde el cuestionario fue aplicado a manera de entrevista personal,
complementando esta informacién por observacion directa y comprobada con el Director de

Operaciones para correccion y mejora del contenido del andlisis ocupacional.
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Desde el disefio del cuestionario de analisis ocupacional hasta la entrega de la primera
version del Manual de Perfiles de Cargos Criticos transcurrieron dos semanas de trabajo en
la elaboracion de este documento el cual se editd segun el formato establecido para tal fin.

Su revision y aprobacién estuvo a cargo del Gerente y del Director de Operaciones.

=z MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Como se explico anteriormente, la metodologia utilizada para el reconocimiento de los
procesos fue a través del seguimiento directo a las actividades de los proyectos
desarrollados. Dicho seguimiento se basé en la observacién con la ayuda de medios
fotogréficos, levantamiento escrito a manera de anotacion y la complementacién del personal
gue desarrollaba cada activi dad identificada. El método utilizado para la elaboracién de los

procedimientos fue el siguiente:

6.1.5 Revision de Insumos. Identificacion de las fuerzas y debilidades que surgieron de

la evaluacion del estado actual

6.1.6 Observacion Detallada de las Actividades. EIl objetivo de la observacion de las
actividades era conocer detalladamente cada paso en el desarrollo de los proyectos
ejecutados para establecer cémo se llevan a cabo, qué se necesita, cuando, dénde y quién
lo hace. En sintesis, se buscaba con esta metodologia, presenciar el desenvolvimiento de
los procesos una vez han iniciado con un contrato, y a partir de alli verificar el flujo de la

informacién y de los procesos mismos hasta llegar al producto y/o servicio.

Durante dos meses y medio se realiz6 el seguimiento en forma simultanea a tres proyectos,
dos fabricaciones y un montaje de tuberia. El primero de los proyectos consistia en la
fabricacion de un tanque con capacidad de 3000 litros para maduracién de licor de cacao
para una empresa productora de chocolates, el segundo proyecto consistia en la fabricacién
de cinco bandas transportadoras de cestillos para una empresa avicola. El tercero de los
proyectos fue el montaje de una linea de conducciéon de amoniaco en banco de hielo para

una empresa productora de lacteos con su respectivo aislamiento térmico.

6.1.7 Levantamiento Escrito De Las Actividades. Se realizaron sesiones con los
empleados de manera que se identificaran opciones que ayudaran a cumplir los requisitos,
tanto en contenido de los procedimientos, como en la presentacidén de la documentacion. De
igual forma se dispuso registrar todas las observaciones realizadas en medios fotograficos

que facilitaran el seguimiento a las actividades, asi como del formato mostrado a
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continuacién, donde se hacia una descripcion breve de cémo se diligenciaban , qué se

necesita para su realizacién, cuando se realiza, donde y quién lo hace para cada actividad.

Figura 27: Formato Para El Levantamiento De Procedimientos (anverso)

R-001P
& _INDUSTRIAS

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS
RICAURTE Ltda.

PAGINA 1 DE 1

INFORMACION DE LA ACTIVIDAD

FECHA: PROYECTO:

ACTIVIDAD: RESPONSABLES:

HORA INICIO: HORA FINALIZACION:

ACTIVIDAD PREDECESORA: RECURSOSASOCIADOS

HERRAMIENTAS:

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

MAQUINAS:

DOTACION/ELEMENTOS DE SEGURIDAD:

OBSERVACIONES:
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Figura 28: Formato Para El Levantamiento De Procedimientos (reverso)

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Ne CAMBIOS / CORRECCIONES/ COMPLEMENTOS FECHA RESPONSABLE

6.1.8 Validacion de la Documentacion. Para garantizar que la documentacion fuera
comprensible, atil y efectiva se realiz6 una revision de los procedimientos inicialmente
propuestos y de las instrucciones de trabajo por parte de todos los empleados, una vez
incorporados los cambios se llevo a cabo la prueba bajo condiciones de trabajo en la que los
empleados seguian los procedimientos; de esta manera se pudo identificar informacion
critica que pudiera no haberse tomado en cuenta y se mantuvo una revision continua hasta

gue se tuvo la seguridad de que era efectiva. Las anotaciones de cambios, correcciones y
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complementos realizados a la informacion en los formatos de levantamiento de
procedimientos se registraban en este mismo al reverso de la hoja como indica la anterior
figura.

Elaborada la versién 00 (cero) de los documentos, fueron presentados ante la Gerencia en
reunion a la que asistieron ademas del Gerente, los Directores de Planta, de Operaciones, de
Calidad y los autores. Se hizo entrega formal de una @pia de cada documento a cada

asistente, excepto para el Director de Calidad, quien conservaria el original.

Pasadas las dos semanas pactadas en la reunion anterior, se recopilaron todas las
correcciones y cambios detectados en cada documento para modificacion. Una vez hechas
éstas, se emitieron y aprobaron los documentos corregidos como version 01 (uno), dando
origen al Manual de Procedimientos, que refleja con exactitud la operaciéon que describe cada
procedimiento que contiene, quién es el responsable de las actividades, y cuales con los
registros que resultan de dichas actividades; definiendo la forma en que funciona la empresa

en cada area de actividad y cdmo se relacionan las actividades entre si.

Previo a la aprobacion de cada documento se establecid un formato para su escritura asi
como para su codificacién, el cual fue revisado y aprobado por la Gerencia. En el mismo
sentido se dio origen al registro maestro que contendria un listado de los documentos

generados.
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Figura 29: Formato para la redaccion de procedimientos

LIURLLAS IF\)IE?ACBER?EODEL PROCESO
RICAURTE Ltda.
CODIGO: P-NNN | VERSION: | FECHA DE EMISION: | PAGINA 1 DE X

PROCEDIMIENTO:

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO

1. OBJETIVO:

2. ALCNACE:

3. DEFINICIONES:

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDAD REGISTROS

ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

De igual forma para las instrucciones de trabajo que apoyaban los procedimientos el comité
de calidad junto con un grupo de empleados realizaba la revision de estos para determinar
cuales instrucciones de trabajo eran necesarias y agregaban valor. Asi, se daba su

aprobacién y se lograba su compatibilidad con los procedimientos relacionados.
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Figura 30: Formato para la redaccién de instructivos

CODIGO: P-NNN

& INDUSTRIAS INSTRUCTIVO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. VERSION:

PAGINA 1 DE X

NOMBRE DEL INSTRUCTIVO

1. OBJETIVO:

2. ALCNACE:

3. DEFINICIONES:

4. DESCRIPCION DE INSTRUCIONES

DOCUMENTOS Y

RESPONSABLE ACTIVIDAD REGISTROS

ELABORADO POR: REVISO APROBO!

=« MAPA DE PROCESOS

De la misma forma como se obtuvo la informacion para la realizaciéon de la documentacion de
los procesos a través de los registros obtenidos en el seguimiento a las actividades
ejecutadas en los proyectos, se identificé la secuencia con la cual se dio cada una de ellas.
Con esta secuencia se establecié el mapa de procesos para Industrias Ricaurte Ltda. para

sus procesos de fabricacion de equipo industrial y montaje de lineas de conduccidn, desde la
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necesidad del cliente hasta que este recibe el producto / servicio, establecido a partir del

modelo con enfoque basado en procesos.

Figura 31: Modelo Con Enfoque Basado En Procesos

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Responsabilidad de la

Direccion
Gestion de Medicién, Andlisis
Recursos y Mejora

Realizacion del
Producto / Prestacién
del Servicio

Requisitos del Sistema de Gestion

no+4—-—-n-Ccoma
ZO0-00>»T0nNn—-—494>0

Entradas Salidas

Para la identificacién de las interrelaciones se tuvieron en cuenta las siguientes actividades:
=« La identificacion de las entradas y las salidas de los procesos que tuvieran relacién con la
calidad de los productos.

«« ldentificacion de los clientes para las salidas y los proveedores para las entradas.

Una vez se cred la representacion de los procesos y la forma en que se desempefiaban se
realizaron los cambios necesarios y localizados a los procesos; posteriormente mediante el
sistema de medicién se analiz6 si los cambios habian tenido efecto, esto con la colaboracién
de los empleados quienes evaluaban los cambios. De esta manera se fue actualizando el
mapa de procesos hasta que se logré un grado aceptable de uniformidad y respuesta en los

procesos.
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Este mapa de procesos contiene una descripcion de la interaccién entre los procesos del
sistema de gestion de la calidad, y en su construccion se conformé la red de procesos
necesarios para la ejecucion de los dos procesos principales de la empresa. Dentro de estos
procesos se conjugan aquellos que son directivos, de apoyo y de realizacion del producto, y

también aquellos procesos requisito de la norma 1SO 9001:2000.

1. Procesos Directivos. Son los procesos realizados a nivel administrativo y que sostienen

y dirigen el sistema de calidad de la empresa marcando estrategias. Estos procesos son:

«« Revision Por La Direccion. El objetivo de este proceso es revisar al sistema de gestion

de calidad de la empresa para asegurar su conveniencia, adecuacion y eficacia continua.

=& Control De Registros. El objetivo de este proceso es establecer un procedimiento para
la identificacién almacenamiento, proteccién, retencién y disposicion de los registros que

forman parte del sistema de gestion de calidad de Industrias Ricaurte Ltda.

=z Control De Documentos. EIl objetivo de este proceso es asegurar el control en la
normalizacion, emision, identificacion, revisién, actualizacién, aprobacion y distribucion de

los documentos que forman parte del sistema de gestién de calidad.

2. Procesos De Realizacion Del Producto Y/O Prestacién De Servicios. Son los
procesos realizados a nivel operativo y representan la razén de ser de Industrias Ricaurte

Ltda. Estos procesos son:

=z Gestion De Relaciones Con El Cliente. EIl objetivo de este proceso es establecer,
conocer y gestionar las necesidades del cliente, y formalizar legalmente las relaciones
comerciales, asi como determinar las actividades relacionadas con la prestacién del servicio

postventa y soporte como parte del contrato.

4 Planificaciéon De Las Operaciones De Produccion. EIl objetivo de este proceso es
planificar procesos y actividades, coordinando la secuencia de los mismos con la provision
de personal calificado, materiales y recursos operativos en la fabricacién de equipo industrial

y el montaje de sistemas de tuberias.
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= Ingenieria Y Disefio. EIl objetivo de este proceso es transformar las necesidades del
cliente en especificaciones de producto, a partir de la definicion del problema, su posterior

analisis y optimizacién con la realizacion del disefio propiamente dicho.

= Control De Las Operaciones De Produccién. El objetivo de este proceso es controlar
el proceso productivo de la fabricacién de equipo industrial y el montaje de lineas de
conduccion, mediante la verificacion del cumplimiento de las especificaciones del producto

en las diferentes operaciones que se realizan durante el mismo.

=« Envio Y Puesta Punto. EIl objetivo de este proceso es gestionar y controlar las

actividades relacionadas con el transporte e instalacion de la maquinaria producida.

3. Procesos de Apoyo. Estos procesos tienen como misiéon apoyar a uno 0 mas procesos
de la fabricacion de equipo industrial y el montaje de lineas de conduccién de fluidos. En
sintesis crean y gestionan la infraestructura necesaria para posibilitar a estos procesos un

eficiente desarrollo.

= Gestibn Del Recurso Humano. El objetivo de este proceso es garantizar la
competencia del personal que ocupe cargos que influyen en la calidad del producto y en la
prestacion de servicios, detectar brechas en la competencia del personal que labora en la
empresa a través de la evaluacion del desempefio, y determinar politicas y mecanismos para
evaluar las competencias y el desempefio de los trabajadores e identificar las necesidades

de entrenamiento y capacitacion.

=« Gestion De Compras. El objetivo de este proceso es asegurar que los productos y
servicios adquiridos por Industrias Ricaurte Ltda., cumplen con lo requisitos de compra
especificados, garantizar que los proveedores seleccionados son capaces de cumplir con las
especificaciones exigidas por la empresa, y asegurar que los proveedores seleccionados
tienen la capacidad para continuar suministrando productos de acuerdo a los requisitos la

empresa.

=« Gestion De Ambiente De Trabajo E Infraestructura. EIl objetivo de este proceso es
determinar, proporcionar y mantener el ambiente de trabajo propicio para lograr la
conformidad con los requisitos del producto y la eficacia de las operaciones, asi como

establecer un sistema de mantenimiento preventivo para las instalaciones de la empresa.
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=z Control De Los Dispositivos De Seguimiento Y Medicion. EIl objetivo de este
proceso es asegurar que los equipos de seguimiento y mediciébn se encuentran en
condiciones de uso y estan correctamente calibrados para proporcionar evidencia de la

conformidad de los productos con los requisitos determinados.

4. Procesos de mediciéon analisis y mejora. Estos procesos determinan el eficiente
desempefio de los procesos del sistema de gestion de la calidad para detectar

oportunidades de mejora. Estos procesos son:

=z Seguimiento Y Analisis De Resultados. El objetivo de este proceso es establecer un
método para analizar la informacién del sistema de Gestién de Calidad, de tal forma que se
puedan identificar oportunidades de mejora y se facilite la toma de decisiones. Determinar el
grado de cumplimiento del sistema de gestion de calidad establecido por la empresa y
verificar su conformidad con los requisitos de esta horma NTC-ISO 9001:2000. Establecer
un mecanismo para evaluar la satisfaccién de los clientes y proceder a implantar mejoras
consecuentes con los resultados de la evaluacion; y establecer los criterios y la metodologia
para identificar y controlar el producto no conforme con las especificaciones establecidas, de

manera que se evite su entrega al cliente.

=« Gestion De Mejora. El objetivo de este proceso es definir la metodologia de actuacién
correctiva ante no conformidades detectadas, reclamaciones por parte de los clientes o
cualquier tipo de anomalia en los procesos de la empresa, asi como determinar y aplicar las
acciones apropiadas a los efectos de las no conformidades potenciales encontradas para

eliminar la causa que las origind y prevenir que vuelva a ocurrir.

A continuacién se presenta la forma cOmo estos procesos se interrelacionan entre si para la
fabricacion de equipo industrial y el montaje de lineas de conduccion de fluidos en lo que

denominamos mapa de procesos del sistema de gestion de la calidad:
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Figura 32: Mapa de Procesos Interrelacionados
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=z PLANES DE CALIDAD

Dado que la naturaleza productiva de Industrias Ricaurte Ltda. se relaciona con el desarrollo
de proyectos o el cumplimiento de contratos, se hace necesario para cada uno la redaccién
de un Plan de calidad en el que se reflejen la totalidad de las operaciones, recursos y
secuencias de actividades, las especificaciones técnicas a respetar y los controles para
garantizar el cumplimiento de los requisitos de calidad de cada proyecto, especificando si
alguno de ellos debe constituir un punto de espera o si requiere la presencia obligatoria de

algun técnico propio o del cliente.

Partiendo de este punto se establecid un seguimiento basado en una rigurosa planificacion
de las actividades a fin de eliminar incertidumbres e improvisaciones, a través de
procedimientos que definen las fases de disefio para cada proyecto y de planificacion en la
gue se contemplan métodos de trabajo para cada actividad de la fabricacion de equipos y el
montaje de lineas de conduccion de fluidos, también se tienen en cuenta materiales a
utilizar, recursos que intervienen, tanto internos como externos, y la programaciéon con los

respectivos tiempos para la ejecucioén de las mismas.

Este modelo de seguimiento y control es lo que la norma ISO 9001:2000 denomina plan de

calidad, siendo el que mas se ajusta a la naturaleza productiva de la empresa.

Cada Plan de Calidad para determinado proyecto se redacta segun instructivo para la
redaccién de documentos generados para el sistema de gestién de la calidad de Industrias

Ricaurte Ltda., e incluye:

=z Especificaciones de disefio

=z Lista de materiales y servicios para el proyecto

=« Registro de actividades y asignacion de recursos para el proyecto
=z Cronograma del proyecto

.z Relacién de planos

. Planos relacionados

=« Lista de verificacion final de productos

Todos estos documentos y registros se determinaron durante la documentacion de los
procesos del sistema de gestion de la calidad, con el objeto de registrar y organizar toda la
informacion que generaba el proceso productivo y en el mismo sentido dar cumplimiento a la

norma ISO 9001:2000, que especifica la entrega de instrucciones de trabajo especificas a
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las personas que intervienen directamente en la realizacion del producto o la prestacion de

Servicios.

=z MANUAL DE CALIDAD

El Manual de Calidad es el documento que bosqueja la estructura documental del sistema de
gestion de calidad. Una vez todos los procedimientos del sistema y la documentacién de
apoyo estuvo completa, se inicié su elaboracién. Para su realizacién se tuvieron en cuenta los
elementos que debe incluir para asegurar la coherencia entre estos y el sistema de gestion de

la calidad.

Los elementos que hacen parte del Manual de la Calidad son:

=& El alcance, que especifica la repercusion del Sistema de Gestion de la Calidad,
incluyendo detalles de esta, y la justificacion de las exclusiones a numerales no
aplicables.

= LOs procedimientos documentados, los cuales son aquellos que se han establecido para
el Sistema de Gestion de la Calidad, o hacer referencia a los mismos, y

=z La descripcion de la interaccion entre los procesos del Sistema de Gestidn de la Calidad.

El desarrollo de este documento se efectudé durante la fase final de la documentacion,
momento en que se contaba con el Manual de Procedimientos, el Mapa de Procesos y un
alcance definido para el Sistema de Gestion de la Calidad de Industrias Ricaurte Ltda., lo que
permitié6 formar el Manual de Calidad, visualizando cada numeral y la forma como se daba

cumplimiento a la norma.

Para completar la informacién que debia contener el Manual de Calidad, en reunién en la que
participaron los autores, junto al Gerente y los Directores de Planta, de Calidad y de
Operaciones, se trazaron los lineamientos para hacer manifiesta la declaracion de la politica

de calidad y los objetivos de calidad, para posterior redaccién y aprobacion.

Estos elementos que fueron definidos asi:

Politica De Calidad De Industrias Ricaurte Ltda. Industrias Ricaurte Ltda., esta
comprometida con el liderazgo en la produccidon de maquinaria y equipo especializado para

la industria alimenticia, que ofrece a sus clientes productos a medida, de calidad y con

precios competitivos, respaldados por un excelente servicio.
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Nuestra principal motivacion es lograr la total satisfaccidbn de las necesidades nuestros
clientes en la industria alimenticia, con productos y servicios que cumplen con normas y
estandares establecidos, utilizando la mejora continua como herramienta para elevar la

eficacia y eficiencia de los procesos.

Lograr cumplir con esta politica es responsabilidad de cada miembro de la empresa, con una
filosofia de trabajo y mejoramiento continuo soportada en principios y valores, recurso

humano comprometido y capacitado, y la efectiva utilizaciéon de recursos y tecnologia.

Objetivos De Calidad De Industrias Ricaurte Ltda. Los objetivos establecidos para el

sistema de gestion de la calidad de la empresa son:

& Lograr para el primer semestre del afio 2004 una disminucién del 50% de los reclamos
por garantia en los equipos industriales fabricados.

=2 Lograr para el primer trimestre del afio 2004 un plazo de tres dias para dar respuesta a
cualquier solicitud del cliente.

=z Lograr para el primer semestre del afio 2004 una disminucion del 50% en los retrasos en

los plazos de entrega de proyectos.

Alcance Del Manual De Calidad De Industrias Ricaurte Ltda. El presente Manual de
Calidad aplica para los procesos de fabricacién de equipo industrial, y montaje de lineas de

conduccion de fluidos de Industrias Ricaurte Ltda.

El Manual definitivo fue presentado ante la Gerencia en reunion a la que asistieron ademas
del Gerente, los directores de Planta, de Operaciones, de Calidad y los autores, para su
revision, aprobacion y posterior fortalecimiento de su institucionalizaciéon en todos los niveles
de la empresa. Una copia del documento fue entregada a cada asistente, excepto para el
Director de Calidad, quien conservaria el original en computador. Este Manual fue elaborado
teniendo en cuenta las especificaciones establecidas para la redaccion de documentos

generados para el sistema de gestién de la calidad de Industrias Ricaurte Ltda.

6.1.9 Implementacion de los elementos del Sistema de Calidad. EI proceso de

implementacion fue establecido a partir de tres objetivos fundamentales:
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=z Desplegar por completo todos los elementos del sistema de gestion de la calidad, tal
como se disefiaron y documentaron, en la parte administrativa y en la parte operativa de
la empresa.

«& Garantizar un apego consistente a las politicas del sistema de gestién de la calidad, a
los procedimientos y a las instrucciones de trabajo.

= Demostrar la efectividad de todo el sistema de gestion de la calidad.

Para esta etapa de implementacion se desarrollaron las siguientes actividades:

6.1.9.1 Evaluacion de las destrezas de los empleados. De acuerdo a la evaluacion
realizada inicialmente de las destrezas de cada empleado en relacién con las destrezas
necesarias, se establecié un plan de accién que comprendian capacitaciones para ayudar a
cubrir la discrepancias y proporcionar lo necesario para mantener una vigilancia satisfactoria
de los empleados, mientras realizaban el trabajo, hasta que todas sus capacidades se

demostraran de manera satisfactoria.

6.1.9.2 Puesta en marcha de los procedimientos. Los empleados de la parte
administrativa como la parte operativa fueron capacitados en el uso de los procedimientos
nuevos o revisados, incluyendo el mantenimiento de los registros necesarios. Este proceso
inici6 de forma inmediata a la culminaciéon de la etapa de documentacién del Sistema de
Gestién de la Calidad. El incluir a todo el personal durante el proceso permitié obtener
ventaja de la experiencia y conocimiento que poseen los empleados tanto en las actividades
propias del oficio como en sistemas de gestion de la calidad de otras empresas en las cuales
habian trabajado. También permitiria el real y eficiente funcionamiento del sistema de
gestion de la calidad al hacer de su participacion una gportunidad para despertar el sentido

de pertenencia y apego por el sistema que ayudaron a crear e implementar.

6.1.9.3 Seguimiento al Desempefio. El uso de los procedimientos en condiciones reales
de operacion durante cinco semanas, fue la forma utilizada para validar el disefo, la
documentacion y la implantacién del sistema de calidad. Para ello la retroalimentacién por
parte de los empleados obtenida a través de las reuniones realizadas semanalmente con el
gerente, el director de operaciones y el director de planta fue utilizada como mecanismo para

dar seguimiento al desempefio del sistema.

De esta manera se identificaron ciertas no conformidades con el uso de algunos

procedimientos e instructivos de trabajo, es decir, aunque se identificaban claramente los
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procedimientos, no se dominaba aun la utilizacién de la documentaciéon que se implantaba.
Esta situacion se atribuia claramente al cambio experimentado por algunos empleados y no a
problemas de interpretacion o desconocimiento de los procedimientos, para solucionar dicha
situacién se continué con la metodologia aplicada durante cuatro semanas mas a las
establecidas para la realizacion de la evaluacion, y se llevaron a cabo jornadas de

capacitacion que ayudaran a satisfacer dichas necesidades.

6.1.10 Validacion de la Implementacién. Esta validacién consisti6 en una evaluacion
formal del sistema de calidad por parte de un auditor interno. Esta primera evaluacion
permiti6 detectar ciertos problemas que exigieron cambios en la documentacion e
implementacion asi como preparar a la gerencia y los empleados para el proceso de

auditoria externa.

Esta Ultima fase de validacion se menciona con mayor detalle en el siguiente capitulo de

Auditoria Interna.
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7. AUDITORIA INTERNA

7.1 HALLAZGOS DE LA AUDITORIA

Una vez finalizada la etapa de implementaciéon del sistema de gestiéon de calidad fue
necesario comparar la implementacion y eficacia del sistema, con lo que establece la norma
y con los propios criterios internos definidos inicialmente en las politicas, procedimientos y

demas documentos que hacian parte del sistema de calidad de Industrias Ricaurte.

La evaluacién de la eficacia y eficiencia del sistema se hizo mediante una auditoria que se

llevé a cabo de acuerdo al procedimiento P-017 de "Auditoria Interna”.

7.1.1 Metodologia de la Auditoria. Para la ejecucion de la auditoria interna se tuvieron

en cuenta las siguientes cuatro etapas fundamentales:

=« Planeacion de la Auditoria. En esta primera etapa se realizaron las siguientes

actividades:

Seleccion del Auditor Lider : La seleccion del auditor lider la cual estuvo a cargo del

Ingeniero Carlos Andrés Gutiérrez quien fue escogido por la Gerencia para asistir al curso de
Auditor Interno de Sistema de Gestion de la Calidad dictado por el ICONTEC durante el mes

de octubre donde se tuvo como fundamento las siguientes Normas:

10011-1: Directrices para Auditorias de Sistemas de Calidad. Auditoria

10011-2: Directrices para Auditorias de Sistemas de Calidad. Criterios para la calificacion de
Auditores de Sistemas de la Calidad.

10011-3: Directrices para Auditorias de Sistemas de la Calidad. Administracion de Programas

de Auditorias.

Formulacién de objetivos y alcance de la auditoria: Para el establecimiento de los objetivos

se realizé una reunioén cuya duracién fue de 2 horas y en la que participaron los miembros del
Comité de Calidad, el gerente, el director de planta y el auditor lider. Los objetivos para la
auditoria acordados fueron:

# Evaluacion de la capacidad del Sistema de Gestion de la Calidad para asegurar el

cumplimiento de los requisitos de la Norma ISO 9001:2000.
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&= Evaluacion de la eficacia del Sistema de Gestion de la Calidad para cumplir los objetivos
de calidad.

# |dentificacion de mejoras potenciales para el Sistema de Gestion de la Calidad.

El alcance de la auditoria comprendi6 toda la documentacion del sistema de gestion de la
calidad implementado para los procesos de fabricacion de Equipos industriales y el Montaje
de lineas de conduccién. Finalmente la documentacién que se tomd en cuenta para auditar

fue la siguiente:

?? Procedimientos e Instructivos de Trabajo pertinentes a los procesos de fabricacion de

equipo Industrial y el montaje de lineas de conduccion de fluidos.

Tabla 8: Documentos a Auditar

CcODIGO PROCEDIMIENTO
P-009 | Gestién De Ventas
P-010 | servicio Al Cliente
P-006 | planificacién De La Fabricacién De Equipos Y El Montaje De Sistemas De Tuberias

P-008 | Disefio De Equipos Y Sistemas De Tuberias

P-026 | Fabricacion De Equipos Industriales

P-028 | Montaje De Sistemas De Tuberias

P-027 | Envio E Instalacion De Equipos En Sitio

P-001 | Seleccién Del Personal

P-003 | Evaluacion Del Desempefio

P-004 | Formacién Y Capacitacion Del Personal
P-011 | Control De Registros
P-012 | Control De Documentos

P-014 | Acciones Preventivas

P-015 | Acciones Correctivas
P-020 | Compras
P-018 | seleccién De Proveedores

P-019 | seguimiento Y Evaluacién De Proveedores
P-021 | Control De Producto No Conforme

P-022 | Gestién De Ambiente De Trabajo
P-023 | Mantenimiento

P-024 | Control De Dispositivos De Seguimiento Y Medicion
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CcODIGC INSTRUCTIVOS

[-012-01 | |nstructivo Para La Redaccion De Documentos

I-008-01 | |nstructivo Para La Representacion De Las Operaciones De Produccién En Dibujo Técnico

1-024-02 [ |nstructivo Patrén Para La Calibracion De Dispositivos

1-024-01 | |nstructivo De Calibracién De Verificadores De Dimensiones

1-026-01 | Instructivo Para La Realizacion De Pruebas

Tabla 9: Manuales

MANUALES
Manual De Cargos Criticos

Manual De Calidad
Planes De Calidad

Elaboracion del Plan de Auditoria Interna: Se establecié que todos los procesos de la

empresa se someterian a auditoria una vez al afio, teniendo en cuenta esto y que la norma
exige que el proceso de las auditorias sea planeado, sistematico y continuo a fin de garantizar
que el sistema documentado se ponga en marcha de manera eficiente el Ingeniero Carlos
Andrés Gutiérrez junto con los miembros del comité de calidad elaboraron el siguiente

programa de auditoria interna segun el formato R-017-01:
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Tabla 10: Formato de Plan de Auditoria Interna
R-017-01

@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

PROGRAMA DE AUDITORIA INTERNA

AUDITORIA N°: 01 FECHA DE AUDITORIA: [1-9/12/03 |LUGAR: [ Industrias Ricaurte Ltda.

Fabricacion de Equipos Industriales y Montaje de lineas de

PROCESOS / AREA (S) A AUDITAR:

conduccién
FABRICACION DE EQUIPOS: Director de Planta, Director de
RESPONSABLE PROCEDIMIENTO / | OPeraciones y Gerente

AREA: MONTAJE DE LINEAS DE CONDUCCION: Ingeniero
Residente.

AUDITOR (ES): Ing. Carlos Andrés Gutiérrez Lazaro

CARGO DEL AUDITOR: Director de Operaciones

OBJETIVO DE LA AUDITORIA:

- Determinar si las actividades en pro de la calidad y los res ultados derivados de ellas cumplen con
las disposiciones preestablecidas, si estas disposiciones se implantan de manera eficaz y si son
adecuadas para alcanzar los objetivos de la empresa.

ALCANCE:
Documentacion y funcionamiento del sistema de gestion de la calidad para los procesos de
fabricacion de Equipos Industriales y el Montaje de Sistemas de Conduccion.

CRITERIOS Y DOCUMENTOS DE REFERENCIA:
Manual de la Calidad
Estructura documental de los procesos de fabricacion de Equipo industrial y el montaje de
Sistemas de conduccion
Manual de Cargos Criticos.

PROGRAMACION

A CARGO DEL
FECHA HORA AUDITORIA DE PROCEDIMIENTO / AREA RESPONSABLE

Diciembre
1

7:30 a.m.| Evaluacion del Manual de Calidad Comité de Calidad

Evaluacion de la Estructura Documental de la Fabricaciéon
7:30 a.m.| de Maquinaria Industrial y Montaje de Sistemas de Comité de Calidad
Conduccion.

Diciembre
3-4-5

Diciembre
2
Diciembre
9
OBSERVACIONES:

8:00 a.m. | Evaluacién del Manual de Cargos Criticos Comité de Calidad

7:30 a.m.| Evaluacion de los Registros de Calidad Comité de Calidad
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7.1.2 Ejecucion de la Auditoria.

Reunién de apertura; La auditoria interna inicié a las 7:30 a.m. del dia 1 de Diciembre con una

reunién de apertura dirigida por el auditor lider el Ing. Carlos Andrés y los demas miembros del
comité de calidad. Durante la reunidn, se explicé el propdsito, los objetivos y el alcance de la
auditoria asi como los procesos que se someterian a revision y las actividades a realizar, se
confirmé el cronograma y que los empleados necesarios estuvieran disponibles en los horarios
programados. De igual forma se explicod la manera de identificar y registrar las faltas de
conformidad y se estableci6 que la fecha de presentacion de los resultados de la auditoria seria
el dia 11 de Diciembre a las 7:00 AM.

Recoleccién y Verificacion de la Documentacion: Para obtener evidencia objetiva en relacién

con la eficacia del sistema de calidad de la empresa el auditor lider obtuvo informacién
entrevistando a los operarios en sus diferentes puestos de trabajo y documentando la evidencia

encontrada.

-Se observaron directamente las actividades y condiciones de trabajo de cada uno de los

puestos involucrados en el alcance.

-Se revisaron la Politica y los Objetivos de Calidad, el Manual de Cargos Criticos; y de igual
forma para verificar las observaciones realizadas el auditor revisé los procedimientos,
instructivos, Registros, y demas Documentos que hacian parte del Sistema de Gestién de la

Calidad esto con el fin de obtener evidencia de la auditoria.

Reqistro de la Falta de Conformidad: Para el registro de las no conformidades encontradas se

hizo uso de un formato comprensible tanto para el auditado como para todos los empleados,

que incluia la siguiente informacion:

= =El lugar o la parte del proceso donde se encontré la falta de conformidad
==Una descripcion exacta de los hechos relacionados con la no conformidad encontrada
= =|a razén de porqué los hechos constituyen una no conformidad

<= =Referencias suficientes para permitir la trazabilidad
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7.1.3 Reporte. Una vez finalizada esta etapa el auditor lider se reunié con el comité de
calidad para evaluar la informacién encontrada durante la auditoria y para asegurarse de la
validez de las faltas de conformidad. Estos hallazgos indicaron conformidad o no
conformidad que sirvieron para la identificacion de una posible mejora. Las no
conformidades determinadas de la Tabla 10 se registraron en el Formato R-017-03 Informe
de no conformidades y acciones correctivas, el cual fue un mecanismo valioso para la
revision con el auditado y asi resolver cualquier divergencia de opiniones sobre los hallazgos

de la auditoria.
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Tabla 11: Informe de No Conformidades y Acciones Correctivas
R-017-03

INDUSTRIAS INFORME DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES

RICAURTE Ltda. CORRECTIVAS

INFORME DE AUDITORIA Ne:

FECHA DE AUDITORIA: LUGAR:

PROCESO (S) / AREA (S) AUDITADO (S):

RESPONSABLE PROCEDIMIENTO /AREA:

AUDITOR (ES):

CARGO DEL AUDITOR:

DESCRIPCION DE NO CONFORMIDAD ENCONTRADA DOC. REFERENCIA

1

2

3

4

5

IDENTIFICACION DE CAUSAS

1

2
3
4
5

USO EXCLUSIVO RESPONSABLE DEL PROCESO / AREA

ACCIONES PLANTEADAS

TIPO

(ACIAP) FECHA ACCIONES RESPONSABLE

Los hallazgos se generaron a partir de la evaluacién de la evidencia contra los criterios de la
auditoria de esta manera se encontraron las siguientes no conformidades registradas en la

Tabla 12:
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Tabla 12: Reporte de Hallazgos

NUMERAL HALLAZGO DE NO CONFORMIDAD Y CONFORMIDAD

4. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Los procesos necesarios para la implementacién del sistema de calidad se encuentran
identificados y se ha determinado la secuencia e interaccion de estos a través del mapa de
procesos. No se cuenta con la disponibilidad de algunos recursos y la informacion necesaria
gue apoyen la operacion del proceso de Gestion de Ambiente de Trabajo e Infraestructura.

4.1 Requisitos Generales

4.2 Requisitos De La Documentacion

La documentacion del sistema de calidad de la empresa contiene:

- Declaracion documentada de la politica y Objetivos de Calidad

- Manual de Calidad que contiene la descripcién del sistema y las referencias a los
procedimientos documentados de la norma

- Se cuenta con la estructura documental aprobada e implementada para los procesos de
fabricacién de equipos industriales y el montaje de sistemas de conduccion.

- No se cuenta con un procedimiento documentado que permita identificar y gestionar los
diferentes aspectos del ambiente laboral para facilitar el trabajo del personal.

- Se cuenta con un Procedimiento de Control de Registros que permite los controles
necesarios para la identificacion, almacenamiento, proteccion y recuperacion, de los registros
utilizados en el Sistema de Gestion de la Calidad.

4.2.1 Generalidades

Se cuenta con un manual de calidad que comprende:

- El alcance del sistema de gestién de la calidad

4.2.2 Manual de Calidad - Referencia a los procedimientos documentados establecidos para sistema de calidad

- Lainteraccién entre los diferentes procesos evidenciado a través del mapa de procesos.

Existe un procedimiento documentado que define los controles necesarios sobre los
documentos e incluye: aprobacion, revision y actualizacién, aseguramiento de cambios,
4.2.3 Control de Documentos disponibilidad de las versiones pertinentes, identificacion de los de origen externo, y
prevencién del uso de los obsoletos.

Existe un procedimiento documentado para el establecimiento y conservacion de los registros
en el cual se detallan la identificacion, almacenamiento, proteccion, recuperacion y disposicion
4.2.4 Control de Registros de registros como datos de calibracion, planos, especificaciones, instrucciones de trabajo y
planes de calidad entre otros.
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5. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
Mediante el establecimiento de la politica y los objetivos de calidad la direccién evidencia su
compromiso con el desarrollo e implementacion del sistema de gestiéon de la calidad, asi
5.1 Compromiso de la Direccion mismo las actas de reunion originadas en cada revision y evaluacion del sistema de calidad
muestran evidencian de dicho compromiso.

A través de la encuesta Evaluativa de Satisfaccion y la pagina de Internet, la alta direccién se
) asegura de que los requisitos del cliente son determinados y se cumplen con el objetivo de
5.2 Enfoque al Cliente aumentar su satisfaccion.

Industrias Ricaurte Ltda. ha establecido una politica de calidad relevante para las metas de la
5.3 Politica de Calidad empresa y para las necesidades y expectativas de sus clientes. Asegurandose que todo el
personal de la empresa comprenda, implemente y se apegue a dicha politica.

5.4 Planificacion

Se han definido los objetivos correspondientes a los elementos esenciales de la calidad, y
5.4.1 Objetivos de la Calidad estos son medidos mediante la aplicacion de Indicadores de Gestion de Calidad.

Los requisitos generales del numeral 4.1 no se han cumplido a totalidad lo cual genera que
5.4.2 Planificacién del Sistema de Calidad no se haya establecido completamente un instrumento eficaz de la planificacion vy
mantenimiento integral del Sistema de Gestién de la Calidad.

|5.5 Responsabilidad, Autoridad y Comunicacién

La alta direccidon asegura las responsabilidades, autoridades y divulgacién masiva de las
. . funciones mediante el establecimiento del Organigrama Institucional, la descripcion de las
5.5.1 Responsabilidad, Autoridad responsabilidades del personal en los procedimientos, y en el Manual de Cargos.

La alta direccién asigné como representante de la direccion al director de operaciones para
gque se encargara de asumir las responsabilidades de:

- Mantenimiento del sistema de calidad

5.5.2 Representante de la Direccion - Informar a la direccion del desempefio del sistema

- Asegurar que se conocen los requisitos del sistema

Dicha designacion se encuentra por escrito en el manual de calidad
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5.5.3 Comunicacién Interna

La alta Direccién asegura que se establecen los procesos de comunicacion

apropiados mediante el uso del Manual de Cargos y del Organigrama cuyas lineas de mando
estan debidamente establecidas y divulgadas a lo largo de la organizacion.

Para la comunicacién interna se hace uso de mecanismos como:

- Charlas entre la direccién y los empleados

- Reuniones sistematicas del comité de calidad con los empleados

5.6 Revisén por la Direccién

5.6.1 Generalidades

La alta direccién establecio realizar una revision de dos veces al afio del sistema de gestion de
calidad para asegurar su conveniencia, adecuacion y eficacia.

5.6.2 Informacion para la Revisidn

Mediante las actas de reunion existe evidencia de que las revisiones por la direccion incluyen
las acciones de seguimiento realizadas, cambios y recomendaciones que podrian afectar el
sistema de calidad y la informacion sobre el desempefio de los procesos y la conformidad de
los productos.

5.6.3 Resultados de la Revisién

6.1 Provision de Recursos

Las Actas de Reuniones del Comité de Calidad evidencian las decisiones tomadas por la alta
direccién, estas permitieron hacer mejoras necesarias segun el primer diagnéstico en el cual
se tomd como parametro el cumplimiento de los numerales de la Norma ISO 9001:2000.

6. GESTION DE LOS RECURSOS
En algunos casos no se cuentan con los recursos esenciales para llevar a cabo las estrategias
y objetivos planteados a largo plazo. No se encuentran documentados algunos procedimientos
de soporte que garanticen aumentar la satisfaccion del cliente y mejorar la eficacia del sistema
de calidad.

6.2 Recursos Humanos

6.2.1 Generalidades

Mediante la elaboracién y aprobacién de los perfiles de cada puesto de trabajo, el plan anual
de capacitacion y el formato de calificacién del personal se asegura que el personal que realiza
trabajos que afectan la calidad es competente con base en su educacion, formacion,
habilidades y experiencia.

6.2.2 Competencia, toma de concienciay formacion

Mediante el manual de cargos criticos se realiza una definicion de las necesidades de
competencia para el personal que lleve a cabo actividades que afectan la calidad.
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6.3 Infraestructura

No se encuentran documentados los procedimientos correspondientes al proceso de ambiente
de trabajo e infraestructura, no se ha definido ni planificado el mantenimiento a llevar a cabo en
las instalaciones de tal forma que se asegure que se estan cumpliendo los requisitos
operacionales para la infraestructura, el tipo, frecuencia y verificacion de las actividades de
mantenimiento asociadas.

6.4 Ambiente de Trabajo

7.1 Planificacion de la Realizacién del Producto

La empresa no cuenta con un plan de salud ocupacional implementado ni se ha realizado un
andlisis de las condiciones ambientales que pudieran afectar la realizacién del producto

7. REALIZACION DEL PRODUCTO

Para cada proyecto que se ejecuta existe un proceso de planificacion establecido y
documentado en un Plan De Calidad en donde se establecen las responsabilidades y los
tiempos de ejecucion para cada actividad a desarrollar.

7.2 Procesos Relacionados con el Cliente

7.2.1 Determinacion de los Requisitos Relacionados
con el Producto

Los requisitos especificos manifestados por el cliente, tanto técnicos como de entrega y
asistencia técnica se documentan tanto en las ofertas comerciales, como en los contratos
realizados para asegurar asi el compromiso y conocimiento de la organizacion y el cliente.

7.2.2 Revision de los Requisitos Relacionados con
el Producto

Previo a la presentacion de una oferta o aceptacién de un pedido o contrato, la empresa
procede a su revisidn técnica, econdmica y de entrega, la realizacion de dicha revision se
evidencia mediante la firma del gerente de la empresa sobre la oferta presentada al cliente.

7.2.3 Comunicacién con el Cliente

A través de su péagina web y el formato de evaluacion de la satisfaccion del cliente la empresa
ha implementado sistemas de comunicacién para obtener informacion sobre los productos
fabricados, retroalimentacion con el cliente, incluyendo ademas las reclamaciones.

7.3 Disefio y Desarrollo

7.3.1 Planificacién del Disefio y Desarrollo

Previo al desarrollo de cada disefio se define un responsable del mismo quien junto con el
gerente establecen las actividades a realizar y definen los plazos para su ejecucion. Dicha
planificacion queda registrada en el documento de planificacién del proyecto.

7.3.2 Elementos de Entrada para el Disefio

El responsable del disefio previo a la realizaciéon del mismo recopila, define y documenta en el
formato de especificaciones del disefio todos los datos de partida relacionados con los
requisitos del producto y esenciales para la ejecucion del disefio.
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7.3.3 Resultados del Disefio y Desarrollo

Durante el proceso de disefio el responsable documenta las actividades realizadas en los
respectivos planos que indican especificaciones y metodologia de fabricacién las cuales
constituyen las salidas del proceso de disefio y desarrollo. Dichos planos son aprobados por el
gerente sobre el mismo documento previo a su entrega a produccion.

7.3.4 Revisién del Disefio y Desarrollo

Con el fin de evaluar la adecuacién de los resultados, identificar problemas y proponer
acciones se realizan revisiones del disefio en la que participan el responsable de este y todos
aquellos colaboradores que se considere necesario asi como el cliente. El resultado de dichas
revisiones se documenta sobre los mismos planos.

7.3.5 Verificacién del Disefio y Desarrollo

Para la verificacién del disefio se realizan célculos alternativos y comparaciones del nuevo
disefio con uno anterior. Dichas actividades aunque se llevan a cabo no se registran ni se deja
evidencia de su ejecucién.

7.3.6 Validacion de Disefio y Desarrollo

La validacién de los disefios desarrollados para la fabricacién de equipos y el montaje de
tuberias no puede lograrse hasta que ocurran las condiciones reales de funcionamiento. Para
esto, el responsable del disefio junto con el gerente revisan los diferentes planos emitidos, asi
como, las especificaciones que describan la construccion que el cliente solicité en el contrato.

7.3.7 Control de Cambios del Disefio y Desarrollo

Para el control y la identificacién de los cambios en el disefio se afiade la fecha y una versién
que indique la modificacion realizada. Adicional a esto se mantiene una relacion de los
documentos de cada proyecto con las revisiones, ediciones y fechas actualizadas.

7.4 Compras

7.4.1 Proceso de Compras

Existe un procedimiento de compras documentado y se elaboran las respectivas érdenes de
compra y de trabajo para definir el producto o servicio a adquirir 0 contratar las cuales
permiten asegurar la realizacion de un producto o servicio de alta calidad. Sin embargo la
evaluacion y seleccion de los proveedores en funcién de su capacidad para suministrar los
productos de acuerdo con los requerimientos de la empresa no se encuentran debidamente
implementados en su totalidad.

7.4.2 Informacion de las Compras

Se evidencia su cumplimiento a través de las érdenes de compra y las érdenes de trabajo que
describen claramente el producto a comprar.

7.4.3 Verificacion de los Productos Comprados

En base a las érdenes emitidas se lleva a cabo la verificacion del producto comprado, de esta
manera se asegura que los productos comprados cumplan con los requisitos especificados.

7.5 Produccién Y Prestacion Del Servicio
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7.5.1 Control de la Produccion y la Prestacion del
Servicio

Las caracteristicas del producto se definen a lo largo del proceso productivo como base para
la produccion y para su seguimiento a través de instrucciones de trabajo y planes de calidad.
No se encuentra implementado en su totalidad algunos de los procedimientos y documentos
gue aseguren el seguimiento y la conformidad de los productos como son:

- Plan de Mantenimiento Preventivo

- Plan de Calibracion de Equipos

- Control de dispositivos de seguimiento y medicion

- Plan de calibracién de dispositivos.

7.5.2 Validacion de los procesos de la Produccién y
de la Prestacion del Servicio

La validacién de procesos para la realizacion de los productos fabricados por la empresa no se
puede efectuar a través de una medicion posterior, y las deficiencias que pudieren surgir, sélo
se manifestaran cuando se utilice el producto, dada su condicién de producto a medida segun
especificaciones del cliente. Para esto, Industrias Ricaurte Ltda. demuestra la eficiencia de sus
procesos para alcanzar los resultados esperados, mediante la utilizacion de procedimientos y
metodologias definidas durante la planificacién de los proyectos, asi como, la calificacion del
personal y los equipos utilizados. Todo esto se evidencia a través de Procedimientos e
Instructivos de Trabajo, Formato Calificacion del Personal, Formato Competencia de Personal,
y el Manual de Cargos Criticos.

7.5.3 Identificacion y Trazabilidad

La identificacion del producto a través de las operaciones de produccion se lleva a cabo de la
siguiente manera:

- Formato de Lista de Materiales y Servicios para identificar el estado de los materiales a
utilizar en el proyecto

- Identificaciéon del producto con el cédigo del proyecto al que pertenece una vez es
almacenado

- Plan de calidad del proyecto

7.5.4 Bienes del Cliente

Todo plano o cualquier otro documento suministrado por el cliente es claramente identificado vy
se controla siguiendo el procedimiento de control de documentos.

7.5.5 Preservacioéon del Producto

La empresa garantiza la conformidad del producto tanto en el proceso interno como en la
entrega final mediante la documentacion de las condiciones de calidad, verificaciones, y las
pruebas a realizar al producto terminado que determinen si se han llevado a cabo los controles
y procedimientos planeados.
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7.6 Control de los Dispositivos de Seguimiento y
Medicion

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

8.1 Generalidades

Aunque existe un procedimiento documentado que describe los mecanismos de control de los
equipos, actualmente no se mantienen registros de los resultados de la calibracion y la
verificacion. No se tiene un plan de mantenimiento que establezca la periodicidad con la que
se debe realizar el seguimiento de cada equipo.

Se evidencia mediante los Indicadores de Gestion de la Calidad, ademas con la existencia
de las Actas de las Reuniones del Comité de Calidad y bs Procedimientos de Acciones
Correctivas, acciones Preventivas, analisis de datos y auditoria interna.

8.2 Seguimiento y Medicién

8.2.1 Satisfaccion del Cliente

Los mecanismos utilizados para obtener informacion sobre la percepcién del cliente del
cumplimiento de los requisitos por parte de la empresa son:

- Encuesta Evaluativa de satisfaccion

- Péagina Web

- Tratamiento sistematico de la informacion recibida por parte de la empresa, mediante
indices cuantificables directamente relacionados con los aspectos valorados por los clientes.

8.2.2 Auditoria Interna

Existe un procedimiento documentado de la descripcion del Proceso de Realizacion de
Auditorias Interna que permite comprobar que las actividades desarrolladas por la empresa en
dicho sistema de la calidad son acordes con los requisitos de la norma y que se esta
ejecutando en la forma, momento, y por los responsables definidos en el sistema.

8.2.3 Seguimiento y Medicion de los Procesos

El Plan de Calidad que se elabora para cada proyecto permite que todas las actividades que
se llevan a cabo para la fabricaciéon de una maquina y la prestacién de un servicio tengan un
seguimiento continuo que permita tener la confianza en que los resultados obtenidos sean los
esperados.

8.2.4 Seguimiento y Medicion del Producto

Se evidencia mediante el Plan de Calidad en donde se registran las fases del proceso
necesarias para garantizar el mantenimiento constante de las caracteristicas del producto y de
forma imprescindible las que la legislacion del producto lo requieran o los clientes las haya
impuesto como requisito. De igual forma se mantienen los registros de los resultados de las
inspecciones y pruebas realizadas en el formato de Realizacién de Pruebas a fin de garantizar
gue la entrega del producto o servicio sea satisfactoria.
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8.3 Control del Producto no Conforme

Existe un procedimiento documentado acorde con los requisitos de la Norma para el Control de
Producto No Conforme, que describe los mecanismos de identificacion y control para evitar
que el producto se use o se presente una entrega no intencional, ademas las acciones a tomar
para eliminar la no conformidad detectada, o su autorizacién de uso, liberacién o aceptacion
bajo concesién por una autoridad pertinente.

8.4 Anadlisis de Datos

Existen unos indicadores de calidad definidos que apuntan a cada uno de los objetivos
trazados por la empresa.

8.5 Mejora

8.5.1 Mejora Continua

Los indicadores de calidad definidos permiten evidenciar las mejoras que se quieren conseguir.
La existencia del comité de calidad permite coordinar las actividades encaminadas a la
solucion de los problemas detectados de una forma sistemética y logrando la participacion
activa de todos los empleados.

8.5.2 Accién Correctiva

Aungue existe un procedimiento documentado, en ocasiones no se responde a todas las no
conformidades con un proceso de accidn correctiva, ni se cuentan con los registros necesarios
que indiquen que se ha terminado el proceso de alguna accion.

8.5.3 Accidén Preventiva

Existe un procedimiento de acciones preventivas que define los requisitos para revisar las no
conformidades potenciales, evaluar acciones para asegurarse de que las no conformidades
vuelvan a ocurrir, determinar las causas de las no conformidades, registrar los resultados de
las acciones tomadas y revisar las acciones correctivas tomadas.
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Reunion de Clausura: El auditor lider se reunié durante 1 hora con el grupo auditado para

abordar los siguientes temas:

=& Agradecer el apoyo, entusiasmo y la colaboracion de todo el personal, durante la
ejecucion de la auditoria

=& Confirmar el alcance de la auditoria

«« |ldentificar el estado de revision del sistema de calidad documentado de la empresa.

=& Comentar las solicitudes de accion correctiva en el informe de faltas de conformidad

=« EXxplicar que la auditoria abarcd una muestra representativa del sistema de calidad de la
empresa y por lo tanto, el hecho de no haber encontrado faltas de conformidad en algun

proceso en particular no indica que no existan

=& Confirmar las acciones futuras.

Informe Formal de Auditoria: El auditor lider fue el responsable de la preparacién y contenido

del reporte de la auditoria, el cual proporcioné un registro completo y claro. Para esto se

diligencio6 el Formato R-017-04: Reporte de la Auditoria que se indica a continuacion:
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Tabla 13: Reporte de Auditoria Interna
R-017-04

@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

REPORTE DE AUDITORIA INTERNA

Auditoria N°. 01 Fecha: 1-9 de Diciembre Lugar: Industrias Ricaurte Ltda.

Resumen de la Auditoria: Industrias Ricaurte Ltda. da cumplimiento en su Sistema de
Gestion de la Calidad a los siguientes numerales de la Norma ISO 9001:2000:
4.2.2 Manual de la Calidad
4.2.3 Control de los Documentos
4.2.4 Control de los Registros
5.1 Compromiso de la Direccion
5.2 Enfoque al Cliente
5.3 Politica de la Calidad
5.4.1 Objetivos de la Calidad

Responsabilidad-Autoridad-Comunicacién

Revision por la direccion

Recursos Humanos

Planificacion de la Realizacion del Producto

Procesos Relacionados con el cliente

Disefio y Desarrollo

Compras

Produccién y Prestacion del Servicio

. Medicion, Andlisis y Mejora

Los puntos que no se encuentran fueron considerados como no conformidades mayores.
Conclusiones:
=z LOS equipos utilizados para hacer las mediciones en las etapas de fabricacion de un
producto no se identificaron como relevantes, aun cuando las mediciones pudieran ser
criticas para cumplir con los requisitos finales del producto, lo que condujo a que el
procedimiento Control de dispositivos de seguimiento y medicidon no se implementara en su
totalidad.
=« NO se ha designado el personal para mantenimiento que asegure el seguimiento
adecuado a todos los equipos utilizados mediante la ejecucién de un plan de mantenimiento
preventivo.
=« Las revisiones de la direccion y la auditoria interna realizada al sistema de calidad
fueron elementos criticos que ayudaron a redistribuir los recursos, ajustar la direccion del
sistema de calidad, identificar las mejoras y confirmar la efectividad de las acciones
emprendidas.

Recomendaciones:

=5 Desarrollar un programa de salud ocupacional, ajustada a sus condiciones humanas,
financieras y tecnolégicas a fin de proporcionar los requisitos minimos de salud, higiene y
seguridad en los lugares de trabajo con el objetivo de proteger la salud de los empleados y
proporcionar los recursos para posibilitarles realizar el trabajo.

«& Asignar el personal para ejecutar el sistema de mantenimiento de tal forma que se
asegure el cumplimiento de los requisitos operacionales.

=& Desarrollar un método sistematico para identificar, analizar y solucionar un problema con
el objetivo de garantizar que se solucionen de manera formal todas las no conformidades
qgue representen una posible amenaza a la calidad de los productos y a la seguridad de los
empleados o usuarios del producto.

Fecha de Emisién del Reporte: 11 de Diciembre
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Se dio fin a la auditoria cuando se terminaron cada una de las actividades planificadas y

cuando se hizo entrega formal del Reporte de Auditoria Interna R-017-04.

7.1.4 Acciones Correctivas. Las conclusiones de la auditoria que generaron acciones
correctivas se deben realizar dentro del tiempo acordado por el Comité de la Calidad y los
auditados. Estas a su vez fueron evidenciados en el informe diligenciado de no

conformidades y acciones correctivas R-017-03, de la Tabla 11.
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8. CONCLUSIONES

La participacién de todos los empleados en el andlisis y documentacion del Sistema de
Gestion de la Calidad fue muy importante para el logro de una implementacion exitosa,
pues, no solo se obtuvo ventaja de la experiencia y de los conocimientos de los
empleados, sino el hecho de haberlos incluido en el proceso les otorgé cierta propiedad

que los hizo responsables de hacer que el sistema funcionara.

En la documentacién del Sistema de Gestion de Calidad se busc6 atender aquellos
aspectos que el empleado necesitaba para realizar su trabajo de manera adecuada, esto
permiti6 que los empleados se concentraran en procedimientos e instrucciones de
trabajo comunes y especificas que ellos necesitaban conocer y seguir a fin de cumplir

con los requisitos de la norma tal y como estos se aplicaban a la empresa.

La revisién de la documentacion fue realizada tanto por lo empleados que participaron
en la validacion del disefio como por aquellos que no lo hicieron. Esto ayudé a que
aquellos que tenian cierto tiempo en el puesto de trabajo dieran una nueva perspectiva e
hicieran sugerencias valiosas sobre diversas formas de tratar contingencias en las
labores inherentes al puesto, mientras que los empleados nuevos ayudaron a identificar

cierta informacion critica que no se habia tomado en cuenta.

EL compromiso y la participacion de la direccion comprob6 que el trabajo realizado diera
como resultado beneficios internos importantes y que los factores tiempo y costo
involucrados calificaran este esfuerzo como un proyecto de importancia para construir un

sistema de administracion que mejorara la calidad de forma constante.

Atendiendo a la eficiencia y la eficacia como principios de calidad, la documentacién
levantada para los procedimientos y las instrucciones de trabajo fueron puestas en uso
tan pronto como fueron creadas, esto permitié que el sistema se pudiera extender a toda
la empresa y de igual forma se pudiera supervisar su implementacién con la

colaboracion de todo el personal.
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6. La metodologia utilizada para la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad
dio los resultados esperados, es decir, permitié una estimulacion de la retroalimentacion
de la informacion en cuanto a su disefio e implementacion de forma mas abierta y libre
posible, permitiendo una completa recuperaciéon de informacién que le otorgaria

adecuacion y por ende mayor eficacia al sistema.
7. Las no conformidades encontradas respondieron a una cobertura insuficiente,

ocasionada por la falta de recursos de personal que apoyara la labor de programacion

del mantenimiento y asi garantizar una provision adecuada de recursos.
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9. RECOMENDACIONES

Se sugiere como accion correctiva para las no conformidades encontradas durante el
proceso de auditoria interna dar inicio al programa de mantenimiento preventivo de
magquinas y equipos, y que como medida inicial se contemple el mantenimiento de los
mismos una vez finaliza un proyecto de fabricacion de equipos y/o de montaje de lineas

de conduccién.

La inexistencia de un plan de salud ocupacional requiere de un programa de
contingencia provisional para asegurar el control sobre los factores de riesgo a los
cuales se hallan expuestos los empleados de la planta; se sugiere que dicho plan se
ejecute de acuerdo al panorama de riesgos elaborado por los autores en colaboracién
con la A.R.P.

Aunque, durante la realizacibn de nuestra practica empresarial los canales de
comunicacion con el cliente se ampliaron, aldn hace falta una entrada mas agresiva a los
clientes potenciales existentes en la regién de los santanderes, asi como en el resto de
Colombia; se recomienda la ampliacién del proceso de ventas con el ingreso de un
ingeniero o tecndlogo que sirva de asesor comercial que incremente el reconocimiento
de la empresa por parte de los clientes a través de visitas técnicas personalizadas que

permitan mostrar el rostro de Industrias Ricaurte Ltda.

Para la realizacion del proceso de planificacion en Industrias Ricaurte Ltda., se listan las
actividades a realizar, se establecen secuencias, se asignan recursos y se determinan
sus respectivos tiempos; en estos términos se sugiere para el mejoramiento de dicho
proceso, la realizacion de un estudio de métodos y tiempos que contribuya en la
determinacion del tiempo requerido para la ejecucion de las diferentes actividades

desarrolladas en proyectos.

Una vez completo el Sistema de Gestion de la Calidad, debe servir para que la empresa
trabaje de forma mas uniforme y produzca a un menor costo. De igual forma, el sistema
permitira que se evallien métodos positivos y proactivos para su administracién. En este

sentido cabe anotar que la implementacién por si sola no es garantia de que el sistema
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siempre funcionard y por esto se recomienda su revisidon constante para asegurar su
adecuacion y mejora continua que conlleve a la empresa siempre a encontrar su propio

beneficio.

90



BIBLIOGRAFIA

== BADIA JIMENEZ, Albert. 1SO 9001 Version 2000. Las auditorias de Calidad.

=z CENTRO NACIONAL DE METROLOGIA. Guia para estimar la incertidumbre de la
medicion [en linea]. Informacién en texto [Estado de querétaro, Mexico]. Disponible en

Internet desde URL: http:// www.cenam.mx.

=z CRISTANCHO TORRES. Claudia Liliana. Disefio del Sistema de Calidad del
Laboratorio de Calibracidon y Ensayos del Centro de Desarrollo Tecnoldgico del Gas.
Bucaramanga 2001. Trabajo de Grado. Universidad Industrial de Santander. Facultad

de ingenierias fisico mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales.

& INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION Directrices
para Auditorias de Sistemas de Calidad. Criterios para la calificacién de Auditores de
Sistema de Calidad. Bogota ICONTEC., 1994 NTC-1S0.10011-2.

=& INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Sistema de
Gestion de la Calidad. Requisitos. Bogota: ICONTEC., 2000 NTC-ISO 9001.

=z INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Directrices
para la Documentacion de los Sistemas de Gestién de la Calidad. Bogota: ICONTEC.,
NTC-1S0.10013.

=& INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Directrices
para Auditorias de Sistemas de Calidad. Auditorias. Bogotd ICONTEC.,, 1994 NTC-
[SO.10011-1.

=& INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Directrices
para Auditorias de Sistema de Calidad. Administracion de Auditorias. Bogot&:
ICONTEC.,, 1994 NTC-1SO.10011-3.

& INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Guia para la
Auditoria Interna de Sistemas de la Calidad. Bogota: ICONTEC., NTC-ISO.10011.

91



#2 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Sistema de
Gestion de la Calidad. Fundamentos y Vocabulario. Bogotd: ICONTEC., 2000 NTC-ISO
9000.

#2 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Sistema de
Gestién de la Calidad. Directrices para la mejora continua del desempefio. Bogota:
ICONTEC., 2000 NTC-1SO 9004.

& INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Tesis y Otros
Trabajos de Grado. Bogota ICONTEC.,, 1996. NTC 1486.

=« PEACH, Robert W. Manual de ISO 9000. Tercera edicion Edit. Mc Graw Hill

92



Anexo A: Ejemplo De La Realizacion De Un Plan De
Calidad
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INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda,

Plan de Calidad

PROYECTO

CLIENTE:

PRODUCTO:

RESPONSABLE DEL PROYECTO:
CODIGO DEL PROYECTO:
FECHA DE INICIO:

FECHA DE FINALIZACION:

Incubadora del Oriente — Pimpollo S.A.
Bandas Transportadoras de Cestillos
Gonzalo Valero

IR-BT 035

Septiembre 22 de 2003

Octubre 16 de 2003
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@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

ESPECIFICACIONES DE DISENO

R-008-01

CLIENTE: Incubadora del Oriente — Pimpollo S.A.

FECHA: Septiembre 2 de 2003

PROYECTO: Bandas Transportadoras para cestillos

AUTORIZADO POR:

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE:

ESPECIFICACIONES GENERALES: (Normas, documentos o informacion aplicable)
Determinarlo y hacer una lista.

2. DISENO MECANICO

DESCRIPCION MECANICA: (adjuntar plano)

3. DISENO ELECTRICO

ESPECIFICACIONES ELECTRICAS:

4. CONDICIONES AMBIENTALES Y DE INSTALACION

FACTORES AMBIENTALES:

ESPECIFICACIONES PARA LA INSTALACION:

REQUISITOS ADICIONALES

95




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

LISTA DE MATERIALES Y SERVICIOS
PARA PROYECTO

R-008-03

P&gina 1 de 2

CLIENTE: Incubadora del Oriente — Pimpollo S.A.

AUTORIZADO POR: Ing. Cristian Rodriguez

PROYECTO: Bandas Transportadoras para cestillos

FECHA: Septiembre 15 de 2003

A
CANT. | MATERIAL REQUERIDO g;ﬁigi’“ PROVEEDOR SOLICITADO | RECIBIDO PRODUCCION | 0BSERVACIONES
Sl NO Sl NO Sl NO
1MT Eje @ 3" 00153 Frenos y Rodamientos = = r1
5MT Tubo @ 6" SCH 40 Con costura 00152 Ferreteria Reina e e =
15u. Chumaceras 1 1/2" 00158 Agrorodamientos = =
3u. Tramo de platina 76 X 60 X 6000 00155 Cia. General de Aceros & &
20u. Discos Inox. @ 16 cm. X 1/2" 00155 Cia. General de Aceros &
1lu. Tramo de eje 1045 @ 1 1/2" 00155 Cia. General de Aceros = =
20 u. Discos Inox. @ 6,5 cm. X 1/4 00155 Cia. General de Aceros g
300 Tornillos Inox. Hex. %" X 4 %" 00156 Tornillos y Partes & &
16 u. Laminas Inox. Cal. 14 (4' x 8') 00160 Wesco & & 1
5u. Moto reductor Flender Sin fin corona 1 HP Rel. 50:1 00154 AGP Representaciones = =
1lu. Varilla Inox. 304 @ 1/2" 00156 Tornillos y Partes = = (
5u. Bandas NAJ- 8EXD Tipo Sin Fin 00169/180 Luque Y Cia. ( (
50 u. Rodillos retorno @ 42mm — Marca AVE ref. 8010024 00175 Occidental de Conveyors ( (
2MT Varilla roscada Inox. @ 5/18" 00167 Tornillos y Partes (
12 MT Eje Inox. @ 1/2" 00129 Cia. General de Aceros e e
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@ INDUSTRIAS LISTA DE MATERIALES Y SERVICIOS
R I CAU RTE Ltd PARA PROYECTO
" n_a Pagina 2 de 2
) SOLICITADO RECIBIDO A PRODUCCION
CANTIDAD SERVICIOREQUERIDO REMISION PROVEEDOR OBSERVACIONES
SI NO Sl NO Sl NO
48 Cortes en 16 Laminas Cal. 14 (4’ X 8") 00354 Corpliegues =
512 Dobleces en 16 Laminas Cal. 14 (4' X 8) 00354 Corpliegues =
2 Corte en ldmina Cal. 14 50 X 19 cm. para bandeja 00368 Corpliegues = vt 1
2 Dobleces en lamina Cal. 14 50 X 19 cm. bandeja 00368 Corpliegues e & g
4 Galvanizados de tambores 6” Mario Parra Rodriguez
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@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

R-006-01

REGISTRO DE ACTIVIDADES Y ASIGNACION DE RECURSOS PARA EL PROYECTO

PAGINA 1 DE 2

CLIENTE: Incubadora del Oriente S.A.

AUTORIZADO POR: Ing. Cristian Rodriguez

PROYECTO: Bandas Transportadoras de Cestillos

FECHA INICIO: Septiembre 22 de 2003 FECHA FINALIZACION: Octubre 16 de 2003

RESPONSABLE DEL PROYECTO: Gonzalo Valero

ID ACTIVIDAD DURACION RESPONSABLE/PERSONAL ASOCIADO RECURSOS ASOCIADOS
1 Corte y Doblez de Laminas para cuerpo de banda 3dias Ing. Carlos Gutiérrez Transporte
Servicio Externo
2 Corte y Doblez de Platinas para soporte de cuerpo de | 2 dias Ing. Carlos G utiérrez Transporte
banda Servicio Externo
3 Fabricacion de ejes de transmision — Corte. 3dias Tornero Javier Ferreira Torno — herramientas propias de la labor
Mecanizado
4 Fabricacion de rodillos — Corte. Mecanizado 2 dias Tornero Javier Ferreira Torno — herramientas propias de la labor
5 Fabricacion de patas— Corte. Pulido 3dias Ayudante de Soldador Omar Téllez Sierra de cinta — Flexdmetro — Torno
6 Galvanizado de Rodillos ldia Servicio Externo Transporte
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@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

R-006-01

REGISTRO DE ACTIVIDADES Y ASIGNACION DE RECURSOS PARA EL PROYECTO

PAGINA 2 DE 2

7 Perforacion de Orificios en estructura de banda para ldia Soldador Gonzalo Valero Regla — Marcador — Centro Punto - Plasma — Taladro De Arbol
rodamientos de rodillos y motorreductos — Pulido de Pulidor — Acabador Robinson Roa
estructura Pulidora Grande — Taladro pequefio
8 Ensamble de Partes 2 dias Soldador Gonzalo Valero Equipo de soldadura TIG — Cizalla Eléctrica - Herramientas de mano
9 Instalacion de bandas, rodillos y motoreductos Y2 dia Soldador Gonzalo Valero Herramientas de mano
10 Pruebas de Funcionamiento Y2 dia Ing. Carlos Gutiérrez Extension 220V. — Herramientas de mano
Soldador Gonzalo Valero
11 Instalacion en sitio — Montaje. Puesta a punto 2 dias Ing. Carlos Gutiérrez Herramienta de mano

Soldador Gonzalo Valero
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@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

R-006-02

CRONOGRAMA DEL PROYECTO

PAGINA 1 DE 1

CLIENTE: Incubadora del Oriente S.A.

AUTORIZADO POR: Ing. Cristian Rodriguez

PROYECTO: Bandas Transportadoras de Cestillos

FECHA INICIO: Septiembre 22 de 2003 FECHA FINALIZACION: Octubre 16 de 2003

RESPONSABLE DEL PROYECTO: Gonzalo Valero

MES: Septiembre/ Octubre

1D ACTIVIDAD DURACION
2|2|2a|2s|2|a7]|s|2]a]1 ]2 [3]a]s]6]7]s]|o|w|u|w]|n|u|s|w|r]|nlw|o]|a

1 Corte y Doblez de Laminas para cuerpo de banda 3 dias #
2 Corte y Doblez de Platinas para soporte de cuerpo 2 dias #

de banda
3 Fabricacion de ejes de transmision — Corte. 3 dias #

Mecanizado
4 Fabricacion de rodillos — Corte. Mecanizado 2 dias h
5 Fabricacion de patas— Corte. Mecanizado. Pulido 3dias *
6 Galvanizado de Rodillos 1dia H
7 Perforacion de Orificios en estructura de banda para | 1 dia

rodamientos de rodillos y moto reductor — Pulido de —

estructura H
8 Ensamble de Partes 2 dias ca—
9 Instalacién de bandas, rodillos y moto reductor Y dia q
10 Pruebas de Funcionamiento 12 dia b
11 Instalacién en sitio — Montaje. Puesta a punto 2 dias
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@ INDUSTRIAS

RELACION DE PLANOS

RICAURTE Ltda.

R-008-06

PAGINA 1 DE 1

PROYECTO: Bandas Transportadoras de Cestillos FECHA:
PRODUCTO: Banda Transportadoras de Cestillos cODIGO: IR-BT 035
CODIGO CONTENIDO

IR-BT 035-1YD/EC/03 001-SS001001

Corte de Laminas

IR-BT 035-1YD/ED/03 001- SS001002

Dobleces de Laminas Bandas Trasportadoras

IR-BT 035-1YD/ED/03 002-SS001003

Dobleces de platinas Soporte Bandas Trasportadoras

IR-BT 035-1YD/EM/03 004-SS001004

Discos para Bases

IR-BT 035-1YD/EM/03 004-SM001005

Rodillos Transportadores

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004-SS001009

Mecanismo Transportador

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004-SS001006

Escalera-Pasarela

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004

Plano General de Bandas Trasportadoras

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004

Bases de Bandas Trasportadoras

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004

Ensamble de Bandas Trasportadoras — Vista Frontal

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004

Ensamble de Bandas Trasportadoras — Vista Superior

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004

Ensamble de Bandas Trasportadoras — Vista Lateral lzquierda

IR-BT 035-1YD/EAE/03 004

Ensamble de Bandas Trasportadoras — Vista Lateral Derecha




CONTROL DE REVISIONES Y CAMBIOS DEL DISENO
REVISION N° FECHA DESCRIPCION
Primera Sep — 15 - 2003 Emision
Qo
(8]
€
(@]
™ 3
-—
e | 65 S — T
q —r
5 Disco Inox 2 %" X ¥s” 20
4 Tornillo Inox. %" X 4” 20
3 Tuerca Inox. %" 20
2 Tubo Inox. 2" SCH 10 X 696mm 6
1 Tubo Inox. 2" SCH 10 X 139mm 14
ITEM DESCRIPCION CANT.
NOMBRE / CONTENIDO:
PROYECTO: Bandas Transportadoras de cestillos | RESPONSABLE: | Gonzalo Valero | CODIGO:
FECHA NOMBRES ESCALA: SIN
DISENO: Sep — 15 - 2003 Ing. C. A. G.
REVISO: Sep — 15 - 2003 Ing. A. G. C. ;:'Q\‘I%UASJE';?E
APROBO: Sep — 15 - 2003 Ing. A. G. C. h ..LIdA

R-008-04
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CONTROL DE REVISIONES Y CAMBIOS DEL DISENO

REVISION N°

FECHA

DESCRIPCION

Primera

Sep — 15 - 2003 Emision

10)
1@y
O 500
oM
QN
I
o) 2

/1

664

50

j?

{

q
/4%76\

2 Lamina Inox. Cal.14 40 M.
1 Platina Inox. ¥4 X 3" 4 pz
ITEM DESCRIPCION CANT
NOMBRE / CONTENIDO: Dobleces de Soportes y Lamina de bandas
PROYECTO: Bandas Transportadoras de cestillos RESPONSABLE: | Gonzalo Valero | CODIGO:
FECHA NOMBRES ESCALA: SIN
DISENO: Sep - 15 - 2003 Ing. C. A. G.
REVISO: Sep — 15 - 2003 ing. A. G. C. @ INDUSTRIAS
APROBO: Sep - 15 - 2003 Ing. A. G. C. RICApRT%
R-008-04
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CONTROL DE REVISIONES Y CAMBIOS DEL DISENO

REVISION N°

FECHA

DESCRIPCION

Primera

Sep — 15 - 2003 Emision

LY L7 TS IVTLL LTSS TTLLLLSISLSST 777 177 S P77 ST S/ PSS LS 7 S7L0 /7107 75 10 70 70 A

Uiz,

[ 777 3 27 a7 777 7 d a7 d 2l 27 27 i P77 77 727 77 277 77 777707777727 777 7 7777728,

y722747]

1 Tubo Acero Carbon ? 6” X 500 1
ITEM DESCRIPCION CANT
NOMBRE / CONTENIDO: Rodillos - Trasportadores
PROYECTO: Bandas Transportadoras de cestillos RESPONSABLE: | Javier Ferreira | CODIGO:
FECHA NOMBRES ESCALA: SIN
DISENO: Sep — 15 - 2003 Ing. C. A. G.
REVISO: Sep — 15 - 2003 ing. A. G. C. @ INDUSTRIAS
APROBO: Sep — 15 - 2003 Ing. A. G. C. RICApRT%
R-008-04

104



@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

_ LISTADE
VERIFICACION FINAL DE PRODUCTOS

R-026-01

PAGINA 1 DE 2

FECHA: PROYECTO:
PRODUCTO: DILIGENCIO:

CARACTERISTICAS: SISTEMA MECANICO CSNFORNMOE NA. S MAD ACCION CORRECTIVA
T

7

T

y

5,

6.

7.

CARACTERISTICAS SISTEMA HIDRAULICO: C:INFOR'\’;"OE NA. DESE%'SE&%’R‘A%?;A NO ACCION CORRECTIVA

1.

105




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

LISTA DE

VERIFICACION FINAL DE PRODUCTOS

PAGINA 2 DE 2

CARACTERISTICAS SISTEMA NEUMATICO: C;NFOR'\’:"OE NA. DES%’;'SFC(')%',\\'A%EA;A NO ACCION CORRECTIVA
T
7.
T
7
5.
5.
7.
CARACTERISTICAS SISTEMA ELECTRICO: C;NFORNMOE NA. DES%%'S%%’,\\‘A%EABA NO ACCION CORRECTIVA

1.
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@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS

R-011-01

PROCESO N° PROCEDIMIENTO DOCUMENTOS CcODIGO VERSION
Gestion de Recurso Humano 001 Seleccién de Personal Procedimiento "Selecci6n e Induccién de Personal” P-001
Gestion de Recurso Humano 001 Seleccién de Personal Organigrama de Calidad D-001-01
Gestion de Recurso Humano 003 Evaluacién del Desempefio Procedimiento "Evaluacién del Desempefio” P-003
Gestion de Recurso Humano 004 Formacién y Capacitacién de Personal Procedimiento "Sensibilizacién y Formacién del Personal” P-004
Gestion de Recurso Humano 005 Formacion y Capacitacion de Personal Manual de Perfiles de Cargos Criticos M-01-01
Planificacién de las Operaciones de Produccién 006 SPiLatn;f(icti%ién de Fabricacién de equ ind y Montaje de &Z)s;?;mézn;?s:?:ntilfjtiﬁacién de Fabricacién de equ ind y P-006
Seguimiento y Analisis de Resultados 007 Andlisis de Datos Procedimiento: "Andlisis de Datos" P-007
Seguimiento y Andlisis de Resultados 007 Andlisis de Datos Instructivo para Tabulacién y Andlisis de Datos 1-007-01
Seguimiento y Andlisis de Resultados 007 Andlisis de Datos Listado de Indicadores 1-007-02
Ingenieria y Disefio 008 Disefio equipos y sistemas de tuberias Procedimiento "Disefio de equipos y sistemas de tuberias" P-008
Ingenieria y Disefio 008 Disefio equipos y sistemas de tuberias :ennStlgL:gﬂ}lgtzg:\?c:Ja representacién de las Operaciones de Prod 1-008-01
Gestion de Relaciones con el cliente 009 Gestion de Ventas Procedimiento : "Gestién de Ventas" P-009
Gestién de Relaciones con el cliente 010 Servicio al Cliente Procedimiento "Servicio al cliente” P-010
Control de Registros 011 Control de Registros Procedimiento : " Control de Registros" P-011
Control de Documentos 012 Control de Documentos Procedimiento : "Control de Documentos" P-012
Control de Documentos 012 Control de Documentos Instructivo para la Redacciéon de Documentos 1-012-01
Gestion de Mejora 014 Gestion de Acciones Correctivas Procedimiento "Gestion de Acciones Correctivas” P-014
Gesti6n de Mejora 015 Gestion de Acciones Preventivas Procedimiento "Gestién de Acciones Preventivas"” P-015
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@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS

R-011-01

Revision por la Direccién 016 Revis i6n por la Direccién Procedimiento "Revisién por la Direccion” P-016
Seguimiento y Analisis de Resultados 017 Auditoria Interna Procedimiento: "Auditoria Interna” P-017
Gestion de Compras 018 Seleccion de Proveedores Procedimiento: "Seleccién de Proveedores" P-018
Gestién de Compras 019 Seguimiento y evaluacién a proveedores Procedimiento: "Seguimiento y Evaluacién de Proveedores" P-019
Gestion de Compras 020 Compras Procedimiento: "Compras" P-020
Seguimiento y Analisis de Resultados 021 Control de Producto No Conforme Procedimiento: "Control de Producto No Conforme" P-021
Gestién de Ambiente de Trabajo e Infraestructura 022 Gestién de Ambiente de Trabajo Erf?;zgmi;ﬁtroa:""Gestién de Ambiente de Trabajo e P-022
Gestion de Ambiente de Trabajo e Infraestructura 023 Mantenimiento Procedimiento: " Mantenimiento" P-023
Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicién 024 Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicién ;f(;igmiemoz "Control de Dispositivos de Seguimiento y P-024
Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicion 024 Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicién Instructivo Patrén Para la Calibraciéon de Dispositivos 1-024-02
Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicion 024 Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicion Instructivo De Calibracién De Verificadores De Dimensiones 1-024-01
Seguimiento y Analisis de Resultados 025 Evaluacion de la Satisfaccion del Cliente Procedimiento: "Evaluacion de la Satisfaccién del Cliente" P-025
Control de las Operaciones de Produccion 026 Fabricaciéon de Equipo Industrial Procedimiento: "Fabricacién de Equipo Industrial” P-026
Control de las Operaciones de Produccion 026 Fabricaciéon de Equipo Industrial Instructivo para la realizaciéon de pruebas 1-026-01
Control de las Operaciones de Produccion 026 Fabricaciéon de Equipo Industrial Manual del Propietario 1-026-02
Envio y Puesta a Punto 027 Envio e Instalaciéon de Equipos en sitio Procedimiento: "Envio e Instalacién de Equipos en sitio" P-027
Control de las Operaciones de Produccion 028 Montaje de Sistemas de Tuberias Procedimiento: "Montaje de Sistemas de Tuberias" P-028
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RICAURTE Ltda.
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1. DESCRIPCION DE PERFILES DE CARGOS DE CALIDAD DE INDUSTRIAS RCAURTE
LTDA.

El presente manual incluye los requisitos minimos exigibles que debe cumplir una persona que

aspire u ocupe un cargo critico en Industrias Ricaurte Ltda., descrito por las funciones,

responsabilidades, educacion y/o conocimientos especiales, experiencia, habilidades vy

caracteristicas Psicoldgicas inherentes a cada cargo y que conforman el perfil correspondiente.

La condicién de criticidad otorgada a los cargos presentados en este manual responde a la
incidencia en la calidad que tiene la responsabilidad de cada uno de estos cargos sobre los
productos y servicios ofrecidos por Industrias Ricaurte Ltda., es decir aquellos que afectan la
conformidad del producto como, las relaciones con el cliente, la planificacion de la produccién, la
seleccidén de proveedores, materias primas e insumos, y la seleccién de personal y la realizacion

del producto.

Los cargos criticos identificados para el sistema de gestion de la calidad de la empresa son:
NIVEL ADMINISTRATIVO

- Gerente

NIVEL INTERMEDIO
- Director De Operaciones
- Director De Calidad

- Director De Planta

NIVEL OPERATIVO

- Operador equipo orbital

- Diseflador Isométrico

- Soldador de Tuberia

- Soldador - Ensamblador

- Técnico electronico

- Técnico aislador

- Pulidor - Acabador

- Operario de maquinado

- Operario de Mantenimiento

- Operario de Pintura



ORGANIGRAMA

@ INDUSTRIAS
RICAURTELtda.

CODIGO: D-001-01-030020

ORGANIGRAMA DE CALIDAD

FECHA DE EMISION:

VERSION:

PAGINA 1 DE 1

Gerente |

Secretaria Contable

||

Director De Planta

Director De Operaciones |

Director De Calidad

Operario De Equipo Orbital |

Cargo Critico

Disefiador De Isometria |

Soldador Armador

_|
_|

Soldador De Tuberia |

Técnico Eléctrico

Técnico Aislador

Operario De Maquinado

Pulidor - Acabador
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Elaborado Por:
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Mario A. Ruiz B.

Reviso:
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Director de Operaciones

Aprobd:

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez




3. METODOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE PERFILES DE CARGOS CRITICOS

3.1 Disefio Del Formulario De Analisis De Cargos

Se debe disefiar un cuestionario que permita observar en los empleados administrativos y
operativos, la percepcion real que poseen de su cargo e indagar acerca de sus funciones y
responsabilidades con el fin de evidenciar su incidencia sobre la calidad del producto y/o servicios
ofrecidos en la empresa para determinar su condicion critica.

Ademas, identificar los requisitos minimos para la ocupacién de cada cargo, teniendo en cuenta

experiencia, habilidades y caracteristicas sicolégicas.

3.2 Aplicacion Del Formulario, Recopilacion Y Analisis De La Informacién

La informacién debe ser suministrada directamente por la persona que ocupa el cargo. Si varias
personas ocupan el mismo cargo como es el caso de los soldadores se toman unas personas al
azar y se les aplica el cuestionario, posteriormente se retne en uno sélo toda la informacion del
cargo. Para el Nivel Administrativo el cuestionario es diligenciado en forma individual por el
ocupante del cargo.

Para el Nivel Operativo el cuestionario se aplica en forma de entrevista personal solicitando las
preguntas en forma clara y concreta, ademas la informacién también se recopila por observacion
directa.

Luego de que los cuestionarios se hayan llenado, se revisa la informacion con el jefe inmediato del

cargo para corregir, mejorar e incrementar el contenido de las respuestas segin sea necesario.
3.3 Realizacién De La Descripcion De Cada Cargo
En esta etapa se organiza la informacion recopilada en los cuestionarios para redactar en forma

clara y concreta cada uno de los aspectos considerados dentro del perfil del mismo, para esto se

utiliza el formato R-001-01.



4, MANUAL DE PERFILES DE CARGOS CRITICOS

4.1 Gerente
CODIGO: R-001-01-0300100
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. GERENTE VERSION:
- — PAGINA 1 DE 2
Cargo: Nivel:
Gerente Administrativo
Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Director De Operaciones, Director De Calidad y
Secretaria Contable.

Naturaleza del Cargo:
Organizar y dirigir las actividades administrativas y comerciales de la empresa.

Funciones Del Cargo

- Velar por la ejecucion de las politicas generales de la empresa que conduzcan hacia los
objetivos establecidos

- Supervisar y controlar las tareas del area administrativa a su cargo.

- ldentificar y registrar las necesidades de los clientes.

- Realizar la respectiva cotizacion de los productos.

- Realizar contacto con nuevos clientes.

- Mantenerse informado del desempefio del sistema de gestion de calidad y las posibilidades de
mejora.

- Promover la toma de conciencia de los requisitos del cliente en todas las secciones de la
empresa.

- Asegurar que el establecimiento de los procesos de comunicacién dentro de la empresa se
efectlian considerando la eficacia del sistema de gestién de la calidad.

- Asegurarse de la disponibilidad de los recursos necesarios para el Sistema de Gestién de la
Calidad

- Asegurarse de que se ha establecido, implementado y sostenido un sistema de gestion de la
calidad eficaz y eficiente para alcanzar los objetivos de la calidad

- Liderar la toma de decisiones sobre las acciones para la mejora del sistema de Gestién de la
Calidad

- Revisar periodicamente el Sistema de Gestién de la Calidad para asegurar su conveniencia,
adecuacion y eficacia.

Responsabilidades Del Cargo

- Responder por documentos relacionados al manejo de la empresa catalogada como
informacion confidencial, asi como informacion no confidencial, (costeo de proyectos, planos
de disefio de productos, rentabilidad del negocio, ganancias, etc.,).

- Responsable de la comercializacién y desarrollo de productos fabricados y montajes de lineas
de conduccion.

- Responder por el cumplimiento de las politicas generales de la empresa que conduzcan hacia
los objetivos establecidos.

- Responder legalmente por la empresa.
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Educacion Y/O Conocimientos Especializados

Titulo de Ingeniero Mecanico.

Gestion administrativa.

Gestion Comercial.

Manejo de Software de disefio y dibujo, (Autocad, Corel, Solid Age)
Conocimientos en procesos de manufactura.

Experiencia

Disefio y fabricacién de equipos industriales.
Disefio y montajes de lineas de conduccion.

Habilidades

Habilidad mental para planear, analizar, tomar decisiones.
Habilidad verbal para el contacto con el cliente, proveedores y empleados, en la comunicacion
de informacién comprensible.

Caracteristicas Psicologicas

Liderazgo - Iniciativa

Autoridad - Organizacion

Honestidad - Buenas relaciones interpersonales
Cooperacion - Perseverancia

Objetividad - Responsabilidad




4.2 Director De Operaciones

CODIGO: R-001-01-0300200
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE.Ltda. DIRECTOR DE OPERACIONES VERSION:
. — PAGINA 1 DE?2
Cargo: Nivel:
Director De Operaciones Intermedio
Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:
Gerente Trazador Isométrico, Operador De Equipo

Orbital, Soldador Tuberia, Soldador Armador,
Operario De Maquinado, Técnico Electrénico,
Técnico Aislador, Pulidor Acabador Y Pintor.

Naturaleza del Cargo:

Dirigir, coordinar y controlar toda actividad relacionada con el disefio y produccion de equipo
industrial y montaje de lineas de conduccién, asi como asegurar la disponibilidad de recursos para
el funcionamiento de la empresa.

Funciones Del Cargo

Disefio

Determinar/consolidar especificaciones para la realizacion de productos.

Realizar disefio y/o redisefio de productos.

Realizar planos derivados del disefio.

Determinar recursos y materiales requeridos para iniciar la produccion.

Revisar los disefios con el objeto de que en los planos se reflejen las condiciones de calidad
exigibles.

Identificar cada plano de disefio desarrollado como se expresa en el documento Norma
Fundamental.

Produccion De Equipo Industrial Y Montaje De Lineas De Conduccion

Realizar la planificacion del produccion (plan de calidad del proyecto)

Entregar planos para el desarrollo del proyecto.

Verificar la comprensién de las especificaciones y de las decisiones tomadas para la ejecucion
del proyecto.

Coordinar la contratacion de servicios y/o procesos externos.

Verificar que cada producto realizado, cumple con las especificaciones definidas en el diserio.
Dirigir y controlar las actividades propias del proceso de Envio y puesta a punto de equipos
fabricados.

Controlar la calidad del servicio postventa.

Gestionar la manipulacién y transporte de los productos finales a fin de que lleguen al cliente
con las caracteristicas adecuadas para su puesta en marcha.

Responsabilidades Del Cargo

Responder por documentos relacionados al manejo de la empresa catalogada como
informacion confidencial, asi como informacién no confidencial, (costeo de proyectos, planos
de disefio de productos, etc.)

Responsable de la supervision de la realizacion de cada producto y del nontaje de los
mismos.
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Responsable de toda contratacién externa a la empresa como subcontratistas y proveedores.
Responsable en las decisiones tomadas a partir de las no conformidades surgidas, asi como
del servicio postventa y garantias de productos.

Educacién Y/O Conocimientos Especializados

Titulo en Ingenieria Mecanica.

Gestién administrativa.

Gestién de Proyectos.

Manejo de Software de disefio y dibujo, (Autocad, Corel, Solid Age)

Experiencia

De uno (1) a tres (3) afios en manejo administrativo, gestién de costos y/o planeacion.

Habilidades

Habilidad manual en la elaboracién de planos, dibujos y bosquejos a mano alzada.

Habilidad visual en la determinacion y verificacion de medidas y detalles de elementos fisicos
y en plano.

Habilidad verbal para el contacto con el cliente, proveedores y empleados, en la comunicacién
de informaciéon comprensible.

Habilidad mental para la toma de decisiones acertadas en situaciones que requieren
soluciones agiles, practicas y viables.

Caracteristicas Psicolégicas

Liderazgo - Confianza en si mismo

Prudencia - Honestidad

Autoridad - Estabilidad emocional
Responsabilidad - Cooperacién

Creatividad - Motivacion

Tolerancia - Habilidad para comunicarse
Organizacién - Buenas relaciones interpersonales
Saber recibir 6rdenes - Resistencia a la tension




4.3 Director De Calidad

@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda

CODIGO: R-001-01-0300400

PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:

DIRECTOR DE CALIDAD VERSION:

PAGINA 1 DE 2

Cargo:
Director De Calidad

Nivel:
Intermedio

Jefe Inmediato:
Gerente

Cargos que Supervisa:

Naturaleza del Cargo:

Asegurar el establecimiento e implementacién de los procesos necesarios para el sistema de

gestion de la calidad.

Funciones Del Cargo

Informar a la direccién sobre el desempefio del sistema de gestidn de la calidad y de cualquier
necesidad de mejora.

Asegurarse de que se establecen, implementan y mantienen los procesos necesarios para el
sistema de gestién de calidad.

Asegurarse de que promueva la toma de conciencia de los requisitos del cliente en todos los
niveles de la organizacion, fomentando la motivacion del personal y las actividades de
participacidon que se hayan establecido.

Planificar y realizar auditorias internas e informar a la gerencia de las incidencias observadas
en los sistemas de calidad.

Colaborar con la direccién en la revision, a intervalos apropiados, del sistema de calidad
adoptado con el fin de asegurar que mantiene constantemente su eficacia y adecuacion
Coordinar y ejecutar las actividades propias de los procesos de los cuales es responsable.
Asegurarse de que sean aplicadas las acciones correctivas y preventivas generadas del
Sistema de Gestién de la Calidad

Responsabilidades Del Cargo

Responder por la implementacion del sistema de gestion de calidad.

Educacion Y/O Conocimientos Especializados

Titulo en Ingenieria industrial
Conocimiento en areas administrativas
Conocimiento sobre la norma ISO 9001:2000

Experiencia

Experiencia en la implementacion y el seguimiento de sistemas de gestion de calidad segun la
NTC 1SO 9001:2000.
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Habilidades

Habilidad mental para planear, analizar y tomar d
sistema de gestidn de la calidad

Habilidad verbal para el contacto con emplead
comprensible.

ecisiones en actividades concernientes al

0s, en la comunicacion de informacién

Caracteristicas Psic

olégicas

Liderazgo -
Prudencia -
Autoridad -
Responsabilidad -
Tolerancia -
Organizacién -
Saber recibir 6rdenes -

Confianza en si mismo
Honestidad

Estabilidad emocional
Cooperacion

Motivacion

Habilidad para comunicarse
Buenas relaciones interpersonales
Resistencia a la tension
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Director De Planta

CODIGO: R-001-01-0300300
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTELtda. DIRECTOR DE PLANTA VERSION:
. — PAGINA 1 DE X

Cargo: Nivel:

Director De Planta Intermedio

Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Gerente Soldador tuberia, Soldador armador, Operario
de maquinado, Técnico Electrénico, Técnico
Aislador, Pulidor Acabador y Pintor.

Naturaleza del Cargo:
Coordinar, dirigir, ejecutar y controlar cada una de las actividades del proceso productivo, asi como
asegurar la disponibilidad de recursos para el funcionamiento de la empresa.

Funciones Del Cargo

Produccion De Maquinaria Y Equipo Industrial En Planta

Comunicar a cada persona dentro del proyecto la actividad de la que es responsable.
Determinar y verificar la infraestructura necesaria para el desarrollo de las actividades propias
del proceso productivo.

Gestionar la provision de la infraestructura necesaria para el desarrollo de las actividades
propias del proceso productivo.

Recibir planos para el desarrollo del proyecto.

Coordinar las actividades pertinentes a la realizacién de los productos.

Dirigir y controlar las actividades del proceso productivo.

Verificar la comprension de las especificaciones y de las decisiones tomadas para la ejecucion
del proyecto.

Verificar la calidad de los productos en cada una de las etapas del proceso.

Establecer los distintos sistemas de control de calidad a desarrollar durante el proceso de
fabricacion, controlando posteriormente aquellas caracteristicas que se hayan establecido en
el procedimiento de calidad aplicado.

Comunicar las actividades y responsabilidades a cada uno de los operarios delegados a su
cargo.

Mantener informado al director de operaciones toda accidn tomada y sus resultados.
Controlar la calidad final del elemento fabricado y reflejar dichos controles en un documento
apropiado.

Hacer cumplir los procedimientos y la reglamentacion interna por parte de los operarios
delegados a su cargo.

Hacer uso de la dotacién adecuada y asegurar que los operarios a su cargo también lo hagan.
Comunicar a cada persona dentro del proyecto la actividad de la que es responsable.

Verificar que cada producto realizado, cumple con las especificaciones definidas en el disefio.
Informar al Director de Operaciones toda no conformidad presentada como resultado de la
verificacion de las actividades anteriores.

Actividades De Planta Relacionadas Con Equipo Y Herramientas

Autorizar la salida de herramientas y equipos de la empresa.

Gestionar y ejecutar las actividades para la realizacion del mantenimiento de la infraestructura
de planta.

Coordinar y ejecutar las actividades propias del proceso Control de dispositivos de
seguimiento y medicion.
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Coordinar la limpieza y mantenimiento de los equipos y lugares de trabajo de la planta.
Verificar las actividades de recepcion y entrega de herramienta y equipo de la planta.

Verificar constantemente el estado y funcionamiento de herramienta y equipo de la planta.
Informar el resultado de las verificaciones del funcionamiento de herramienta y equipo de la
planta.

Verificar el estado de herramientas y equipos en la salida y entrada de la empresa.

Informar al Director de Operaciones toda no conformidad presentada como resultado de la
verificacion de las actividades anteriores.

Almacén

Estar informado de los niveles de materia prima e insumos, y asegurar la disponibilidad de
recursos.

Coordinar y controlar la salida de materiales de la planta.

Verificar las actividades de recepcién y entrega de materiales de la planta.

Controlar las condiciones de embalaje y almacenamiento de los productos finales a fin de que
lleguen al cliente con las caracteristicas adecuadas para su utilizacion.

Informar al Director de Operaciones toda no conformidad presentada como resultado de la
verificacion de las actividades anteriores.

Responsabilidades Del Cargo

Responder por los registros necesarios para el adecuado control de los procesos.

Responder por la calidad del producto.

Responder por la salida de planta de materia prima, equipo de trabajo y personal que labore
en ella.

Educacion Y/O Conocimientos Especializados

Titulo en Tecnologia Mecanica Industrial o,
Titulo en Tecnologia Industrial.

Seguridad Industrial.

Gestion administrativa.

Gestion de Proyectos.

Administracion de Recursos.

Manejo de Personal.

Experiencia

De uno (1) a tres (3) afios en cargos relacionados.

Habilidades

Habilidad visual para ejercer toda la supervision que requiere el cargo.

Habilidad verbal para comunicarse con los operarios.

Habilidad mental para controlar y tomar decisiones que contribuyan a la optimizacion del
proceso productivo.
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Caracteristicas Psicoldgicas

Liderazgo

Autoridad

Responsabilidad

Tolerancia

Organizacién

Saber recibir 6rdenes

Buenas relaciones interpersonales

Confianza en si mismo
Honestidad

Estabilidad emocional
Cooperacion

Motivacion

Habilidad para comunicarse
Resistencia a la tension
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4.4 Operario De Equipo Orbital

CODIGO: R-001-01-0300500
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE.Ltda. OPERADOR DE EQUIPO ORBITAL VERSION:
- — PAGINA 1 DE X
Cargo: Nivel:
Operario De Equipo Orbital Operativo
Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Naturaleza del Cargo:
Realizar soldadura de tuberias en el montaje de lineas de conduccion sanitaria, empleando
procedimientos especializados de soldadura.

Funciones Del Cargo

Soldadura (Montaje) De Lineas De Conduccién Sanitarias

- Hacer uso de la dotacion y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

- Interpretar planos isométricos del proyecto si se requiere.

- Seguir las indicaciones del plan de calidad y de los planos isométricos del proyecto.

- Solicitar al Director de Planta materiales y equipo requerido para la realizacién del proyecto.

- Verificar que los materiales y equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en
buen estado y funcionando.

- Informar al Director de planta si se presenta una no conformidad con relacién los materiales y
equipos.

- Realizar unién previa (preensamble) de tubos cortados con soldadura TIG.

- Realizar la unién de la tuberia sanitaria (armado de tramos de tuberia) por medio de soldadura
automatica orbital.

- Realizar el montaje de los tramos de tuberia sanitaria armadas previamente.

- Realizar la unién de los tramos de tuberia sanitaria por medio de soldadura automatica orbital.

- Verificar durante el montaje que los tramos de tuberia, cumplen con las especificaciones
requeridas y determinadas en los planos isométricos del proyecto.

- Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada, respaldandolos con los
registros impresos por el equipo orbital.

- Realizar el aseo al equipo y al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada laboral.

- Solicitar al Director de planta realizar entrada de equipos empleados en el montaje.

Responsabilidades Del Cargo

- Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

- Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

- Responder por la calidad en la aplicacidn de la soldadura hecha sobre la tuberia sanitaria.

- Responder por el cumplimiento de los requisitos y normas establecidas para el montaje de
tuberias.

- Responder por informacién suministrada por la empresa en planos u otros documentos.

Educacién y/o Conocimientos Especializados
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Minimo educacidn basica primaria.

Dibujo técnico.

Lectura e interpretacién de planos.

Herramientas de medicion.

Normas, técnicas y procedimientos de soldaduras especiales para tuberias.
Certificado de Aptitud Profesional (C.A.P.) del sena para soldadura.
Certificado de Conocimiento y dominio de Soldadura automatica Orbital.

Experiencia

Minimo cinco afios en practicas de soldadura.

Habilidades

Habilidad verbal para comunicar ideas.

Coordinacién de la vista con las manos.

Habilidad manual para realizar la aplicacién de puntos de soldadura en el preensambile.
Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente de la planta.

Habilidad visual y mental para la facil comprension de los procesos, técnicas o
procedimientos, e interpretacién de planos.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir érdenes
Motivacion
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4.5 Diseflador De Isometrias (Trazador Isométrico)

CODIGO: R-001-01-0300600
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. TRAZADOR ISOMETRICO VERSION:
. — PAGINA 1 DE X

Cargo: Nivel:

Trazador Isométrico Intermedio

Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Director de Operaciones Soldadores De Tuberia

Naturaleza del Cargo:
Definir para las diferentes lineas de conduccion disefiadas, el recorrido de cada una y sus
accesorios, integrando dimensiones, longitudes y profundidades.

Funciones Del Cargo

- Seguir las indicaciones del plan de calidad para el montaje.

- Solicitar al Director de Planta la autorizacion de salida para equipos, herramientas y materiales
requeridos para el proyecto de montaje.

- Realizar medicion y trazo del recorrido de las lineas de conduccidn segun disefio, teniendo en
cuenta altura, longitud.

- Realizar los respectivos planos a mano del trazo isométrico derivados del disefio original del
sistema de tuberias. (Trazo de planos isométricos)

- Determinar los accesorios (codos, reducciones, vélvulas y tees) que son requeridos en cada
linea.

- Determinar para las longitudes del recorrido de las tuberias los descuentos de los accesorios
que se ubicaran en la linea.

- Entregar a cada soldador de tuberia el trazo isométrico correspondiente.

- Supervisar la labor de los soldadores de tuberia.

Responsabilidades Del Cargo

- Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el buen desempefio de las
actividades.

- Responder por los trazos isométricos realizados para las tuberias a montar.

- Responder por el cumplimiento de los requisitos y normas establecidas para el montaje de
tuberias.

- Responder por informacidén suministrada por la empresa en planos u otros documentos.

- Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

- Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

Educacion y/o Conocimientos Especializados

- Minimo educacidn basica primaria.
- Dibujo técnico.

- Lectura e interpretacién de planos.
- Herramientas de medicion.
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Experiencia

Minimo dos afios en la realizacion de trazados isométricos.

Habilidades

Coordinacién espacial para el trazado isométrico de lineas de conduccion.

Habilidad manual para realizar el dibujo de cada trazo isométrico.

Habilidad visual y mental para la facil comprensiéon de los procesos, flujos de lineas e
interpretacion de planos.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir érdenes
Motivacion
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4.6 Soldador Armador

CODIGO: R-001-01-0300800
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. SOLDADOR ARMADOR VERSION:
- —— PAGINA 1 DE X

Cargo: Nivel:

Soldador Armador Operativo

Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Director De Planta — Director De Operaciones Ayudante

Naturaleza del Cargo:
Realizar ensamble de piezas de metal cortadas, empleando procedimientos especializados de
soldadura.

Funciones Del Cargo

Ensamblaje de maquinaria y equipo industrial

- Hacer uso de la dotacion y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

- Interpretar planos del proyecto.

- Seguir las indicaciones del plan de calidad relacionado con la realizacion del proyecto.

- Solicitar al Director de Planta materiales y equipo necesarios para la realizacion del proyecto.

- Verificar que los materiales y equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en
buen estado y funcionando.

- Informar al Director de planta si se presenta una no conformidad con relacién los materiales y
equipos.

- Realizar medicién y trazado de lineas de corte.

- Realizar el corte con la maquina de plasma o con oxicorte.

- Coordinar con el Director de Operaciones la realizaciébn de los procesos externos requeridos
en el proyecto para las piezas cortadas.

- Verificar que las piezas procesadas externamente, cumplen con las especificaciones
requeridas y determinadas en los planos del proyecto.

- Informar al Director de Operaciones si se presenta una no conformidad con relacion a las
piezas procesadas externamente.

- Realizar unién de piezas (preensamble) segln lo determinado en planos.

- Realizar soldadura con equipo eléctrico o con tungsteno.

- Supervisar el trabajo del ayudante de ensamblaje.

- Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada.

- Realizar el aseo al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada de trabajo.

Responsabilidades Del Cargo

- Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el buen desempefio de las
actividades.

- Responder por la calidad del producto que esta ensamblando.

- Responder por el cumplimiento de los requisitos y normas establecidas para la fabricacion.

- Responder por informacién suministrada por la empresa en planos u otros documentos.

- Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

- Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.
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Educacién Y/O Conocimientos Especializados

Minimo educacién basica primaria.

Dibujo técnico.

Lectura e interpretacién de planos.

Normas, técnicas y procedimientos de soldaduras especiales. (AWS, APIl, ASME).
Paileria.

Metrologia.

Matrices, troqueles y herramientas de medicién.

Certificado de Aptitud Profesional (C.A.P.) del sena para soldadura.

Experiencia

Minimo cinco afios en practicas de soldadura.

Habilidades

Coordinacion de la vista con las manos.

Habilidad manual para realizar la aplicacion de cordones de soldadura.

Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente de la planta.

Habilidad visual y mental para la facil comprension de los procesos, técnicas o
procedimientos, e interpretacién de planos.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir 6rdenes
Motivacion
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4.7 Soldador De Tuberias

CODIGO: R-001-01-0300700
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. SOLDADOR DE TUBERIAS VERSION:
- —— PAGINA 1 DE X

Cargo: Nivel:

Soldador De Tuberias Operativo

Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Director De Operaciones Ayudante

Naturaleza del Cargo:
Realizar soldadura de tuberias en el montaje de lineas de conduccion de fluidos, empleando
procedimientos especializados de soldadura.

Funciones Del Cargo

Montaje de Lineas de Conduccién

- Hacer uso de la dotacién y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

- Interpretar planos isométricos del proyecto si se requiere.

- Seguir las indicaciones del plan de calidad y de los planos isométricos del proyecto.

- Solicitar al Director de Planta materiales y equipo necesarios para la realizacion del proyecto.

- Verificar que los materiales y equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en
buen estado y funcionando.

- Informar al Director de planta si se presenta una no conformidad con relacién los materiales y
equipos.

- Solicitar al Director de planta la autorizacién de salida para equipos, herramientas y materiales
requeridos para el proyecto de montaje.

- Realizar medicién y trazado de lineas de corte en tuberias a instalar.

- Realizar medicién y trazado de lineas de corte de materiales.

- Realizar el corte con la maquina cortadora de tubos o con oxicorte.

- Realizar biselado de tubos cortados.

- Pulir cordén de soldadura con disco.

- Realizar la unién de la tuberia (armado de tramos de tuberia) por medio de puntos de
soldadura.

- Realizar primer pase de corddn de soldadura de tuberia con equipo eléctrico.

- Pulir cordén de soldadura con gratas para retirar escoria e impurezas en la soldadura.

- Realizar el montaje de los tramos de tuberia armadas previamente.

- Verificar durante el montaje que los tramos de tuberia, cumplen con las especificaciones
requeridas y determinadas en los planos isométricos del proyecto.

- Supervisar el trabajo del ayudante de tuberia.

- Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada.

- Realizar el aseo al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada de trabajo.

- Una vez terminado el proyecto de montaje verificar que los equipos utilizados en el proyecto
se encuentran en buen estado y funcionando.

- Solicitar al Director de planta realizar entrada de equipos empleados en el montaje.

Responsabilidades Del Cargo

- Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el buen desempefio de las
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actividades.

Responder por la calidad del montaje en la tuberia que esta soldando.

Responder por el cumplimiento de los requisitos y normas establecidas para el montaje de
tuberias.

Responder por informacion suministrada por la empresa en planos u otros documentos.
Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

Educacion Y/O Conocimientos Especializados

Minimo educacion basica primaria.

Dibujo técnico.

Lectura e interpretacion de planos.

Herramientas de medicion.

Normas, técnicas y procedimientos de soldaduras especiales para tuberias. (APl, ASME).
Certificado de Aptitud Profesional (C.A.P.) del sena para soldadura.

Experiencia

Minimo cinco afios en practicas de soldadura.

Habilidades

Coordinacién de la vista con las manos.

Habilidad manual para realizar la aplicacién de cordones de soldadura.

Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente de la planta.

Habilidad visual y mental para la facil comprension de los procesos, técnicas o
procedimientos, e interpretacion de planos.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir érdenes
Motivacion
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4.8 Técnico Electrénico

CODIGO: R-001-01-0300900
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. TECNICO ELECTRONICO VERSION:
- —— PAGINA 1 DE X

Cargo: Nivel:

Técnico Electrénico Operativo

Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Director De Operaciones Ayudante

Naturaleza del Cargo:
Realizar el disefio e instalacion de los circuitos y componentes electronicos para los equipos
fabricados en planta, asi como garantizar el funcionamiento de los mismos una vez instalados.

Funciones Del Cargo

- Hacer uso de la dotacion y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

- Desarrollar disefios de circuitos y cajas eléctricas.

- Atender el mantenimiento eléctrico de las instalaciones de planta como de equipos y
magquinas.

- ldentificar cada plano de disefio desarrollado como se expresa en el documento Norma
Fundamental.

- Segquir las indicaciones del plan de calidad para los equipos a fabricar.

- Solicitar al Director de Planta materiales y equipo necesarios para la realizacién del proyecto.

- Verificar que los materiales que los elemento comprados coinciden con los solicitados en la
orden de compra.

- Verificar que los equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en buen estado y
funcionando.

- Realizar la fabricacién de los elementos electronicos disefiados.

- Realizar la instalacion de los elementos electrénicos fabricados.

- Verificar el funcionamiento del los elementos electronicos instalados para garantizar el
funcionamiento del conjunto.

- Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada.

- Realizar el aseo al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada de trabajo.

Responsabilidades Del Cargo

- Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el buen desempefio de las
actividades.

- Responder por el funcionamiento de los elementos electronicos disefiados.

- Responder por el cumplimiento de los requisitos establecidos para el funcionamiento de la
magquinaria que requiere del elemento electrénico.

- Responder por informacién suministrada por la empresa en planos u otros documentos.

- Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

- Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

Educacién Y/O Conocimientos Especializados
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Técnico Electrénico, o

Técnico Eléctrico.

Dibujo técnico.

Lectura e interpretacién de planos.

Herramientas de medicién.

Normas y técnicas para el disefio y construccidon de circuitos y elementos eléctricos y
electrénicos.

Automatizacién y control eléctrico.

Certificado de Aptitud Profesional (C.A.P.) del sena en electricidad industrial.

Experiencia

De uno (1) a tres (3) afios en el desarrollo y practica de la elaboracion de controles eléctricos.

Habilidades

Coordinacién de la vista con las manos.

Habilidad manual para realizar la construccion de circuitos eléctricos y electrénicos.

Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente de la planta.

Habilidad visual y mental para la facil comprension de los procesos, técnicas o
procedimientos, e interpretacion de planos.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir érdenes
Motivacion
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4.9 Técnico Aislador

CODIGO: R-001-01-0301000
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. TECNICO AISLADOR VERSION:
- —— PAGINA 1 DE X
Cargo: Nivel:
Técnico Aislador Operativo
Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:
Director de Operaciones — Director de Planta

Naturaleza del Cargo:
Realizar la aplicacion de aislamiento térmico por cubrimiento e inyeccién en sistemas de tuberia y
productos fabricados en planta que lo requieran.

Funciones Del Cargo

- Hacer uso de la dotacion y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

- Recibir indicaciones por escrito y/o en planos del trabajo a realizar, como tipo de aislamiento,
y equipos a aplicar el procedimiento de aislamiento térmico.

- Solicitar al Director de Planta materiales y equipo necesarios para la realizacién de la labor.

- Verificar que los materiales y equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en
buen estado y funcionando.

- Realizar su labor con los medios y equipos especificados para la misma.

- Verificar que la aplicacién sea uniforme en todo el espacio que requiere ser aislado
térmicamente.

- Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada.

- Realizar el mantenimiento y verificar el buen estado de los equipos bajo su responsabilidad.

- Realizar el aseo al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada de trabajo.

Responsabilidades Del Cargo

- Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

- Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el desempefio de las
actividades.

- Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

- Responder por el cumplimiento de los requisitos y procedimientos especificados para la
aplicacion aislamiento térmico a tuberias y productos.

- Responder por informacién suministrada por la empresa en planos u otros documentos con
especificaciones.

Educacién Y/O Conocimientos Especializados

- Minimo educacién basica primaria.
- Técnicas de trazo y corte de laminas.
- Técnicas para el aislamiento de térmico, en frio y caliente de equipos industriales y tuberias.

Experiencia
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De dos (2) a cinco (5) afios en el conocimiento y manejo de técnicas de aislamiento térmico
industrial.

Habilidades

Coordinacién de la vista con las manos.

Habilidad manual para realizar el trazo y corte de laminas para el exterior del aislamiento y la
aplicacioén del aislamiento térmico en equipos industriales y tuberias.

Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente de la planta.

Habilidad visual y mental para detectar y solucionar eventuales aplicaciones de aislamiento
térmico no uniformes.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir 6rdenes
Motivacion
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4,10 Pulidor Acabador

CODIGO: R-001-01-0301100
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. PULIDOR ACABADOR VERSION:
. — PAGINA 1 DE X

Cargo: Nivel:

Pulidor Acabador Operativo

Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:

Director De Planta — Director De Operaciones. Ayudante

Naturaleza del Cargo:
Desbastar cortes y soldaduras, pulir superficies y dar acabado final a los productos realizados en
acero inoxidable.

Funciones Del Cargo

- Hacer uso de la dotacion y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

- Recibir indicaciones por escrito y/o en planos del trabajo a realizar, como superficies a pulir y
soldaduras a desbastar.

- Solicitar al Director de Planta materiales y equipo necesarios para la realizacién de la labor.

- Verificar que los materiales y equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en
buen estado y funcionando.

- Informar al Director de Planta si se presenta una no conformidad con relacién los materiales y
equipos.

- Realizar desbaste de filos por corte con plasma.

- Realizar su labor con equipos los especificados para la misma (pulidora grande, pulidora
pequenia, taladro, esmeril).

- Verificar imperfecciones de soldaduras durante la realizacion de su labor.

- Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada.

- Realizar el mantenimiento y verificar el buen estado de los equipos bajo su responsabilidad.

- Realizar el aseo al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada de trabajo.

Responsabilidades Del Cargo

- Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el desempefio de las
actividades.

- Responder por la calidad de los acabados en los elementos que esté trabajando.

- Responder por el cumplimiento de los requisitos y normas especificadas para la fabricacion de
las piezas.

- Responder por informacion suministrada por la empresa en planos u otros documentos.

- Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

- Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

Educaciéon Y/O Conocimientos Especializados

- Minimo educacion basica primaria.
- Lectura e interpretacion de planos.
- Tipos de abrasivos.
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Experiencia

De uno (1) a tres (3) afios en la realizacion de labores relacionadas al acabado de elementos
en acero inoxidable.

Habilidades

Coordinacién de la vista y las manos.

Habilidad manual para realizar el acabado de elementos de acuerdo con la calidad
especificadas.

Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente en su labor.

Habilidad visual y mental para la deteccion de imperfecciones en superficies.

Caracteristicas Psicolégicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir érdenes
Motivacion
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411 Operario De Maquinado
CODIGO: R-001-01-0301200
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. OPERARO DE MAQUINADO VERSION:
- — PAGINA 1 DE X
Cargo: Nivel:
Operario De Maquinado Operativo
Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:
Director De Planta — Director De Operaciones.

Naturaleza del Cargo:
Elaborar partes y piezas requeridas en la fabricacién de equipo industrial, segin dimensiones
especificadas.

Funciones Del Cargo

Fabricacién En Maquinas Herramienta De Partes Y Piezas Componentes

Hacer uso de la dotacién y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

Recibir indicaciones por escrito y/o en planos del trabajo a realizar, como tipo de elemento,
dimensiones y cantidades.

Interpretar planos e indicaciones de dimensiones de elementos a elaborar.

Solicitar al Director de Planta materiales y equipo necesarios para la realizacién de la labor.
Verificar que los materiales y equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en
buen estado y funcionando.

Informar al Director de Planta si se presenta una no conformidad con relacién los materiales y
equipos.

Realizar medicion y corte de elementos.

Realizar maquinado de elementos en equipos (torno, fresadora, limadora, taladro.).

Verificar dimensiones de elementos maquinados de forma constante para evitar errores.
Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada.

Realizar el mantenimiento y verificar el buen estado de brocas, buriles y deméas elementos
necesarios para la realizacion del trabajo.

Realizar el aseo al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada de trabajo.

Responsabilidades Del Cargo

Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el desempefio de las
actividades.

Responder por la calidad de los elementos que estéa fabricando.

Responder por el cumplimiento de los requisitos y normas especificadas para la fabricacion de
las piezas.

Responder por informacién suministrada por la empresa en planos u otros documentos.

Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

Educaciéon Y/O Conocimientos Especializados

Minimo educacién basica primaria.

28




Dibujo técnico.

Lectura e interpretacién de planos.

Maquinados y herramientas de medicion.

CAP del SENA en Mecéanica de Mantenimiento Industrial.

Experiencia

De uno (1) a tres (3) afios en el manejo de Equipos industriales y/o maquinas herramienta.

Habilidades

Coordinacion de la vista con las manos.

Habilidad manual para realizar la fabricacion de elementos con las dimensiones exactas
especificadas.

Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente de la planta.

Habilidad visual y mental para la interpretacién de planos, lectura y trazado de medidas de
corte y su verificacion.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir 6rdenes
Motivacion
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4.12

Operario De Pintura

CODIGO: R-001-01-0301300
@ INDUSTRIAS PERFIL DEL CARGO FECHA DE EMISION:
RICAURTE Ltda. PINTOR VERSION:
- — PAGINA 1 DE X
Cargo: Nivel:
Pintor Operativo
Jefe Inmediato: Cargos que Supervisa:
Director De Planta — Director De Operaciones.

Naturaleza del Cargo:
Realizar la aplicacién de anticorrosivo y pintura a superficies y partes de estructuras que requieran
de este procedimiento.

Funciones Del Cargo

Aplicacion De Pintura En Partes Y Componentes

Hacer uso de la dotacion y demas elementos de seguridad industrial asignados y exigidos por
la empresa.

Recibir indicaciones por escrito y/o en planos del trabajo a realizar, como estructuras,
superficies y partes a pintar, y nimero de capas de anticorrosivo y pintura a aplicar.

Solicitar al Director de Planta materiales y equipo necesarios para la realizacién de la labor.
Verificar que los materiales y equipos entregados por el Director de Planta se encuentran en
buen estado y funcionando.

Realizar su labor con equipos los especificados para la misma (pulidora grande, pulidora
pequefa, compresor de aire, pistola de pintura).

Verificar la existencia de imperfecciones en las capas de pintura aplicadas durante la
realizacion de su labor.

Realizar los registros pertinentes a la actividad desempefiada.

Realizar el mantenimiento y verificar el buen estado de los equipos bajo su responsabilidad.
Realizar el aseo al lugar de trabajo una vez finalizada la jornada de trabajo.

Responsabilidades Del Cargo

Responder por materiales, equipos y herramientas asignadas para el desempefio de las
actividades.

Responder por el cumplimiento de los requisitos y procedimientos especificados para la
aplicacion de pintura a partes y componentes.

Responder por informacién suministrada por la empresa en planos u otros documentos con
especificaciones.

Hacer uso correcto de las herramientas, equipos y materiales entregados.

Cumplir con los horarios de trabajo establecidos por la empresa.

Educacion Y/O Conocimientos Especializados

Minimo educacion basica primaria.
Técnicas de pintura Industrial.
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Experiencia

De dos (2) a cinco (5) afios en el conocimiento y manejo de técnicas de pintura industrial.

Habilidades

Coordinacion de la vista con las manos.

Habilidad manual para realizar la aplicaciéon de las diferentes capas de pintura especificadas.
Habilidad auditiva para poder recibir ordenes ante el ruido permanente de la planta.
Habilidad visual y mental para la aplicacién de colores y capas de pintura.

Caracteristicas Psicoldgicas

Prudencia - Responsabilidad
Creatividad - Honestidad

Confianza en si mismo - Organizacion
Cooperacion - Resistencia a la tension
Adaptabilidad - Saber recibir érdenes
Motivacion
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Documento Tipo

Cddigo Formato

Consecutivo Asignado

Codigo Documento

Organigrama D-001-01 - D-001-01-030020
Perfil Gerente R-001-01 001 R-001-01-030010
Perfil Director de Operaciones R-001-01 002 R-001-01-030020
Perfil Director de Planta R-001-01 003 R-001-01-030030
Perfil Director de Calidad R-001-01 004 R-001-01-030040
Perfil Operador equipo orbital R-001-01 005 R-001-01-030050
Perfil Disefiador Isométrico R-001-01 006 R-001-01-030060
Perfil Soldador de tuberia R-001-01 007 R-001-01-030070
Perfil Soldador - Ensamblador R-001-01 008 R-001-01-030080
Perfil Técnico electronico R-001-01 009 R-001-01-030090
Perfil Técnico aislador R-001-01 010 R-001-01-030100
Perfil Pulidor - Acabador R-001-01 011 R-001-01-030110
Perfil Operario de maquinado R-001-01 012 R-001-01-030120
Perfil Operario de Pintura R-001-01 013 R-001-01-030130

TABLA 1. Codificaciéon de Documentos de Perfiles de

Cargos de Responsabilidad Criticas
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INTRODUCCION

El presente manual incluye el alcance del Sistema de Gestion de la Calidad, referencia a los
procedimientos documentados establecidos para el sistema, y una descripcién de la interaccion

entre estos procedimientos.

El objetivo de este manual es proporcionar el panorama general del Sistema de Gestién de la
Calidad. De igual forma se incluyen en este Manual una descripcion de las actividades mas
importantes desarrolladas por Industrias Ricaurte Ltda., las principales caracteristicas de su
sistema de calidad y la interaccién de sus procesos. La politica de calidad, declaraciones de
responsabilidad y autoridad, como funciona la documentacion y doénde busca la gente los

procedimientos acerca de cdmo hacer las cosas.
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PERFIL DE INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.

Industrias Ricaurte Ltda., es una empresa familiar formada desde hace 45 afios, que basaba su
actividad comercial en la fundicibn. En esa época era conocida como Taller de Fundicién y

Mecanica Ricaurte S.H., y acreditada por la excelente calidad de su fundicion.

Hace 15 afios la empresa tom6 un nuevo rumbo cuando uno de los hijos del fundador decidid
continuar esta labor aportando la experiencia que adquirié trabajando en el taller y la preparacién
académica recibida en la U.l.S. como Ingeniero Mecanico. Desde este momento la empresa deja
de lado su misién original y se comienza a destacarse en el sector metalmecéanico, ofreciendo
servicios de torneado, cepillado, fresado y adicionalmente, procedimientos de soldadura por arco
revestido, MIG, TIG y orbital, entregando a la vez esta nueva mision basada en cuidadosa
seleccion del personal operativo y administrativo y en la adquisicién de equipos que facilitara la

excelente prestacion de los servicios y la realizacion de los productos.

A lo largo de su trayectoria como empresa metalmecanica ha proporcionado soluciones técnicas

adaptadas a las necesidades especificas de cada cliente del sector alimenticio.

Mision

Industrias Ricaurte Ltda., es una empresa especializada en la fabricacion de maquinaria y equipo
industrial, y el montaje de lineas de conduccion de fluidos, que utiliza materias primas y
componentes de alta calidad, personal calificado y tecnologia de punta, para satisfacer las
necesidades de la industria alimenticia, fomentar el desarrollo de sus empleados y obtener una

rentabilidad adecuada para la empresa bajo una politica de calidad y excelencia.

Vision
Industrias Ricaurte Ltda., en el afio 2005 busca consolidarse como una empresa de proyeccion
nacional e internacional que provea productos de Optima calidad al sector alimenticio, mediante la

implementacién de técnicas de planeacion que le permitan un excelente posicionamiento.
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Productos y Servicios

Por su capacidad tecnolégica y gracias a la experiencia adquirida desde sus inicios, Industrias

Ricaurte Ltda. ofrece a sus clientes productos especializados enfocados hacia dos importantes

lineas de proceso:

## Magquinaria Industrial: Disefio, Redisefio, fabricacion y Montaje de maquina para el uso

industrial creadas para las Industrias Lacteas, Avicola, Carnica y Petroquimica.

#& Lineas de Conduccion: Disefio, instalacion y montaje de lineas de conduccion de fluidos, al

igual que el mantenimiento y reparacién de las mismas.

Adicionalmente con el propésito de satisfacer las crecientes necesidades de sus clientes ofrece

también los siguientes servicios:

#& Soldadura por medio del proceso Orbital.

£& Montaje de plantas Industriales.

Dentro de los productos lideres que son fabricados en la empresa encontramos:

© ©®© N o g0 DN PR
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M&quinas Hiladora de Quesos.

Despulpadoras de Frutas.

Tornillos de Transporte.

. Pifilones en Fundicion Gris.

Ma&quinas Lavadoras de Cestillos, Guacales o Cantinas.
Tolvas para el almacenamiento de Pluma y Viscera.
Tanques Aislados para almacenamiento de leche.
Maquinas Dosificadoras de frutas 'y Yogurt.

Marmitas para coccién de Queso & Arequipe.

Ductos de conduccion de alimentos.

. Tanques a presion en diferentes materiales.

. Carro tanques para el transporte de leche.

Maquinas Lavadora de Panza & Limo.

Tanque de maduracion de licor de cacao.

Accesorios para el procesamiento de Pollo, Cuchillas, Ganchos etc.
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16.
17.
18.
19.

20.
21.
22.

Tanque de atemperamiento de chocolate

Maquinas envasadoras de liquidos.

Sistemas de tuberia en material inoxidable.

Montaje de lineas de conduccién de fluido, como vapor, gas, amoniaco, agua, condensado,
leche, aceite, ACPM.

Estructuras.

Méaquinas empacadoras de grano.

Sistema de Transporte por Cadenas, Bandas, Cangilones, Tornillos Sin Fin, Sistemas

Neumaticos.

La mayoria de los productos ofrecidos por nuestra empresa son fabricados en Acero Inoxidable,

teniendo especial cuidado en su acabado final que siempre es de tipo sanitario.
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REGISTRO DE COPIAS CONTROLADAS

00: Copia en computador
01: Gerente
02: Director de Calidad

03: Director de Operaciones

04: Director de Planta

S

CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Sep/19/2003 [ Emision
Elaboré Revisé Aprobé
Fecha Fecha Fecha
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DECLARACION DE LA POLITICA DE CALIDAD

Industrias Ricaurte Ltda., estd comprometida con el liderazgo en la produccién equipo

especializado para la industria alimenticia, que ofrece a sus clientes productos a medida, de

calidad y con precios competitivos, respaldados por un excelente servicio.

Nuestra principal motivacién es lograr la total satisfaccion de las necesidades nuestros

clientes en la industria alimenticia, con productos y servicios que cumplen con normas y

estandares establecidos, utilizando la mejora continua como herramienta para elevar la

eficacia y eficiencia de los procesos.

Lograr cumplir con esta politica es responsabilidad de cada miembro de la empresa, con una

filosofia de trabajo y mejoramiento continuo soportada en principios y valores,

humano comprometido y capacitado, y la efectiva utilizacién de recursos y tecnologia.

Ing. Antonio Gutiérrez Cortés
Gerente

recurso
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4. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

4.1 REQUISITOS GENERALES

El Sistema de Gestion de la Calidad establecido para Industrias Ricaurte Ltda. comprende los
procedimientos e instrucciones necesarios para la adecuada gestion de la realizaciéon de productos
y prestacién de servicios, los cuales estan referenciados en el presente manual, y documentados y
agrupados en el Manual de Procedimientos que se distribuyen a los responsables de los

respectivos procesos.

Los procedimientos necesarios para esta gestion se relacionan a continuacion:

Seleccion e Induccién de Personal P-001
Evaluacion del Desempefio P-003
Sensibilizaciéon y Formacién del Personal P-004

Planificacién de Fabricacion de equipo industrial y Montaje de sistemas de tuberias P-006

Analisis de Datos P-007
Disefio de equipo industrial y sistemas de tuberias P-008
Gestion de Ventas P-009
Servicio al cliente P-010
Control de Registros P-011
Control de Documentos P-012
Gestion de Acciones Correctivas P-014
Gestion de Acciones Preventivas P-015
Revisidn por la Direcciéon P-016
Auditoria Interna P-017
Seleccion de Proveedores P-018
Seguimiento y Evaluacién de Proveedores P-019
Compras P-020
Control de Producto No Conforme P-021
Gestion de Ambiente de Trabajo e Infraestructura P-022
Mantenimiento P-023
Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicion P-024

Evaluaciéon de la Satisfaccion del Cliente P-025
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Fabricacién de Equipo Industrial P-026
Envio e Instalacién de Equipos en sitio P-027
Montaje de Sistemas de Tuberias P-028

La secuencia e interaccion de estos procesos de la organizacion es la siguiente:

MAPA DE PROCESOS DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Propésito del proceso: Fabricacion de equipo industrial y Montajes de lineas de conduccién de fluidos.

PROCESOS

| Control De Registros | |

A

L PROCESOS DE REALIZACION DEL PRODUCTG:

Control De Documentos |

A

| Revisién Por La Direccién |

TA

4.2 REQUISISTOS DE LA DOCUMENTACION

c ¢ PROCESOS DE
L | MEDICION
. E ANALISIS Y
N MEJORA
'# Gestién De Relaciones Con —> Ingenieria Y Disefio ‘ Control De Las Operaciones ’ T
El Cliente De Produccién Envio Y Puesta A Punto E
E - Disefio DeEquipo / Seguimiento Y Andlisis De
i Gestion De Ventas » Industrial Y Sistemas Fabricacion De Equipo A S Resultados
E Servicio Al Cliente De Tuberias Industrial
S) Montaje De Sistemas De A Analisis De Datos
P ‘ Tuberias AONTAJES DE TI Auditoria Interna
c — SISTEMAS DE Evaluacion De La
T Plan_lflcacmn Delas i TUBERIAS S Satisfaccién Del Cliente
A Operaciones De Produccion Y F Control De Producto No
T = A Conforme
| Planificaciéon De La ABRICACION C
v Fabricacion De Equipo EQUIPOS c
A Industrial Y EI Montaje INDUSTRIALES I
De Sistemas De Tuberia o - -
S N Gestién De Mejora
A A Acciones Correctivas
’ FIROEESES EE AT ] ; Acciones Preventivas
I
v ! v \ 4
Gestién Del Recurso Gestion De Compras Gestion Del Ambiente De Control De Dispositivos De
Humano Trabajo E Infraestructura ’ Seguimiento Y Medicién
b - Compras
Seleccion E Induccion - Seleccion De 4— Gestion De Ambiente De
Evaluacion De Personal Proveedores Trabajo . INDUSTRIAS
Sensibilizacion Y Sgto. Y Evaluacion Mantenimiento
Formacién De Proveedores R | CAU RTE Ltda.
— e —

El sistema de gestién de la calidad de Industrias Ricaurte Ltda. esta estructurado por el Manual de

Calidad, donde se definen las politicas, se muestra el alcance y el compromiso, y rige la

implementacion del Manual de Procedimientos.
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Todo documento relacionado con la calidad se publica formalmente de manera controlada,
actualizada y se publica de nuevo por medio un sistema de publicacion y recuperacién disefiado

para garantizar que se retiren copias obsoletas.

Los manuales de la calidad, los manuales de procedimientos, las normas de referencia, los
formatos, los manuales de servicio y las especificaciones se someten, por procedimiento, al control

de documentos.

El Gerente es la Unica persona autorizada para publicar o reimprimir los manuales controlados.

El Director de Calidad revisa la documentacién controlada antes de que se publique y solo este
puede modificar los documentos. Se emite un Listado Maestro de Documentos donde se
demuestra si el ejemplar es actual. Los documentos obsoletos se sacan de circulacion, uno por
uno, al emitir la nueva publicacién de los que se recuperan. Todo el personal tiene acceso a los

datos que le correspondan y los documentos obsoletos se conservan como referencia.

DOCUMENTOS REFERENCIADOS

Control de Registros P-011
Control de Documentos P-012
Gestion de Acciones Correctivas P-014

Gestion de Acciones Preventivas P-015
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5 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

5.2 COMPROMISO DE LA DIRECCION

El compromiso del Gerente de Industrias Ricaurte Ltda. se expresa en la declaracion de la politica
de calidad. Se hace evidente de igual forma con la publicacion de un Sistema de Gestion de la
Calidad documentado, mediante los comunicados del Director de Calidad sobre asuntos
relacionados con la calidad y mediante las rutinas de induccion que reciben los empleados nuevos,

todo el personal recibe informacion sobre las politicas y los medios para llevarlas a la practica.

Se encuentra definido un representante de la direccién de la empresa, en lo que se refiere a la
calidad, tanto interna como externa, es el Director de Calidad. Los detalles de sus
responsabilidades y autoridad se encuentran definidos en el Manual de Perfiles de Cargos Criticos,

su suplente es el Director de Operaciones.

5.3 ENFOQUE AL CLIENTE

Existe un definido enfoque al cliente a partir de la solicitud de cotizacién donde se puede identificar

la necesidad del mismo y a través de la evaluacion de la satisfaccion del cliente.

Existen registros que permiten dar seguimiento a los clientes, de igual forma se cuenta con una
pagina web dnde los clientes hacen llegar sus reclamos y sugerencias, y para la cual se ha
definido un tiempo de respuesta dentro de los tres primeros dias habiles a la fecha del mensaje

recibido del cliente.

5.4 POLITICA DE LA CALIDAD

En la declaracion de la calidad el Gerente define las politicas de calidad de la empresa, asi como
sus objetivos y compromisos relevantes para las metas de la empresa y para las necesidades y
expectativas de sus clientes. Asegurandose que todo el personal de la empresa comprenda,

implemente y se apegue a dicha politica.
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5.5 PLANIFICACION

El Sistema de Gestién de la Calidad documentado es muy completo y comprende todos los
aspectos, tanto de las actividades de la empresa como de los requisitos de la norma ISO 9001,
segun se apliqguen a las mismas. Los procedimientos en los que se fundamenta este manual
comprenden todos los requisitos para la planificacion del sistema de gestiéon de la calidad, en

particular, la necesidad de una revision total del sistema de calidad.

Se han definido los objetivos correspondientes a los elementos esenciales de la calidad, y estos

son medidos mediante la aplicacion de Indicadores de Gestién de Calidad.

5.6 RESPONSABILIDAD, AUTORIDAD Y COMUNICACION

Las lineas de responsabilidad de todo el personal se encuentran definidas en el organigrama
administrativo. EI Manual de Perfiles de Cargos Criticos define aquellas responsabilidades y
autoridad esenciales del personal, indicando los detalles de las funciones del puesto y los niveles
de autoridad. Ademas, los procedimientos indican con toda claridad las responsabilidades

relacionadas con su implementacion.

La alta direccién asigné como representante de la direccién al Director de Operaciones para que se
encargara del mantenimiento del sistema de calidad, informar a la dreccién del desempefio del

sistema y asegurar que se conocen los requisitos del sistema.

5.7 REVISION POR LA DIRECCION

La eficacia del sistema de calidad es vigilada por la administracién de la empresa, encabezada por
el Gerente y el Director de Operaciones. La reunién para la revision por la direccion esta
programada para llevarse a cabo dos veces al afio y en ella participan el Gerente, Director de
Operaciones y el Director de Calidad para ello se elabora un programa de revision que es
aprobado por la Gerencia. El objetivo de esta revision es examinar la irregularidades que se

presenten en la operacién del sistema de calidad de la empresa y en su contenido. Para este fin, el
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Director de Calidad realiza un analisis continuo de las acciones correctivas y preventivas

emprendidas durante el afio y de las faltas de cumplimiento que se hayan identificado por medio de

auditorias, evaluaciones realizadas por organismos externos, quejas de los clientes y no

conformidades.

Si como resultado en esta revision, se estima necesario, se hacen la respectivas modificaciones de

las politicas o el curso de accién del Sistema de Gestion de la Calidad. De esta revision se

conserva un registro con los detalles de la decisiones que se tomaron y los compromisos

adquiridos por cada uno de los participantes con un plazo asignado para implementarlos. De esta

manera se da por terminada la revisién del SGC del periodo correspondiente.

DOCUMENTOS REFERENCIADOS

P- 010
P-016
P-009
P-014
P-015
M-01-01

Servicio Al Cliente

Revision Por La Direccion

Gesti

6n De Ventas

Accion Correctiva

Accion Preventiva

Manual De Perfiles De Cargos Criticos
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6 GESTION DE LOS RECURSOS

6.2 PROVISION DE LOS RECURSOS

Los recursos y la forma cdmo son proporcionados se muestran a lo largo del Sistema de Gestidn
de la Calidad documentado e incluyen los procedimientos para su seleccién, adecuacion y
utilizacién, a partir de la auditoria interna de la calidad y la verificacion, que comprende los temas
de administracion, de servicio a clientes y todas las formas de control del disefio y de los procesos

para la fabricacién de equipos industriales y el montaje de lineas de conduccién.

6.3 RECURSOS HUMANOS

La provisién de recursos de personal, surgen a partir de la identificacion de las necesidades de
personal ya sea, administrativo u operativo, y se asegura su aprovisionamiento evaluando dicha
necesidad para determinar la disposicion real del recurso. Ademds se garantiza su competencia a
través de la seleccidn e induccion del personal que ocupe cargos que influyen en la calidad del
producto y en la prestacion de servicios, y a través de la elaboracion y aprobaciéon de los perfiles
de cada puesto de trabajo, el plan anual de capacitacion y el formato de calificacion del personal se
asegura que el personal que realiza trabajos que afectan la calidad es competente con base en su

educacion, formacién, habilidades y experiencia.

Mediante el manual de cargos criticos se realiza una definicién de las necesidades de competencia
para el personal que lleve a cabo actividades que afectan la calidad.

6.4 INFRAESTRUCTURA

Para la provision de la infraestructura necesaria se realiza una revisién de recursos donde se
identifican los equipos, maquinarias y herramientas necesarias para desarrollar el proceso
adecuadamente. Identificadas las necesidades de infraestructura, se evalda su adquisicion,
haciendo entrega a cada trabajador de las mismas. Ademas se asegura que las acciones de
mantenimiento descritas en el Plan de Mantenimiento de los equipos, maquinas e infraestructura

se lleven a cabo, a fin de garantizar el buen estado y correcto funcionamiento.
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6.5 AMBIENTE DE TRABAJO

La proporcioén de un adecuado ambiente de trabajo se apoya en el comité paritario, quién hace un
diagnostico de las condiciones de trabajo, salud e higiene industrial, factores de riesgo, medicina
preventiva y del trabajo, andlisis de los puestos de trabajo, condiciones de trabajo, y un
diagnoéstico ambiental. Todas estas actividades se desarrollan bajo la supervision y asesoria de la

ARP y dando cumplimiento a todas las disposiciones legales vigentes sobre el tema.

Segun el diagnéstico de las condiciones del ambiente de trabajo el comité Paritario de salud
ocupacional lleva a cabo acciones pertinentes, tales como:

#isefio e implementacion del Reglamento de Higiene y Seguridad Industrial.

zisefio e implementacion del Programa de Salud Ocupacional.

egReuniones de la ARP para prevenir riesgos psicosociales.

DOCUMENTOS REFERENCIADOS

P-001 Seleccion E Induccion De Personal
P-006 Planificacion De La Realizacion Del Producto
P-022 Gestion De Ambiente De Trabajo E Infraestructura

P-023 Mantenimiento

M-01-01 Manual de Perfiles de Cargos Criticos
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7 REALIZACION DEL PRODUCTO

7.1 PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO

Todas las actividades del proceso productivo son planificadas, coordinando la secuencia de los
mismos con la provision de personal calificado, materiales y recursos operativos en la fabricacion
de equipo industrial y el montaje de sistemas de tuberias a través de un Plan de Calidad que lo

define.

7.2 PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE

Dentro de los procesos relacionado con el cliente se encuentran claramente definidos los
procedimientos para llevar a cabo la gestion en la determinacion e identificacion de las
necesidades del cliente, y formalizar legalmente las relaciones comerciales, asi como, desarrollar
las actividades relacionadas con la prestacién del servicio postventa y soporte como parte del

contrato.

Previo a la presentacion de una oferta o aceptacion de un pedido o contrato, la empresa procede a
su revision técnica, econémica y de entrega, la realizacion de dicha revision se evidencia mediante

la firma del gerente de la empresa sobre la oferta presentada al cliente.

A través de su péagina web y el formato de evaluacion de la satisfaccion del cliente la empresa ha
implementado sistemas de comunicacidn para obtener informacién sobre los productos fabricados,

retroalimentacion con el cliente, incluyendo ademas las reclamaciones.

7.3 DISENO Y DESARROLLO

Previo al desarrollo de cada disefio se define un responsable del mismo quien junto con el gerente
establecen las actividades a realizar y definen los plazos para su ejecucion. Dicha planificacion
queda registrada en el documento de planificacion del proyecto. A medida que el disefio

evoluciona, el plan se actualiza. de acuerdo con el avance.
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Toda la informacién que se aporta al disefio se documenta dentro de la actividad, incluyendo todos
los requisitos legales y reglamentarios pertinentes. Por otra parte, el proceso de revisién garantiza
que tales aportaciones sean adecuadas para los requisitos del proceso de disefio. En las
reuniones de revision se sefialan todos aquellos requisitos incompletos o ambiguos y, antes de
proseguir con la actividad de disefio, éstos se resuelven en colaboracion con las partes

correspondientes.

El resultado de cada una de las fases del disefio se documenta como parte de la actividad de
revisién del disefio y se plantea en términos de requisitos mensurables, los cuales se someten a

evaluacion para verificar qué:

#& Cumplan con los requisitos de las entradas para el disefio.

z#L.0s criterios de aceptacion sean apropiados, ya sea que éstos se mencionen en la

documentacién o se haga referencia a ellos.

e# Todos los aspectos criticos de seguridad o desempenio del disefio estan bien identificados.

De igual forma para la verificacion del disefio se realizan calculos alternativos y comparaciones del
nuevo disefio con uno anterior. Dichas actividades aunque se llevan a cabo se registran para
constar evidencia de su ejecucion. Ademas se llevan a cabo reuniones en las que participa todo el
personal correspondiente. Ya sea el Gerente o en su reemplazo el Director de Operaciones

conserva los registros pertinentes de todas las reuniones.

Para el control y la identificacion de los cambios en el disefio se afiade la fecha y una versién que
indique la modificacion realizada. Adicional a esto se mantiene una relacion de los documentos de
cada proyecto con las revisiones, ediciones y fechas actualizadas. Cuando el disefiador de
cualquiera de las fases del producto entrega el disefio a otros integrantes del equipo para que la
evallen, la prueben o la integren. Un procedimiento documentado controla la revision, la

aprobacién y la publicacién de los cambios.

Dado que la validacion del desempefio de los equipos fabricados por la empresa y el montaje de
tuberias no puede lograrse hasta que ocurran las condiciones reales de funcionamiento, el

responsable del disefio junto con el gerente revisan que los diferentes planos emitidos, asi como
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las especificaciones que describan la construccion que el cliente solicité en el contrato. De igual
manera el cliente realiza la validacion y suministra retroalimentacion de los resultados del disefio

antes de la elaboracién del contrato.

7.4 COMPRAS

La empresa conserva los procedimientos para asegurarse que el producto adquirido cumpla con
los requisitos exigidos. Todos los proveedores se someten a una evaluacién basada en los criterios
documentados; si son aceptados, seran anotados en la Lista de proveedores aprobados. Sélo se
compra a las empresas que aparecen en la lista. Segun lo establece el procedimiento, la empresa

conserva un control de inspeccidn y vigilancia. Se conservan registros de los proveedores.

Los documentos relativos a las compras detallan toda la informaciéon que describe el producto o
servicio solicitado, incluyendo, en caso necesario, la referencia a las normas y a los cédigos. Antes

de utilizarlos, se verifica que todos estos documentos tengan completos los requisitos estipulados.

En caso de que la empresa opte por verificar el producto comprado en las instalaciones del
proveedor, en los documentos de compra deben sefalarse los detalles de los convenios de

verificacion y los medios para la liberacién del producto.

7.5 PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO

Los procedimientos documentados rigen todas las actividades de proceso. Dichas actividades son
controladas mediante la verificacién del cumplimiento de las especificaciones del producto en las
diferentes operaciones que se realizan durante el mismo, por medio de las instrucciones de trabajo
como planos y especificaciones de materiales y dimensiones, y registros documentados del trabajo
realizado. No se realiza ningln proceso cuyos resultados no puedan verificarse a completamente

por medio de la inspeccién visual o de pruebas de funcionamiento.

La identificacién y trazabilidad del producto, el trabajo en proceso y el producto almacenado se

conservan segun lo indican los procedimientos para la fabricacién de equipo industrial y el montaje
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de lineas de conduccion que hace referencia a la recepcion de los bienes, la documentacién que

las acompafia y los registros de inspeccion, respectivamente.

También se controla la identificacion del producto a través de las operaciones de produccion a
través del formato de Lista de Materiales y Servicios para identificar el estado de los materiales a
utilizar en el proyecto, a través de la identificacién del producto con el cédigo del proyecto al que

pertenece una vez es almacenado y con el Plan de calidad del proyecto.

Todo plano o cualquier otro documento suministrado por el cliente es claramente identificado y se

controla siguiendo el procedimiento de control de documentos.

La empresa garantiza la conformidad del producto tanto en el proceso interno como en la entrega
final mediante la documentacion de las condiciones de calidad, verificaciones, y las pruebas a
realizar al producto terminado que determinen si se han llevado a cabo los controles y

procedimientos planeados.

7.6 CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

Cada dispositivo de seguimiento y mediciéon en planta se encuentra identificado a través de una
hoja de vida, ya sean incorporados o no incorporados en equipos y maquinas. De igual forma se
determina para cada uno su calibracidn tal como se indica en los instructivos para la calibracion de
los mismos. Para la proteccibn de los dispositivos se debe seguir el procedimiento de

Mantenimiento.

Cuando el equipo requiere calibracion por parte de un técnico especializado perteneciente a un
ente calibrador certificado, el Director de Planta revisa los certificados expedidos para el equipo.
Dicho certificado debe especificar la capacidad para asegurar la trazabilidad de la calibracidon
efectuada respecto a una norma, indicando fecha de la calibracion, seccion calibrada, resultados,

quien calibré y la respectiva norma que establece el patrén.

DOCUMENTOS REFERENCIADOS
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8 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

8.1 SEGUIMIENTO Y MEDICION

Para el control de los procesos se realiza la recoleccion de datos durante el proceso productivo
utilizando listas de chequeo segln se establece en el Instructivo para Tabulacion y Analisis de

Datos.

Para asegurar el cumplimiento de las caracteristicas del producto se recopilan datos seguln
Instructivo Patron Para la Calibracién de Dispositivos, e Instructivo De Calibracion De Verificadores
De Dimensiones. Ademas para cada proyecto desarrollado se elabora un plan de calidad que

contiene todas las especificaciones y parametros necesarios para su ejecucion.

Con el registro Seguimiento a Proveedores, el Director de Calidad realiza el seguimiento al
desempeiio de los proveedores de la empresa evaluando calidad, cumplimiento en el despacho,

precio y cumplimiento en la entrega.

La recopilacion de datos para medir la satisfaccion del cliente se efectlia a través de una pagina en
la web y de un correo electronico. Asi como de una Encuesta Evaluativa De Satisfaccion Del
Cliente que permite determinar que es importante para los clientes y en que debemos mejorar para

incrementar su satisfaccion.

Anualmente se realiza la planificacién de auditorias mediante un programa, teniendo en cuenta los
procesos del sistema de gestién de la calidad importancia y las areas a auditar. Se establece para
este programa los plazos de realizacidon para cada evento, asi como la fecha en que se debe
realizar la convocatoria de auditores. Con base en el programa establecido, se definen los criterios

de la auditoria, el alcance y la frecuencia con la cual se llevara a cabo su ejecucion.

8.2 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

Cuando en la compra se detecta un producto o servicio no conforme luego de la inspeccion en la

recepcién se informa al Director de Operaciones para definir el curso de accion a seguir.
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Los suministros que no cumplan las condiciones de calidad exigidas en el pedido seran
rechazados. Dicho rechazo significara la devolucién del material al proveedor, hasta que sean

corregidos en su totalidad los defectos detectados en la inspeccién.

Cuando considere necesario y aceptable el uso del producto no conforme, se informa el cliente

telefonicamente para su aprobacion.

Si es posible la utilizacién del producto no conforme siempre y cuando se realice una reparacion 6
reproceso se autoriza la accion dando ingreso al producto e identificandolo como Pendiente Para

Correccion.

Realiza el reproceso del producto no conforme de acuerdo a las indicaciones dadas por el Director

de Operaciones.

Verifica el cumplimiento de los requisitos del producto luego de la reparaciéon o el reproceso

autorizando su liberacién para produccion.

La declaracion del Material no conforme es dada por el responsable del proyecto que se ejecute,

este comunica al Director de Planta la No conformidad.

Siempre que se presente una no conformidad durante el proceso de produccion el Director de
Planta la registra la no conformidad encontrada, su causa y firmando la casilla correspondiente

segun la Accién que se haya tomado.

Los productos no conformes pasan a estar bajo la dependencia exclusiva del Director de Planta
quien tiene la obligacion de identificarlos y ubicarlos en el almacén en la zona correspondiente a

dichos materiales.

La deteccion de no conformidades en la instalacion de sistemas de tuberias se lleva cabo como se
indica en el procedimiento Control en el Montaje de sistemas de Tuberias. Cuando es detectada

una no conformidad se registra la ubicacion exacta de esta.
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8.3 ANALISIS DE DATOS

El andlisis de la informacion recopilada en cada registro como parte del seguimiento y medicién, se
efectla segun las instrucciones establecidas en el Instructivo para Tabulacién y Analisis de Datos,
para el andlisis de las caracteristicas y tendencias de lo procesos. El analisis de datos permite
determinar la existencia de desviacién respecto a los objetivos trazados o si se hace visible alguna

tendencia que conlleve al desarrollo de problemas potenciales.

8.4 MEJORA

La mejora del sistema de gestién de la calidad se forma un equipo de trabajo integrado por el
Director de Calidad, el Director de Operaciones y el Gerente, con el objeto de establecer
estrategias de mejora o acciones correctivas para solucionar los problemas referentes al servicio

ofrecido, detectados en la encuesta que se realiza entre los clientes.

Cuando los resultados de las encuestas reflejen insatisfaccion se registrara el hecho como una No

Conformidad, se proponen las acciones preventivas y se registran.

Se realiza el seguimiento a las actividades planificadas de acuerdo a las fechas previstas. Los
resultados de la revision asi como toda observacion relacionada con el desemperio de las acciones

se registran para su evaluacién en las reuniones de revisién por la direccion.

DOCUMENTOS REFERENCIADOS

P-007 Analisis de Datos

P-009 Gestion de Ventas

P-010 Servicio al cliente
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P-021 Control de Producto No Conforme
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PROCEDIMIENTO:
GESTION DE VENTAS
1. OBJETO
El objetivo de este procedimiento es establecer, conocer y gestionar las necesidades del cliente, y
formalizar legalmente las relaciones comerciales.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los cargos que tengan contacto con el cliente.

3. DEFINICIONES

3.1 Proyecto: Proceso Unico consistente en un conjunto de actividades coordinadas y controladas
con fechas de inicio y finalizacion. Llevadas acabo para lograr u objetivo conforme con
requisitos especificos, incluyendo las limitaciones de tiempo, costo y recursos.

3.2 Propuesta: Oferta de proyecto que incluye cotizacion, planos del disefio y programacion de la
ejecucién del mismo.

3.3 Contrato: Documento en que acredita el acuerdo entre el cliente y la empresa.
3.4 Carpeta Del Proyecto: Archivo donde se ubican todos los registros del proyecto para

seguimiento y control del mismo.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
g;gﬁggﬁoﬁeg"ecmr de Dgtermmamén De Necesidades Y Requisitos Del
Cliente
Ya sea por fax, via telefénica o personalmente, el cliente - R-009-01
manifiesta sus necesidades y requerimientos, los cuales
son registrados en el respectivo formato “Solicitud de
Cotizacion” R-009-01.
Director de Operaciones y Realizaciéon Del Disefio
Trazador de Isometrias
Inicia el proceso de Ingenieria y Disefio, de acuerdo a la
solicitud del cliente y demas requisitos relacionados con el
producto y/o servicio.
Gerente y Director de Conformacién De Propuesta Y Presentacion Al Cliente
Operaciones
Con la estimacion de costos del disefio para la realizacion - R-009-03
del proyecto se conforma la cotizacion que contiene - R-006-02

caracteristicas tanto técnicas, como de entrega Yy
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Director de Operaciones

Gerente

Secretaria

Director de Operaciones

postventa, adjuntando planos de predisefio, y si el cliente
lo solicita, se adjunta el “Cronograma Del Proyecto” R-006-
02. Previa a la presentacion de la oferta el Gerente realiza
una revision técnica, econdmica, de entrega y servicio
postventa, avalando la revisibn con su firma en la
cotizacion conformada. Si el cliente no acepta los términos
de la propuesta continla la negociacién para acordar la
forma de cumplir con sus expectativas. Se hace toda
anotacion de la negociacién sobre la propuesta original
para que no haya confusibn en los cambios o
modificaciones surgidas.

Verificacion De Los Requisitos Del Cliente

Se recibe la orden de compra D-009-01 y se confronta con
la cotizacibn para nuevamente determinar requisitos
adicionales o modificaciones de Ultima hora solicitadas por
el cliente. De manera similar que en la actividad anterior,
se hace toda anotacion de la negociacién sobre la copia
de la propuesta para que no haya confusion en los
cambios o modificaciones surgidas.

Elaboracion De Contrato

Se elabora el contrato de trabajo pertinente a la realizacién
del proyecto, el cual es revisado con el cliente para
determinar modificaciones y/o asegurar el acuerdo entre
las partes interesadas. Se establece ademas la garantia
pertinente al proyecto. Si surgen modificaciones se
realizaran sobre el contrato original para registrar los
cambios realizados al contrato.

Registro De Contrato
Una vez definido y revisado el contrato se registra en el
formato de “Lista de Contratos Realizados” R-009-04.

Apertura de Carpeta del Proyecto
Una vez aprobado el contrato se realiza la apertura de la

D-009-01
R-009-03

R-009-04

carpeta del proyecto donde se ubican todos los
documentos concernientes al proyecto.
5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES
Revisién Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez

Director de Operaciones Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:
SERVICIO AL CLIENTE
1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento es determinar las actividades relacionadas con la prestacion del
servicio postventa y soporte como parte del contrato.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los cargos que tengan contacto con el cliente.

3. DEFINICIONES

3.1 Asistencia Técnica: Servicio prestado a los clientes que poseen equipos fabricados en la
empresa, que consistente en un diagnéstico preliminar de las condiciones del equipo, que junto
con el servicio de mantenimiento forma parte del servicio al cliente.

3.2 Garantia: Servicio asociado para afianzar lo convenido en un contrato, asegurar y amparar
contra una incidencia.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Operaciones Determinacion De Necesidades Y Requisitos Del

Cliente

A partir de la solicitud de cotizacion, el cliente establece la - R-014-02

necesidad de la prestacion del servicio requerido por el

mismo. Se registra en forma inmediata la no conformidad

en el formato “Registro De No Conformidad” R-014-02, y

se verificara en la carpeta del proyecto si la garantia

estipulada en el contrato de trabajo para dicha maquina se

encuentra vigente y da cubrimiento.

gg‘g;g[i‘foi’:‘smayD"ec“” Verificacion De Recursos Para La Prestacion De
Servicios
El Director de Operaciones o en su reemplazo el Director - R-010-02
de Planta, asignara la (s) persona (s) responsable (s) de
llevar a cabo las actividades del servicio de
mantenimiento, ademas realizara la evaluacion de los
recursos requeridos en la prestacion del servicio,
registrandolos en el formato de “Asignacion De Recursos
Para El Mantenimiento” R-010-02.

Responsable del L.
Mantenimiento Mantenimiento
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Responsable del
Mantenimiento

Inmediatamente se dispone todo para la prestacion del
servicio, que inicia con una revision, es decir el
diagndstico inicial de las condiciones del objeto del
servicio, dicha revision sera registrada en el formato de
“Registro De Diagnéstico/Entrega” R-010-01.

Validacién Del Servicio

Terminado el servicio se realiza la validacién confrontando
al cliente para asegurar su conformidad, en caso de existir
no conformidad por parte este, se realizaran los ajustes
pertinentes.  Todas las actividades realizadas y las
condiciones en las cuales se hace la entrega seran

R-010-01

R-010-01

registradas en el formato de “Registro De
Diagnéstico/Entrega” R-010-01.
5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES
Revision Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:

DISENO DE EQUIPO INDUSTRIAL Y SISTEMAS DE TUBERIAS

1. OBJETIVO

Transformar las necesidades del cliente en especificaciones de producto, a partir de la definicién

del problema, su posterior andlisis y optimizacién con la realizacién del disefio propiamente dicho.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas y cargos que participen en la realizacion del disefio,

asi como a la realizacion y a la distribucién de planos con disefios.

3. DEFINICIONES

3.1 Requisitos Estatutarios: Son todos aquellos como requisitos de seguridad, de salud, de
ergonomia y consideraciones ambientales que influyen en el disefio para la realizacién del
producto.

3.2 Requisitos Del Cliente: Necesidad o expectativa generalmente implicita.

3.3 Pre-Disefo: Es el disefio preliminar, es decir en su version de presentacion original al cliente,
para la revision y verificacion del mismo.

3.4 Norma: Criterio, regla, principio o descripcidn considerados por una autoridad, como la base
para comparaciones o como modelo aprobado.

3.5 Especificaciones: Documento que establece requisitos.

3.6 Isometria: Dibujo en el cual se detallan al longitud de tramos de tubos, el nimero y tipo de
conexiones y valvulas, ubicaciones de bombas, recipientes a presion y tanques de
almacenamiento, ademas dimensiones y elevaciones aproximadas de cada linea de tuberia.

3.7 Fluido: Sustancia o cuerpos que pueden ser liquidos o gaseosos, Yy son transportados o
depositados en la tuberia o tanques.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4.1 Disefo De Equipo Industrial
RESPONSABLE ACTIVIDADES

Gerente

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

Definicion De Especificaciones

El registro de “Pedido Del Cliente” R-009-01 seré el primer - R-009-01
documento para la realizacion del disefio. ElI Gerente hace

entrega de éste al responsable del disefio y resuelve

cualquier requisito incompleto que pudiera presentarse.
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Director de Operaciones

Gerente y Director de
Operaciones

Director de Operaciones

Gerente

Gerente

Seleccién De Elementos De Entrada Para El Disefio De
Equipo Industrial

Ademas de los requisitos especificados por el cliente, el
encargado del disefio selecciona todas las fuentes de
informacion incluyendo toda consideracion de seguridad y
cumplimiento de normas y requisitos reglamentarios que
pudieran ser aplicados al disefio. Toda la informacién
requerida para definir el disefio se registra en el formato
“Especificaciones de Disefio” R008-01, este formato se
tiene en cuenta para la conformacion y emision del
“Manual del Propietario” F026-02.

Revision De Elementos De Entrada Para El Disefio De
Equipo Industrial

Una vez definidos los datos de partida al desarrollo del
disefio seran revisados por el Gerente y el Director de
Operaciones. Su aprobaciéon se dara sobre el mismo
registro de “Especificaciones del Disefio” R-008-01.

Elaboracion Del Disefio Preliminar De Equipo
Industrial

Segun las especificaciones del disefio se inicia la
elaboracion del disefio preliminar que establece
caracteristicas y especificaciones de los principales
componentes, asi como los requisitos exigidos por el
cliente. En la elaboracion del disefio se utiliza el formato
“Plano con especificaciones” R-008-04 para el dibujo
general o de ensamble del producto y para detalles de
componentes de productos requeridos en la elaboracion y
emitidos como instrucciones de trabajo. Los planos se
realizan utilizando programa en CAD y se mantienen como
archivo en medio magnético e impreso. Toda modificaciéon
que pueda presentarse durante el transcurso del disefio se
comunica al Gerente para su revisién y aprobacion.

Revision Del Disefio Preliminar De Equipo Industrial

El disefio preliminar se revisa para determinar su
adecuacion a los requisitos establecidos. En caso de
encontrase alguna modificacién se registra sobre el mismo
plano y se controla agregando la fecha al plano modificado
gue lo diferencia del anterior.

Presentacion Del Disefio De Equipo Industrial

Una vez se realiza la revisiobn y se han efectuado los
cambios necesarios al disefio preliminar, se presenta al
cliente para su verificacibn. En caso de surgir alguna
modificacién se registra en el plano para una nueva
modificacién y actualizacion.

R-008-01
[-026-02

R-008-01

R-008-04
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Gerente y Director de
Operaciones

Elaboracién Del Disefio De Equipo Industrial — Emision
De Planos

Hechas todas las revisiones por parte del cliente y la
empresa se inicia con el dibujo definitivo del disefio de
todas las componentes, indicando los detalles necesarios
para su fabricacidn e identificando cada componente de la
maquina con un namero para facilitar la tarea de localizar
el dibujo de la pieza requerida en el respectivo archivo. En
esta etapa del proceso se determinan la cantidad de
materiales y servicios necesarios para la manufactura y
ensamble y se registran en el formato “Lista De Materiales
Y Servicios Requeridos Para Proyectos” R-008-03. Cada
plano realizado y emitido se registra en el formato
“Relacion De Planos” R-008-06.

4.2 Disefo De Sistemas De Tuberias

RESPONSABLE

Gerente

Director de Operaciones

Gerente y Director de
Operaciones

ACTIVIDADES

Definicion De Especificaciones

La determinacién de especificaciones para la realizacion
del Disefio de Sistemas de Tuberia consiste en reconocer
la necesidad del cliente a partir del reconocimiento del
campo donde se pretende realizar la construccion del
sistema de tuberias, y de las diferentes consideraciones
fundamentales que se deben tener en cuenta como,
espacio y disposicién del sistema y la estructura que lo
alberga, materiales a utilizar, métodos de ensamble de
componentes, soportes de apoyo y fluidos a manejar.
Todo se registra en el formato “Informacién Para El
Montaje” R-008-05. El Gerente hace entrega de éste
registro al responsable del disefio para resolver cualquier
requisito faltante o incompleto que pudiera presentarse.

Seleccién De Elementos De Entrada Para El Disefio De
Sistemas De Tuberias

El encargado del disefio, de acuerdo con lo registrado en
el formato “Informacion Para EI Montaje” R-008-05,
determina qué norma guiard el disefio y construccién del
sistema de tuberias. Dentro de estas normas se
especifican los materiales, métodos de fabricacién e
instalacion, asi como los requisitos de inspeccién, examen
y prueba para sistemas de tuberias. Toda la informacién
suministrada por las normas para definir el disefio se
registran en el formato “Especificaciones de Disefio” R-
008-01.

Revision De Elementos De Entrada Para El Disefio De
Sistemas De Tuberias

Una vez definidos los datos de partida al desarrollo del
disefio seran revisados por el Gerente y Director de

R-008-03
R-008-06

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

R-008-05

R-008-01
R-008-05

R-008-01
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Director de Operaciones

Gerente y Director de
Operaciones

Director de Operaciones y
Trazador de Isometrias

Gerente y Director de
Operaciones

Gerente

Operaciones. Su aprobacion se dara sobre el mismo
registro de Especificaciones del Disefio R-008-01.

Seleccién Del Tipo De Tuberia A Utilizar

Segun los fluidos que se manejaran, se selecciona el
material a utilizar en el disefio y construccion del sistema
de tuberias, de acuerdo a lo establecido por la norma que
aplica para el sistema de tuberia en consideracion.

Seleccién De Método De Ensamble A Utilizar

Para el ensamble o union de las componentes de un
sistema de tuberias, se tienen en cuenta también
temperaturas, costos de instalaciébn y mantenimiento, asi
como el tipo de fluido a transportar y presion a manejar.
Dentro de las opciones de métodos de ensamble se tienen
union por soldadura manual o automética, y su seleccion
depende de las variables mencionadas anteriormente y de
lo establecido por la norma que aplica para el sistema de
tuberia en consideracion. Seleccionado el método se
registra y especifica el procedimiento en los formatos
“Especificaciones para Procedimiento de soldadura
Manual” R-008-07, e “Especificaciones para Procedimiento
de soldadura Automatica” R-008-08.

Elaboracion Del Disefio Preliminar Del Sistema De
Tuberias - Isometria

Para la realizacion del disefio y construccion del sistema
de tuberias, se prepara un predisefio isométrico, en el cual
se muestran: longitud de tramos de tubos, nimero y tipo
de conexiones y valvulas, ubicaciones de bombas,
recipientes a presiéon y tanques de almacenamiento.
Ademas dimensiones y elevaciones aproximadas. Los
planos se realizan utilizando programa en CAD y se
mantienen como archivo en medio magnético e impreso
con el formato “Plano con especificaciones” R-008-04.
Toda modificacibn que pueda presentarse durante el
transcurso del disefio se debe comunicar al Gerente para
su revisién y aprobacion.

Revision Del Disefio Preliminar Del Sistema De
Tuberias

La realizacibn de wuna distribucién preliminar permite
verificar su adecuacién a los requisitos establecidos. En
caso de encontrase alguna modificacion esta se registra
sobre el mismo plano y se controla agregando la fecha al
plano modificado que lo diferencia del anterior.

Presentacion Del Disefio Del Sistema De Tuberias
Revisado y modificado el disefio preliminar cuando el
cliente esté en capacidad, decide la aprobacién u objecién

R-008-07
R-008-08

R-008-04
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Gerente y Director de
Operaciones

del disefio presentado. Si el cliente desconoce de sistemas
de tuberias, se le presentan los disefios a la interventora
de la obra para someterlo a su consideracion vy
verificacién. En caso de surgir alguna modificacién se
registra en el plano mismo para una nueva modificacion y
actualizacion.

Elaboracién Del Disefio Del Sistema De Tuberias —
Emision De Planos

De forma similar que en el disefio de equipo en los
sistemas de tuberias, una vez realizadas todas las
revisiones por parte del cliente y la empresa se inicia con
el dibujo del disefio definitivo del sistema de tuberias. Con
el disefio definitvo se determinan los materiales
necesarios para la realizacion del montaje, utilizando el
formato ‘Lista De Materiales Y Servicios Requeridos Para
Proyectos” R-008-03. Cada plano realizado y emitido se
registra en el formato “Relacién De Planos” R-008-06.

4.3 Control Documentos De Disefio — Control De Planos

RESPONSABLE
Director de Operaciones

Director de Operaciones

Director de Operaciones

ACTIVIDADES

Control En La Emisién De Planos

Como control en la emisién de planos de disefio de
producto y/o sistemas de tuberias se utiliza el formato
“Relacién De Planos” R-008-06. Cada plano es emitido de
acuerdo a la norma fundamental establecida en el
“Instructivo Para La Redaccion De Documentos” -012-01.
En este registro se relaciona cada plano de cada producto
y/o proyecto.

Actualizacion Y Control De Cambios En Disefios
Existentes

Cuando se revisan los planos y se efectllan cambios de
correccion de disefios y errores en dibujos para mejorar
disefio o facilitar la fabricacion o ensamble, y el dibujo
original es reemplazable con el dibujo resultante, se
conserva el mismo numero del dibujo y se anota en la
tabla Control De Revisiones Y Cambios establecida para
este fin en cada formato de plano. Si el dibujo resultante
no es reemplazable con el original, se cambia el nimero
del dibujo. El nuevo plano se emite y las copias existentes
del plano que se actualizé se identifican con la anotacion
“Obsoleto”; luego, se retira de uso y se define si es
necesario conservarlo como archivo inactivo o destruirlo.
En caso de conservarlo, se debe identificar en la “Relacion
De Planos” R-008-06 como inactivo.

Distribucién De Planos - Instrucciones Y
Especificaciones De Trabajo

R-008-03
R-008-06

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

R-008-06

R-008-06




@ INDUSTRIAS

PROCESO

RICAURTE Ltda.

INGENIERIA Y DISENO

CODIGO: P-008

| VERSION: | FECHA DE EMISION:

| PAG. 6 DE 6

Director de Calidad

Cuando se tiene el disefio definitivo del producto y todos
los planos han sido aprobados, se indica esta condicion en
el formato “Relacion De Planos” R008-06 y antes de su
entrega a produccion se hace la anotaciéon en cada plano
“Liberado para Produccién”. La distribucién de los planos
estd dada por las indicaciones que el Director de
Operaciones le brinde al Director de Planta, de acuerdo
con el plan de calidad de cada producto.

Control De Planos Proporcionados Por El Cliente

Los planos de disefios de maquinas, equipos industriales
y/o sistemas de tuberias proporcionados por el cliente se
registran como documento externos proporcionados por el
cliente en la “Relacién De Planos” R-008-06, atendiendo a
todos los términos legales de privacidad y propiedad sobre
los mismos.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

R-006-06

R-008-06

Revision Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:
PLANIFICACION DE LA FABRICACION DE EQUIPO INDUSTRIAL Y EL MONTAJE DE
SISTEMAS DE TUBERIAS
1. OBJETIVO
Planificar procesos y actividades coordinando la secuencia de los mismos con la provision de
personal calificado, materiales y recursos operativos en la fabricacion de equipo industrial y el
montaje de sistemas de tuberias.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a aquellas actividades relacionadas con la fabricacion de productos y el
montaje de sistemas de tuberias.

3. DEFINICIONES

3.1 Realizacion del producto: Es la prestacién de un servicio o la fabricaciéon de un producto, o
combinaciones de los dos.

3.2 Proyecto: Proceso Unico consistente en un conjunto de actividades coordinadas y controladas
con fechas de inicio y finalizacion, llevadas a cabo para lograr un objetivo conforme con
requisitos especificos incluyendo las limitaciones de tiempo, costo y recursos.

3.3 Proceso: Conjunto de actividades secuenciales que realizan una transformacion de una serie
de entradas (material, mano de obra, capital, informacion, etc.) en las salidas deseadas (bienes
ylo servicios) afiadiendo valor.

3.4 Cronograma: Conjunto de actividades secuenciales indicaciones de tiempo de inicio y
finalizacidn, llevadas a cabo para lograr un objetivo conforme a requisitos especificos.

3.5 Plan de Calidad: Documento que especifica qué procedimientos y recursos asociados deben
aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto o contrato especifico.

3.6 Recurso: Elementos con los cuales se cuenta para la realizacion de la produccién y la
prestacion de servicios.
4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4.1 Planificacion De La Fabricacién De Equipo Industrial

RESPONSABLE ACTIVIDADES DORCEUG’YISETNRng Y
Director de Operaciones,
Director de Planta y Elaboracién Del Cronograma Del Proyecto

Responsable del Proyecto
Para la fabricacion de cada equipo industrial, se hace una - R-006-02
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Director de Operaciones,
Director de Planta y
Responsable del Proyecto

Director de Operaciones y
Director de Planta

Director de Operaciones

Director de Operaciones y
Director de Planta

Director de Planta

revisibn de las actividades a seguir, nombrando un
operario responsable de la ejecucién del proyecto. Si se
trata de un proyecto nuevo, se define cada actividad a
partir de la etapa de disefio y se registran en el formato
“Actividades y Asignacion de recursos para proyecto” R
006-01. Establecidas las actividades y procesos para el
desarrollo del proyecto se estiman las duraciones maximas
para cada una en el formato “Cronograma Del Proyecto”
R-006-02.

Revision De Recursos De Personal

Se revisa la disponibilidad de mano de obra, si se llegara a
requerir personal adicional se realiza la gestion de
aprovisionamiento segun establece el procedimiento
“Seleccién E Induccién De Personal” P-001.

Revision De La Capacidad Operativa

La revision de la capacidad operativa se define en la fase
de disefio y la revision de procesos de este procedimiento,
dado que determinan qué operaciones se requieren
especificamente. Luego, si no se posee en planta la
capacidad operativa € establece la subcontrataciéon de
dichas operaciones, segun se especifica en el
procedimiento “Compras” P-020.

Planificacion De Compras

A partir del cronograma establecido para la fabricacién se
determina el tiempo de las compras para la realizacion de
las mismas y se anexa al “Cronograma Del Proyecto” R
006-02.

Elaboracion Del Plan De Calidad

Sumando toda la informacion establecida y registrada en
los diferentes formatos, y anexando el disefio en plano se
elabora el plan de calidad para el proyecto utilizando el
formato “Plan de Calidad” R-008-06, controlado por el
Director de Planta para el seguimiento del proyecto.

Seguimiento Del Proyecto

Finalizada cada actividad del proceso de fabricacion se
registra en el cronograma del proyecto, y las
observaciones presentadas durante el curso de las
mismas se registran en el plan de calidad.

4.2 Planificacion Del Montaje De Sistemas De Tuberias

RESPONSABLE

Gerentey Cliente

ACTIVIDADES

Planificacion De Actividades

P-001

P-020

R-006-02

R-008-06

DOCUMENTOS Y
REGISTROS
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Los trabajos relacionados con el montaje de sistemas de
tuberias son considerados trabajos de proyecto con
actividades similares, pero de Unica instancia. En esta
etapa se requiere la  participacion del cliente para
coordinar la planificacion de las actividades del montaje
con produccién a fin de evitar su interrupcion.

Elaboracién del Cronograma del Proyecto

Segun el disefio del sistema se establecen las actividades
a desarrollar para el montaje y se define su duracién
maxima registrdndose en el formato “Cronograma Del
Proyecto” R-006-02.

Revision De Recursos De Personal

Hecho el cronograma se define el responsable del
proyecto. Se verifica la disponibilidad de mano de obra
para dar cumplimiento al cronograma, si o se cuenta con
personal disponible se gestiona el aprovisionamiento de
este recurso segln procedimiento "Seleccion E Induccion
De Personal” P-001. Cuando se asignan mas de cuatro (4)
personas a la realizacibn de un montaje, como
responsable del montaje se nombra a un ingeniero como
residente.

Revision De Capacidad Operativa

Se verifica la cantidad de equipos y herramientas
disponibles para el desarrollo de las actividades y el
suministro de las mismas a cada personal en el proyecto, y
se registran en el formato ‘Actividades Y Asignacion De
Recursos Del Proyecto” R-006-01, si no existe capacidad
operativa que cumpla lo establecido, se da su respectiva
adquisicién/alquiler segun procedimiento “Compras” P-
020.

Planificacion De Compras

A partir del cronograma establecido para la realizacion de
cada actividad del montaje se determina el tiempo para las
compras, anexandolo al mismo.

Elaboracién del Plan de Calidad

Sumando toda la informacion establecida y registrada en
los diferentes formatos, y anexando el disefio en plano se
elabora el plan de calidad para el proyecto que es
controlado por el Director de Operaciones a través del
seguimiento de proyectos.

Seguimiento Del Proyecto
Durante la realizacién de las actividades del proyecto se
registra en el “Cronograma De Proyecto” R-006-02

R-006-02

R-006-01

P-001

R-006-01
P-020

R-006-02
R-028-02
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subrayando el

avance, y anotando toda observacion

presentada en la “Bitdcora del Proyecto” R-028-02. El

seguimiento permite verificar

el cumplimiento de lo

planificado y analizar la variacion entre lo planificado y lo

real.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revisidén Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:
Liliana P. Lindao A. Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
Mario A. Ruiz B. Director de Operaciones Gerente
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PROCEDIMIENTO:

FABRICACION DE EQUIPO INDUSTRIAL
1. OBJETO
Establecer un procedimiento para controlar el proceso productivo, mediante la verificacién del
cumplimiento de las especificaciones del producto en las diferentes operaciones que se realizan
durante el mismo.
2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a todas las operaciones del proceso productivo de equipos industriales
en Industrias Ricaurte, asi como a los procesos productivos subcontratados a cada proveedor de
servicios tanto locales como nacionales.

3. DEFINICIONES

3.1 Autocontrol: Es la verificacién del cumplimiento de las especificaciones del producto durante
la operacién. Realizada por la persona que efectia la operacion.

3.2 Inspeccién: Evaluacién de la conformidad por medio de observacion y dictamen, acompafiada
cuando sea apropiado por medicidén, ensayo/prueba o comparacion con patrones.

3.3 Especificacion: Documento que establece requisitos.
3.4 Producto: Resultado de las diferentes etapas del proceso de produccion.

3.5 Seguimiento: Capacidad para seguir el cumplimiento cada operacion del proceso productivo
durante la realizacion de cada producto.

3.6 Liberacién: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa de un proceso.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4.1 Control De Las Operaciones De Produccion En Planta

DOCUMENTOS Y
| RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Planta Entrega De Materiales A Produccion
Después de la recepcion de materiales y servicios, se - R-008-03

hace su entrega al respectivo responsable del proyecto.
Cada elemento se ubica en la zona de trabajo en la planta
que corresponde al proyecto. Se hace la salida del
almacén descargado en la “Lista De Materiales Y Servicios
Para Proyecto” R-008-03, para indicar que fueron
entregados al proyecto y asi mismo controlar el nivel del
inventario de los elementos del proyecto.
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Operario de Mecanizado

Control En La Desviacion Del Disefio

Durante la realizacién de las operaciones de produccion
surgen cambios que implican modificaciones y/o
desviaciones del disefio. Estas se llevan cabo con la
autorizacién del cliente mediante permiso expreso
solicitado con una carta de solicitud/aviso de desviacion.
Estos cambios son ocasionados por situaciones en las
cuales las piezas o elementos fabricados no estan de
acuerdo con los dibujos, cuando se presentan periodos de
escasez de materiales, cuando ocurren errores en la
fabricacion o se necesite alterar con rapidez los procesos
de manufactura para mejorar los elementos. En la carta de
solicitud/aviso de desviacion se especifican el nimero y
nombre de la pieza, los productos afectados, la naturaleza
de la desviacién de las especificaciones, accidn correctiva
gue se debe tomar y los registros que se deben llevar del
empleo de las piezas en cuestion.

Realizacion Del Trazo

Para llevar a cabo la operacion de trazo, el Director de
Planta entrega al responsable del proyecto el plano con las
especificaciones y medidas de trazo para corte, utilizando
el formato “Plano con Especificaciones” R-008-04. Durante
la realizacién de esta operacion se inspecciona y verifica
de forma consecutiva y recurrente cada trazo realizado
con los planos y especificaciones mediante autocontrol. Si
algin trazo no cumple con las especificaciones dadas se
le da el tratamiento necesario segun lo indica el
procedimiento de “Control del Producto No Conforme” P-
021 antes de realizar la operacion de corte.

Realizacion Del Corte

De acuerdo con los materiales, espesores, tamafios y
acabados especificados en el plano, se selecciona el
equipo de corte que se utilizara durante la operacion. La
inspeccion y verificacion del corte se da también de forma
inmediata confrontando y midiendo los elementos cortados
con las especificaciones del “Plano con Especificaciones”
R-008-04.

Realizacion De Mecanizado De Partes

En la realizacién de mecanizado de partes, el Director de
Planta entrega al Operario de mecanizado los planos con
las dimensiones y especificaciones para la elaboracién de
cada pieza, \utilizando el formato “Plano con
Especificaciones” R-008-04. Durante la realizacion del
mecanizado el Operario inspecciona y verifica de forma
consecutiva y recurrente cada dimension hasta lograr lo
requerido y especificado en cada plano. Si el mecanizado
no cumple con las especificaciones dadas se le da el

R-008-04
P-021

R-008-04

R-008-04
P-021
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Responsable del Proyecto y
Ayudante

Pintor

Pulidor

Técnico Aislador

tratamiento necesario segun lo indica el procedimiento de
“Control del Producto No Conforme” P-021 antes pasar a
la siguiente operacion.

Ensamble

Para la realizacién del ensamble de cada parte, el
responsable del proyecto, verifica en el “Plano con
Especificaciones” R008-04, la union de cada parte, las
cuales se preensamblan en primera instancia con puntos
de soldadura. Durante la realizacién del preensamble el
responsable del proyecto inspecciona y verifica de forma
consecutiva y recurrente el ensamble de cada parte. Este
tipo de control permite corregir inmediatamente en caso de
gue alguna parte del producto preensamblado no cumpla
con las especificaciones dadas. A continuacion se realiza
la soldadura que fijard de forma definitiva las partes.

Pintura De Partes

El pintor, recibe del Director de Planta un plano indicando
las partes que requieren de esta operacion, los tipos de
pintura, las capas que se deben aplicar y bajo qué
técnicas. Si algin elemento no cumple con las
especificaciones dadas se realizan inmediatamente las
correcciones necesarias antes de ser liberadas a la
siguiente operacién

Pulido Y Acabado

En esta operacién el Director de Planta indica al
encargado del pulido y acabado las partes ensambladas
que requieren de pulido y acabado especifico, segin lo
establecido en los requisitos generales para el producto en
el “Plan de Calidad” R-006-04. Durante la realizacién de
esta operacién el pulidor con la supervisién del Director de
Planta, inspecciona y verifica de forma consecutiva y
recurrente cada seccion y de igual forma ayuda a detectar
fallas en la soldadura no visibles en la operacién de
ensamble, si se presenta este tipo de no conformidad el
responsable del ensamble lo corrige inmediatamente y el
director de Planta diligencia el formato “Control del
Producto No Conforme en Planta’ R-021-01.

Realizacion Del Aislamiento Térmico

Para esta operacion el Director de Planta indica al
encargado del aislamiento térmico, los productos y las
partes que requieren aislamiento, segun lo establecido en
los requisitos generales para el producto en el “Plan de
Calidad” R-006-04. Durante esta operacion, el aislador
térmico inspecciona y verifica de forma consecutiva y
recurrente que cada seccion quede uniformemente aislada
y sin vacios del elemento aislante con la supervisién del

R-008-04

R-006-04

R-006-04
R-021-01

R-006-04
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Director de Planta

Director de Planta.

Seguimiento A Las Operaciones De Produccion
Inmediatamente culminada la realizacion de cada
operacion del proceso productivo, el Director de Planta
registra para cada una de estas su cumplimiento en el
“Cronograma Del Proyecto” R-006-02, asi como en el
formato “Seguimiento A Actividades Y Utilizacion De
Recursos En Proyecto” R-026-02.

4.2 Control De Las Operaciones De Produccion Contratadas Externamente

RESPONSABLE

Director de Operaciones

Técnico Electricista

Director de planta

Almacenista

ACTIVIDADES

Control En La Realizacién Operaciones Externas
Dentro de estas operaciones se encuentran aquellas que
son subcontratadas por Industrias Ricaurte Ltda. Como
control en la realizacidn de estas operaciones, se asegura
gue la informacion entregada al proveedor describa
detalladamente el servicio solicitado. Para esto se envia
con el material la respectiva solicitud de servicio con el
formato “Remision” R-020-02 y el “Plano con
Especificaciones” R-008-04, indicando longitudes,
didmetros, grados de los dobleces, tolerancias, tipo de
tratamiento térmico y demas especificaciones necesarias
para asegurar que el servicio sea conforme con los
requisitos especificados por el cliente.

Realizacion De Instalaciones Eléctricas y Electrénicas
Para el desarrollo de los componentes eléctricos y
electrénicos de los equipos fabricados, se tiene en cuenta
cada “Plano con Especificaciones” R-008-04 vy los
requisitos generales establecidos en el “Plan de Calidad”
R-006-04. A partir de esto el Director de Operaciones hace
entrega de las especificaciones y requisitos de desempefio
y funcionamiento para la construccion de la parte
eléctrica. Se realiza un “Contrato de Prestacion de
Servicios” R-001-03 donde se establecen las activi dades a
cumplir por parte de los técnicos; una vez tienen las
especificaciones para el disefio, diligencian la “Lista De
Materiales Y Servicios Requeridos Para El Proyecto” R-
008-03, esta lista es revisada y autorizada por el Director
de Operaciones para su compra.

La recepcién se controla confrontando la lista de
materiales con el circuito construido, para verificar que
cada elemento fue utilizado, y si no fue utilizado sea
devuelto a la empresa. La funcionalidad es verificada al
momento de realizar la instalacién en la maquina 6 equipo.

Recepcidn

R-006-02
R-026-02

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

R-020-02
R-008-04

R-008-03
R-008-04
R-001-03
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Director de Operaciones

Al momento de recibir el objeto del servicio de parte del
proveedor, se inspecciona verificando el cumplimiento de
las especificaciones descritas en la “Remision” R-020-02 y
en el “Plano con Especificaciones” R-008-04, entregado al
proveedor del servicio. Si todo se recibe a conformidad se
da entrada, se identifica con el cédigo del proyecto y se
ubica en la zona de trabajo del responsable del proyecto;
si el material no cumple con las especificaciones se
registra en el formato de “Registro De No Conformidad” R-
021-01, y se le da tratamiento tal como se indica en el
procedimiento “Control de Producto No Conforme” P-021.

Seguimiento A Las Operaciones De Produccion
Realizadas Externamente

De igual forma, para las operaciones efectuadas
externamente, el Director de Operaciones da por realizada
la operacién del proceso productivo recibida, registrandolo
en el “Cronograma Del Proyecto” R-006-02, establecido en
el “Plan De Calidad” R-006-04, ademas registra todas las
observaciones a que halla lugar, respecto a cambios en el
cronograma y la conformidad de cada elemento con las
especificaciones requeridas.

4.3 Control Final De Las Operaciones De Produccién

RESPONSABLE

Responsable del Proyecto,

Ayudante

Director de Operaciones

ACTIVIDADES
Pruebas De Funcionamiento

En la etapa final del proceso productivo el responsable del
proyecto, realiza las diferentes pruebas de funcionamiento
segun lo especificado en el “Plan De Calidad” R006-04 y
es supervisado por el Director de Operaciones. En estas
pruebas se consideran los sistemas que hacen parte de
cada maquina y equipo fabricado. Con cada prueba de
funcionamiento se busca detectar fallas o desajustes no
visibles durante las operaciones de fabricacion y que solo
se manifiestan cuando sus sistemas son accionados en
conjunto; asi mismo, se busca asegurar el cumplimiento
con los requisitos generales establecidos para el producto.

Registro De Resultados De La Prueba De
Funcionamiento - (Liberacion)

Luego de supervisar la realizacion de la prueba de
funcionamiento, el Director de Operaciones hace el
registro en la “Lista De Verificacion Final de Producto” R
026-01, lista que resulta de las condiciones generales
establecidas para el producto y que se define en la fase de
disefio. Si cada elemento cumple con las especificaciones
después de cada verificacibn o prueba, se hace la
respectiva anotacion en la lista. En caso de no cumplir, se
realizan lo respectivos ajustes y correcciones, anotando

CONTROL DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION

| PAG.5DE 6

DOCUMENTOS Y



@ INDUSTRIAS

PROCESO

RICAURTE Ltda.

CONTROL DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION

CODIGO: P-026

| VERSION: | FECHA DE EMISION:

| PAG. 6 DE 6

Director de Operaciones

todo en la lista de verificacion y en el “Registro De No
Conformidad” R021-01. Luego se libera el producto para
despacho y entrega al cliente.

Emision Del Manual Del Propietario

Se emite el “Manual del Propietario” F026-02, para guiar al
cliente en la manipulacion y buen desempefio del equipo,
con una descripcion de sus caracteristicas generales, un
plano general, instrucciones para la manipulacion,
instalacion, mantenimiento, limpieza y uso, y los materiales
empleados en su fabricacién.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

- 1-026-02

Revision Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez

Director de Operaciones Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIM IENTO:

MONTAJE DE SISTEMAS DE TUBERIAS

1. OBJETO
Asegurar el control en el proceso de realizacion de montajes de sistemas de tuberias, mediante la

verificacion del cumplimiento de las especificaciones establecidas para cada operacion del proceso
y para el sistema disefiado.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las operaciones del proceso de montaje de sistemas de tuberias.

3. DEFINICIONES

3.1 Inspeccién: Evaluaciéon de la conformidad por medio de observacion y dictamen, acompafiada
cuando sea apropiado por medicién, ensayo/prueba o comparacion con patrones.

3.2 Especificacion: Documento que establece requisitos.

3.3 Producto: Resultado de las diferentes etapas del proceso de produccion.

3.4 Seguimiento: Capacidad para seguir el cumplimiento cada operacion del proceso productivo
durante la realizacion de cada producto.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4.2 Control De Las Operaciones De Montaje De Sistemas De Tuberias

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Ingeniero Encargado y Comunicaciéon Al Personal
Trazador Isométrico
Consiste en informar acerca del proyecto a todo el - R-006-02
personal involucrado. Durante esta actividad se presenta - R-008-04
el ‘Cronograma del proyecto” R-006-02, el disefio general
del sistema de tuberias en Plano Con Especificaciones”
R-008-04, también se conforman las cuadrillas de trabajo,
las cuales estdn conformadas por un soldador calificado
(jefe de cuadrilla), un cortador y un ayudante.
Cuadrilla Identificacion De Campo
Una vez capacitado el personal se le entrega a cada jefela - R-008-04
isometria de la (s) linea (s) y la informacién para los - R-008-07
procedimientos de soldadura asignados a su cuadrilla - R-008-08

usando los formatos “Plano Con Especificaciones” R-008-
04, “Especificaciones para Procedimiento de soldadura
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Ingeniero Encargado

Ingeniero Encargado

Jefe de Cuadrilla y Ayudante

Cortador y Ayudante

Manual” R-008-07, ylo “Especificaciones para
Procedimiento de soldadura Automaéatica” R-008-08. A
continuacion, cada cuadrilla hace el reconocimiento de
cada linea a su cargo, con el fin de determinar el método
de trabajo que se adecue a cada actividad. Cualquier
decisién relacionada al método de trabajo a utilizar es
sometida a consideracion del Ingeniero Encargado por
parte del jefe de cuadrilla y consignada en la bitacora del
proyecto.

Suministro De Materiales Para El Montaje

Después de la recepcion de materiales y servicios se
entrega a cada jefe de cuadrilla. El material asi como en la
compra se identifica segun la linea a montar. En la ‘Lista
De Materiales Y Servicios Para Proyecto” R-008-03 se
controla su compra, recibo y entrega para el montaje para
indicar en qué fase se encuentra cada articulo de la lista.

Control En La Desviacion Del Disefio

Cuando surgen cambios que implican modificaciones del
disefio, se llevan cabo con la autorizacion del cliente
mediante permiso expreso solicitado a través de la firma
interventora con una carta de solicitud/aviso de desviacion.
Estos cambios son ocasionados por situaciones en las
cuales los accesorios de tuberias o las lineas de
conduccién a montar/desmontar no estan de acuerdo con
los dibujos, cuando se presentan periodos de escasez de
materiales o cuando ocurren errores en los montajes de
lineas. En la carta de solicitud/aviso de desviacién se
especifican el nimero y nombre del accesorio, las lineas
afectadas, la naturaleza de la desviacion de las
especificaciones, la accidon correctiva a tomar y los
registros que se deben llevar del empleo de las piezas en
cuestion, con anotacién en la “Bitacora del Proyecto” R
028-02.

Desmontaje Del Sistema A Reemplazar- Desconexidn
Cuando el sistema de tuberias a montar reemplaza una
linea antigua, se cierran todos los pasos de circulacién de
fluidos al interior de cada linea. A continuacion se corta
sobre los puntos especificados de las lineas a reemplazar
las uniones y se desmontan los tubos segun lo indicado en
el “plano con especificaciones”, con formato R-008-04.

Corte De Tuberia

Con la isometria trazada para cada linea, se diligencia la
“Lista De Cortes” R028-01 de la tuberia que se necesita,
esta lista contiene la longitud, diametro y estado de
realizacion. Para realizar esta lista el trazador isométrico
tiene en cuenta los respectivos descuentos de cada

R-008-03

R-028-02

R-008-04

R-028-01
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Ayudante

Jefe de Cuadrilla y Ayudante

Jefe de Cuadrilla

Jefe de Cuadrilla y Ayudante

Ingeniero Encargado

accesorio. Con estos datos el cortador de tuberia
identifica, selecciona, limpia, mide, traza, realiza el corte
de los materiales base como tuberias de aceros al carbono
o inoxidables, con la ayuda de la biseladora. Para la
tuberia sanitaria se emplea siempre la cortadora de tubo
de cuchilla.

Biselado

Cada bisel de los tubos a soldar es preparado por el
ayudante, utilizando pulidora manual, verificando la
limpieza interna, externa y la geometria de los bordes de
acuerdo al procedimiento calificado. Para el caso de
soldadura de tuberia sanitaria, a menos que se requiera,
no se realiza el biselado de los tubos debido a que el
procedimiento para este tipo de material no exige material
de aporte.

Punteado (Preensamble)

El punteado consiste en fijar conjuntos o tramos de
tuberias mediante puntos de soldadura resistentes,
verificando el disefio isométrico, la alineacidn de los tubos,
la uniformidad del intersticio, y la separacién entre tubos.
Si el disefio lo permite, se une la mayor cantidad de
accesorios o tramos posibles a fin de disminuir las pegas
aéreas. El jefe de cuadrilla alista, pone en marcha y ajusta
los parametros del equipo para la realizacion del punteado.

Remate De Soldadura En Tierra (Soldeo)

Cada tramo de tuberia armado es rematado sobre los
puntos de soldadura realizados en el bisel, es decir se
aplican los cordones o pases de soldadura especificados
en los respectivos procedimientos de soldadura manual.
Para la soldadura automatica solo se realiza un Unico
cordén dado que los tubos no son biselados y no se
requiere aporte.

Montaje De Tuberia

Cada tramo ensamblado en tierra es puesto en sitio,
elevado segln la isometria trazada en cada Plano con
especificaciones” R-008-04, y conectado al sistema
mediante punteado y rematado de soldadura.

Seguimiento A Cada Operacion

Una vez se da por terminada cada actividad del montaje,
el Ingeniero encargado registra para cada una de estas su
cumplimiento en el “Cronograma Del Proyecto” R-006-02
establecido en el “Plan De Calidad” R-006-04. Las
observaciones y cambios a que halla lugar durante el
desarrollo de las operaciones se registran en el formato
“Bitacora del Proyecto” R-028-02.

R-008-04

R-006-02
R-006-04
R-028-02
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4.4 Control Final De Las Operaciones De Montaje De Sistemas De Tuberias

RESPONSABLE

Ingeniero Encargado y Jefe
de Cuadrilla

Industrias Ricaurte

ACTIVIDADES

Pruebas De Funcionamiento

Una vez instalado el sistema de tuberia, se prueban todas -

las uniones realizadas. Estas pruebas consisten en dar
circulacién de fluidos al sistema, y por inspeccién visual
detectar fugas en cada conexién realizada, y que sélo se
manifiestan cuando se acciona. Asi mismo asegurar el
cumplimiento con los requisitos generales establecidos en
el disefio para la instalacion de montajes de sistemas de
tuberias. En caso de no cumplir, se realizan los
respectivos ajustes y correcciones de forma inmediata.
Para los procedimientos de soldadura automatico, se debe
adjuntar a la hoja de especificaciones para procedimiento
de soldadura entregadas al Jefe de cuadrilla, el registro
impreso por el equipo de soldadura automética para
verificar su cumplimiento; y para las uniones por soldadura
manual el Ingeniero encargado realiza la verificacién del
procedimiento diligenciando el formato “Registro de
Calificacion de Procedimiento” R-028-03.

Entrega Del Sistema De Tuberias Finalizado

La entrega del sistema se hace con el aval de la firma
interventora o el representante del cliente, la cual después
de dar su visto bueno, da por recibida a conformidad la
obra por parte del cliente. La formalizacion de esta
actividad se realiza con el “Acta de Entrega” R-027-01
donde el cliente expresa su conformidad.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

R-028-03

R-027-01

Revision
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PROCEDIMIENTO:

ENVIO E INSTALACION DE EQUIPOS EN SITIO

1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento es gestionar y controlar las actividades relacionadas con el
transporte e instalacién de la maquinaria producida.

2. ALCANCE

Aplica a los productos terminados que se deben trasportar, desde su despacho o cargue en planta,
hasta su descargue en sitio para puesta a punto y posterior entrega al cliente.

3. DEFINICIONES
3.1 Despacho: Envio.
3.2 Transporte: Medio a través del cual se trasladan los equipos y maquinas terminadas.

3.3 Seguro: Porcentaje declarado sobre el valor del equipo, para que el equipo sea transportado a
satisfaccion.

3.4 En Sitio: -in situ-. Lugar donde se debe ubicar el equipo, segun lo exija el cliente.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

RESPONSABLE ACTIVIDADES DORCE%'\fSETNRng Y
Director de Operaciones Seleccién Y Contrataci6n De Servicios Para El
Transporte
Solo en los casos en los cuales la infraestructura de - P-020

transporte de la empresa no cuenta con la capacidad
requerida para transportar los producto terminado se sigue
el procedimiento de “Compras” P020 para determinar y
contratar las empresas proveedoras del servicio que
realizaran el cargue y transporte desde la planta hasta d
sitio de destino.

Director de Operaciones Control En La Prestacion De Servicios De Transporte
Segun las caracteristicas del producto se registran en el
correspondiente  Plan de calidad las condiciones de
Identificacién, embalaje y proteccién para el transporte y
descargue en sitio de los productos terminados. Siguiendo
estas especificaciones, el director de Operaciones da las
instrucciones a la empresa proveedora controlando la
operacién y manipulacién del descargue en forma directa.
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Responsable del proyecto

Responsable del Proyecto

Gerente y Responsable del
proyecto

Descargue - Recepcién En Sitio De Producto
Terminado

El Operario responsable del proyecto es la persona
encargada de la puesta a punto de la maquina, y quien
coordina su recepcion para verificar el estado y condicién
de llegada de las maquinas transportadas y su ubicacién
en sitio.

Instalacion Y Entrega

La instalacion de la maquinaria industrial consiste en la
puesta a punto o validacién del funcionamiento dentro de
los parametros de desempefio especificados. Cuando se
ubica el equipo en sitio, para su correcto funcionamiento
debe disponer del suministro de servicios previamente
especificados al cliente. La puesta a punto de los equipos
se realiza verificando cada especificacion con la lista de
chequeo del “Acta de Entrega” R-027-01. El personal que
manipulara la maquina es instruido y cualquier inquietud
respecto a su funcionamiento es aclarado inmediatamente.
La entrega se formaliza con la realizacion de un “Acta de
Entrega” R-027-01 donde el cliente expresa su
conformidad y junto a esta se entrega el “Manual del
Propietario” 1-026-02.

Control Del Funcionamiento

Para lograr la total satisfaccion del cliente se realizan
visitas de control para verificar el funcionamiento de los
equipos entregados, para ello se utliza el formato
“Registro de Diagndstico/Entrega” R-010-01 que permite
realizar un seguimiento y medicion continua del
desempefio del equipo suministrado y el grado de
satisfaccién del cliente.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

R-027-01
[-026-02

R-010-01

Revision

Fecha Cambio
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PROCEDIMIENTO:

SELECCION E INDUCCION DE PERSONAL

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es garantizar la competencia del personal que ocupe cargos que
influyen en la calidad del producto y en la prestacion de servicios.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas y cargos que participen en la seleccién e induccion de
personal con cargos que influyen directamente en la calidad de los productos y en la prestacion de
servicios.

3. DEFINICIONES

3.1 Vacante: Cargo dentro de la empresa que no tiene titular.

3.2 Seleccion: Eleccidén de una persona entre otras que aspiran al cargo vacante.

3.3 Candidato: Persona que se propone para el cargo vacante.

3.4 Perfil Del Cargo: Definicién de requisitos minimos de competencia.

3.5 Competencias: Se entiende por los elementos que conforman la educacion, formacién,
habilidades y experiencia propias del personal que labora en la empresa.

3.6 Contrato Laboral: Documento que respalda el acuerdo entre la empresa y el candidato,
dirigido a crear la respectiva obligacion de ambas partes.

3.7 Prueba Técnica: Pruebas de caracter técnico utilizadas para la seleccidén de personal.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RES?ONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Gerente, Director de Revisién De Necesidades De Personal
Operaciones y Director de
Planta
Como resultado de las revisiones por la gerencia “Acta de - P-006
Reunion” R-016-01 y las revisiones de recursos segin - R-016-01
procedimiento Planificacion De Fabricacion Y Montajes” - R-006-01

P-006, en su registro “Actividades y Asignacion de
recursos del proyecto” R-006-01 se obtienen las
necesidades de personal ya sea, administrativo u
operativo. En esta etapa son revisados dichos
requerimientos para determinar la disposicién real del
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recurso y si existe el presupuesto requerido.
Director de Calidad, Director - yefinjcion De Requisitos De Competencia
de Planta y Director de
Operaciones
Una vez conocido el requerimiento de personal, se hace - R-001-01
referencia al Perfil Del Cargo” R-001-01 para tener una
base exacta de cuales son las competencias (educacion,
formacion, habilidades y experiencia) que debe poseer el
cargo a ocupar.
Director De Calidad Disefio Del Perfil Del Cargo
Si para el personal requerido no existe wn perfil definido, - R-001-01

Director de Operaciones

Director de Operaciones,
Gerente y Psic6logo

Director de Operaciones y
Director de Planta

Director de Operaciones y
Gerente

se realiza y registra utilizando el formato ‘Perfil Del Cargo”
R-001-01, de acuerdo a la informacion suministrada por el
Director de Operaciones y el Director de Planta.

Busqueda De Candidatos

La busqueda se realiza en la bolsa de empleo del SENA y
en el archivo de las carpetas de empleados que
anteriormente hubieran trabajado para la empresa, estos
empleados si poseen disponibilidad de tiempo para el
proyecto son contratados inmediatamente de acuerdo a la
informacién que se tiene registrada en su carpeta. Quienes
sean provenientes del SENA, obligatoriamente deben
someterse al proceso de seleccion.

Entrevistas

Encontrados los candidatos para el (los) cargo (s) vacante
(s), se entrevista a aquellos que cumplan con el perfil
definido. Se realizan dos entrevistas, la primera con el
Director de Operaciones y el gerente, y la segunda con el
psicélogo de la empresa.

Prueba Técnica

Consiste en supervisar al postulante, verificando la
metodologia de su trabajo, técnicas, destrezas vy
habilidades.

Seleccién Del Personal

El director de Operaciones y el gerente se rednen con el
fin de decidir el candidato mas adecuado para el cargo,
pero es en Ultima instancia el gerente el que aprueba la
eleccién. La eleccién para la ocupacién del (los) cargo (s)
estara dada por los resultados obtenidos de las dos
entrevistas y la prueba técnica.

Hecha la eleccién se notifica al postulante y se le solicitan
los respectivos certificados de educacion, formacion y
experiencia.
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Secretaria Elaboracion Del Contrato
Se elabora el respectivo contrato, y pueden ser “Contrato - R-001-02
A Término Fijo” R-001-02 o por duraciéon de la obra es - R-001-03.
decir “Contrato De Prestacion de Servicios” R-001-03.
Director de Calidad Archivo de Certificados del Trabajador
Inmediatamente se firma el contrato de abre una carpeta
en donde se archivardn todos los certificados de
educacién, formacion y experiencia solicitados al nuevo
trabajador y la respectiva hoja de vida.
Director de Planta y Director HE4
de Calidad Induccion
Se realiza una presentacion general de la empresa para - D-022-01
dar a conocer al nuevo empleado la misién, vision, - D-022-02

Secretaria

organigrama, S.G.C., “Reglamento De Higiene Y
Seguridad Industrial” D-022-01, “Reglamento Interno” D-
022-02, ubicacion de equipos y demas elementos de
trabajo y una descripcion del (los) proceso (s) del (los) cual
(es) es responsable el cargo que ocupa a partir de ese
momento. La empresa se encarga de emitir el Carnet para
la identificacion como empleado de Industrias Ricaurte
Ltda.

Vinculacion Del Trabajador a Seguridad Social

Se asegura la vinculacion del nuevo trabajador a una
entidad promotora de salud, ARP, caja de compensacion
familiar y un fondo de pensiones y cesantias.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision

Fecha Cambio
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REVISO: APROBO:

Director de Operaciones Gerente
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PROCEDIMIENTO:

EVALUACION DEL DESEMPENO

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es detectar brechas en la competencia del personal que labora
en la empresa a través de la evaluacion del desempefio.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas y cargos que participen en la evaluacion del personal
tanto administrativo como operativo, asi como, al personal que se encuentre en periodo de prueba
y fuera de este.

3. DEFINICIONES

3.1 Desempefio: Forma como se desenvuelve el empleado en el cargo del cual es responsable,
atendiendo factores como responsabilidad, técnica y metodologia de tareas, etc.

3.2 Brecha: Diferencia entre lo que se sabe y lo que se sabe hacer, es decir vacios en aspectos
de suma importancia para el desempefio del cargo por parte del empleado.

3.3 Objetivo: Define cual es el objeto de la evaluacion del desempefio.

3.4 Metodologia: Forma en la cual se realizara la actividad de evaluacién del desempefio, ya sea
de forma directa, es decir, el empleado mismo diligencia la evaluacion o por observacion de
(los) empleado (s) objeto del estudio.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS

Director de Calidad Determinaciéon De La Competencia Actual

Se recopila la informacién relacionada con la educacién,
formacion, habilidad y experiencia de cada uno de los
empleados de la empresa contenida en la carpetadonde
se archivan todos los certificados de educacion, formacion,
experiencia y la hoja de vida. También se hace referencia
al perfil de cada cargo y los resultados de la ultima
evaluacion.

Director de Calidad, Director - yaterminacion De Criterios De Evaluacién

de Operaciones
Determinadas las competencias actuales del personal, se - R-003-01
hace referencia a los Criterios de Evaluacion definidos

para cada cargo. Si para el personal a evaluar no existen
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Director de Calidad

Director de Calidad

Director de Operaciones,

Director de Calidad

Director de Calidad

criterios de evaluacion, se elaboran de acuerdo al perfil
del cargo y se registran utilizando el formato “Criterios
Para La Calificacion Del Personal” R-003-01.

Planificacién De La Evaluacion

La evaluacion del desempefio de las areas administrativas
y operativas de la empresa se realiza anualmente,
comunicando a cada empleado con anticipacién de un
mes cuando, donde y la metodologia para llevarla a cabo.

Evaluacién Del Personal

Se evalla el desempefio del empleado en la empresa
siguiendo los criterios para la calificacién del personal
definidos previamente. Los resultados de la evaluacién se
registran en el formato “Calificacion del personal” R003-
02.

Retroalimentacion Sobre Resultados De La Evaluacién

En la reunion que se realiza semanalmente con los
empleados se les informa sobre los resultados de la
calificacion, y cuando sea el caso las razones de sus
deficiencias. En caso que el resultado de esta calificacion
haya sido deficiente, se hace necesario proporcionar la
formacion adecuada al empleado, para obtener el nivel de
competencia deseado.

Archivo De Resultados De Evaluacion

El registro de “Calificacion del personal” R-003-02,
diligenciado con los resultados de las evaluaciones son
archivados en la carpeta del trabajador. Los registros de
resultados derivados de la calificacion de los
procedimientos de soldadura manual, también hacen parte
de la evaluacion del desempefio y son archivados en esta
carpeta.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

R-003-02

R-003-02
R-028-03

Revision

Fecha Cambio

01

Ago/15/2003 Emision

ELABORADO POR:
Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

REVISO: APROBO:
Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
Director de Operaciones Gerente
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PROCEDIMIENTO:

SENSIBILIZACION Y FORMACION DEL PERSONAL

1. OBJETIVO

Determinar politicas y mecanismos para evaluar las competencias y el desempefio de los
trabajadores e identificar las necesidades de entrenamiento y capacitacién.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas y cargos que participan en la formacion del personal
tanto administrativo como operativo.

3. DEFINICIONES

3.1 Formacién: Actividad en la cual se recibe instruccién y educacion en temas especificos que le
interesan a la empresa.

3.2 Evaluacién: Actividad con la cual se establece la calidad de la formacion y el aprendizaje de
las personas que recibieron la formacion.

3.3 Carpeta Del Trabajador: Archivo que contiene todos los registros relacionados con cada
trabajador.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Calidad Sensibilizacién
Mensualmente se organizan las reuniones con los - R-003-03
empleados acerca del S.G.C. y la importancia de su labor - R-016-01
dentro del mismo con los “Resultados de la evaluacion del
desempefio” R-003-03, registrando todo en el “Acta de
Reunion” R-016-01.
Director de Calidad Formacion
Anualmente se revisa la carpeta del trabajador y los - R-003-03
“Resultados de la evaluacién del desempefio” R003-03,
para compararlos con las competencias del cargo y asi
identificar las necesidades de formacion que tienen los
trabajadores de la empresa.
Director de Calidad y Planificacion De La Formacion
Director de Operaciones
Se realiza el “Plan Anual de Capacitacion “ R004-01 - R-004-01

para dar cumplimiento y satisfaccion a las necesidades de
formacion de los empleados.
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Director de Calidad y
Director de Operaciones

Director de Calidad

Instructor

Ejecucion Del Programa

Una vez aprobado el “P. A. C.” R-004-01 por la
Gerencia, el Director de Operaciones y el Director de
Calidad cursan las solicitudes a las entidades externas con
las que se halla decidido contratar. Los asistentes a los
cursos diligencian el “Registro de Capacitaciones” R-004-
02 con sus datos personales y los referentes al curso. El
instructor encargado firma el registro con los temas
expuestos y el numero de asistentes.

Evaluacién De Los Programas De Formacion

Después de cada capacitacion se realiza la “Encuesta -

Evaluativa De La Formacion” R004-03, con el objeto de
verificar si se lograron los objetivos trazados y conocer la
claridad en la exposicion de los temas, asi como la
facilidad de asimilacion e intensidad del aprendizaje. Los
resultados de las encuestas se revisan por el comité de
calidad para su consideracion a los efectos de la mejora
continua de las acciones de formacion.

Evaluacién De La Formacion Impartida

De igual forma son evaluados para determinar el aumento
de conocimiento los empleados que recibieron el cursoy a
la mejora en los procesos como consecuencias de la
actividad formativa, a través del formato “Cuestionario de
Evaluacién” R-004-04 y los criterios definidos segln
formato “Criterios para la Calificacion del Personal” R-025-
01.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

R-004-01
R-004-02

R-004-03

R-004-04

Revision
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PROCEDIMIENTO:

COMPRAS

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento para asegurar que los productos y servicios adquiridos por Industrias
Ricaurte Ltda., cumplen con lo requisitos de compra especificados.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a las compras locales y nacionales realizadas de productos y servicios
requeridos para los proyectos a realizar e inventario.

3. DEFINICIONES

3.1 Servicio: Prestacion desempefiada por organizaciones y su personal.

3.2 Producto: Resultado de un proceso.

3.3 Proveedor: Productor, distribuidor, minorista o vendedor de un producto, o prestador de un
servicio.

3.4 Inspeccidn: Verificacidn que realiza el Director de Planta de un las materias primas adquiridas
y de los servicios recibidos en el momento de la recepcién.

3.5 Orden De Compra: Documento para realizar el pedido al proveedor.

3.6 Remisidn: Relacién e indicacion en documento de los elementos enviados al proveedor, para
la prestacion de un servicio.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4.1 Compra De Servicios

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Operaciones Solicitud Del Servicio
Se selecciona el proveedor del servicio de la Lista de - R-020-02
Proveedores Aprobados R-018-01y se diligencia el formato - R-018-01
Remisién de Materiales R-020-02, para servicios.
Director de Operaciones Envio De Remisién
Se hace llegar al proveedor del servicio los elementos con - R-020-02

el original de la remision R-020-02 en la que se hacen las
especificaciones del servicio solicitado, una copia sera
para el Director de Planta y otra para el Director de
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Director de Planta y/o
Director de Operaciones

Director de Planta

Director de Calidad

Director de Calidad

Operaciones.

Verificacion Del Servicio

Se recibe el material objeto del servicio y se inspecciona,
confrontandolo con las especificaciones técnicas y las
condiciones de calidad que se indiquen en la Remision R-
020-02. El resultado de la inspeccion se registrara en la
remision con la fecha y firma de quién hizo la verificacion,
agregando la palabra “ENTRADA” para indicar que la
aceptaciéon se refiere a la recepcion del suministro y al
cumplimiento de los requisitos establecidos.

Identificacion Y Trazabilidad En La Recepcion De
Servicios

Una vez verificados los elementos adquiridos, se establece
para los mismos en la copia de la ‘Lista De Materiales Y
Servicios Para Proyecto” R-008-03 su recepcion, indicando
gue se encuentran en planta y listos para iniciar
produccién. Cuando un material debe salir para la
realizacion de un servicio externo, ademas de la remision,
en la lista de materiales y servicios para proyecto se anota
su estado como recibido.

Tratamiento De No Conformidades

En caso de detectarse no conformidad con los servicios,
se efectlla un informe de no conformidad y se tramitara
como se indica en el procedimiento “Control de Producto
No Conforme” P-021.

Seguimiento Del Proveedor

Segln los resultados obtenidos de la verificacion del
servicio se actualiza el registro de Seguimiento a
Proveedores R-019-01.

4.2 Compra De Materiales

RESPONSABLE

Director de Planta

Director de Operaciones

ACTIVIDADES

Revision De Existencias

Se solicita al Director de Planta la verificacion de las
existencias de dichos elementos con una copia del registro
Lista de materiales y servicios requeridos R-008-03, si el
material esta disponible se selecciona para cada proyecto.

Seleccion Del Proveedor

Teniendo en cuenta el registro “Lista de materiales y
servicios requeridos R-008-03 y/o formato de Requisicidon
de Materiales para Almacén R-020-03, se realiza la
seleccion del proveedor a partir de la Lista De
Proveedores Aprobados R-018-01.

R-020-02

R-008-03

P-021

R-019-01

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

R-008-03

R-008-03
R-020-03
R-018-01
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Director de Operaciones

Director de Planta y/o
Director de Operaciones

Director de Planta

Director de Planta

Director de Calidad

Emisiéon De Orden De Compra

Para todos los pedidos se especifican con claridad en la
“Orden de compra” R020-01 las caracteristicas y demas
elementos que se pretenden adquirir, asi como los valores
nominales y tolerancias que den lugar a criterios claros de
aceptacion o rechazo. Si se requiere que el material llegue
directamente al lugar de un proyecto de montaje o de un
servicio se hara la respectiva anotacion en la orden de
compra indicando dénde y quién recibira los materiales. Se
entrega copia de la orden de compra al Director de Planta
y otra para el Director de Operaciones. En el caso de
requisiciones para almacén debe estar debidamente
autorizada.

Verificacién De La Compra

Todos los materiales adquiridos son inspeccionados a su
llegada a la empresa. La verificacion de sus
caracteristicas se realizara a la vista de la orden de
compra y atendiendo a las condiciones de calidad que en
él se indiguen. La verificacibn de los suministros
comprende la documentaciéon que deba acompafarle, tal
como certificados, garantias, gréaficos de tratamientos,
planos e instrucciones, etc., de tal forma que la falta de
cualquiera de los documentos sefialados en el pedido
impedira la aceptacion del material.

Identificacion Y Trazabilidad En La Recepcion De
Materiales

Una vez verificados los elementos adquiridos, se establece
para los mismos en la copia de la ‘Lista De Materiales Y
Servicios Para Proyecto” R-008-03 su recepcion, indicando
que se encuentran en planta y listos para iniciar
produccién.

Tratamiento De No Conformidades

Para los suministros que no cumplan las condiciones de
calidad exigidas en el pedido, se llenara el informe de no
conformidad y se tramitard como se indica en el
procedimiento “Control de Producto No Conforme” P-021.

Seguimiento Del Proveedor

Segun los resultados obtenidos de la verificacion de las
compras, se actualiza el registro de Seguimiento a
Proveedores R-019-01.

4.3 Compra De Insumos, Herramienta y/o Equipos

RESPONSABLE

Gerente Y Director de
Operaciones

ACTIVIDADES

Orden De Compra

R-020-01

R-008-03

P-021

R-019-01

DOCUMENTOS Y
REGISTROS
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La compra de insumos y herramientas son autorizadas por
el Director de Operaciones. Si la solicitud es para realizar
la compra de equipos se debe tener autorizacién de la
Gerencia, después de esto se debe seguir el
procedimiento para la realizacion de Compras De
Materiales, numeral 4.2 de este documento.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/15/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:

SELECCION DE PROVEEDORES

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento para garantizar que los proveedores seleccionados son capaces de
cumplir con las especificaciones exigidas por la empresa.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los proveedores nuevos que suministran productos y servicios
qgue influyen en la calidad de los productos y que nunca han sido empleados como tal por la
empresa.

3. DEFINICIONES:

3.1 Proveedor Aprobado: Suministrador que, tras el proceso de seleccion establecido en este
procedimiento, sean incluidos en un listado de proveedores Aprobados.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y

RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS

Director de Operaciones . g ..
Director de andad ¥ Revision De Requisitos De Proveedores

Para la seleccién de nuevos proveedores de productos y/o
servicios se determina si tienen influencia directa sobre la
calidad del producto final, en caso de encontrarse esta
influencia se solicita al proveedor suministrar la
informacion del “Cuestionario Seleccién de Proveedores”
R-018-02, informacion que es solicitada via fax.

R-018-02

Director de Operaciones T . . .
Director de C;idad Y Analisis de la informacién

Esta informacion es estudiada por el comité de Calidad; en
el caso en que la valoracidon sea positiva, indicando la
aceptacién del proveedor, se ingresa a la Lista de
Proveedores Aprobados. R-018-01.

R-018-01

Director de Operaciones Lo . 2
Diroctor do Calidag Y Actividades Tras La Aprobacién

Solo se podran solicitar ofertas 6 realizar compras a los
proveedores que hayan sido aprobados previamente por la
empresa y que se encuentren incluidos en la “Lista de
proveedores Aprobados” R-018-01.

El director de calidad, con la colaboracion del Director de
Operaciones establece mediante el formato “Seguimiento
a Proveedores” R-019-01 un control de los servicios y

R-018-01
R-019-01
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materiales suministrados por los proveedores aprobados.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/15/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Ing. Antonio Gutiérrez
Gerente
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PROCEDIMIENTO:

SEGUIMIENTO Y EVALUACION DE PROVEEDORES

1. OBJETIVO

Asegurar que los proveedores seleccionados tienen la capacidad para continuar suministrando
productos de acuerdo a los requisitos de Industrias Ricaurte Ltda.

2. ALCANCE

Aplica a los proveedores de productos y servicios que afectan la calidad de los productos de la
empresa y que forman parte de la lista de proveedores aprobados.

3. DEFINICIONES:
3.1 Servicio: Prestacién desempefiada por organizaciones y su personal.

3.2 Proveedor: Productor, distribuidor, minorista o vendedor de un producto, o prestador de un
servicio.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y

RESPONSABLE ACTIVIDADES SIS
Director de Calidad Seguimiento A Proveedores

De los resultados de la inspeccién en la compra el Director - R-019-01

de Calidad mantendra un seguimiento continuo de todas

las entregas o servicios prestados por los proveedores, la

informacién recogida se registrara en el formato

“Seguimiento a Proveedores” R-019-01, cada vez que se

recibe un material, equipo o servicio.

Director de Calidad Evaluacién Al Proveedor

Con base en los resultados del seguimiento a proveedores - R-019-01
R-019-01, se analizan los datos consignados en dicho - R-019-02
registro, para evaluar a los proveedores seguin los

criterios definidos en el formato “Evaluacion de

Proveedores” R019-02. Este es un andlisis cuantitativo

del cumplimiento de las caracteristicas criticas pactadas

en la negociacién. Esta actividad se realiza cada 3 (tres)

meses.

Director de Calidad Reevaluacion
La reevaluacion puede realizar entre 6 (seis) meses y 1
(un) afio, dependiendo de las caracteristicas del producto
y/o servicio y la categoria del proveedor, siendo menos
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rigurosa cuando el proveedor presenta algun tipo de
certificacion.

Director de O i . .z

Directo do Caraad oY Calificacion Del Proveedor
Apoyandose en los resultados de la evaluacion se da una R-018-01

calificacion al proveedor que permite ubicarlo en una de
las siguientes categorias: altamente confiable, confiable,
regular confiabilidad y no confiable. Si un proveedor
obtiene una calificacibn de no confiable se elimina
inmediatamente de la Lista de Proveedores Aprobados R-
018-01. Cuando la calificaciéon de regular confiabilidad se
repite durante tres periodos consecutivos, de igual manera
se elimina inmediatamente de la Lista de Proveedores
Aprobados y se sustituye por otro capaz de responder a
las condiciones exigidas.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/15/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:

GESTION DE AMBIENTE DE TRABAJO

1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento es determinar, proporcionar y mantener el ambiente de trabajo
propicio para lograr la conformidad con los requisitos del producto y la eficacia de las operaciones.

2. ALCANCE

El alcance de este procedimiento incluye el mantenimiento de las condiciones fisicas, sociales,
psicologicas y medioambientales (tales como temperatura, ergonomia y composiciéon atmosférica).

3. DEFINICIONES

3.1 Infraestructura: Sistema de instalaciones, equipos Yy servicios necesarios para el
funcionamiento de una organizacion.

3.2 Ambiente de Trabajo: Conjunto de condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo.

3.3 Salud Ocupacional: Conjunto de disciplinas que tienen como finalidad la promocion de la
salud en el trabajo a través del fomento y mantenimiento del bienestar en los trabajadores.

3.4 Comité Paritario de Salud Ocupacional: - COPASO-. Es un organismo de promocion y
vigilancia de las normas y reglamentos de salud ocupacional dentro de la empresa.

3.5 Seguridad Industrial: Identifica y evalGa los factores de riesgo existentes en el ambiente de
trabajo que pueden generar accidentes en los trabajadores con el fin de controlar y prevenir su
aparicion.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES e o2
Director de Planta Determinacion de Infraestructura
Durante la revision de recursos en el procedimiento de - P-006
Planificacion de la realizacion del producto P-006 se - R-022-01
identifican los equipos, maquinarias y herramientas - R-006-01

necesarias para desarrollar el proceso adecuadamente,
dicha determinacion se debe registrar en el formato de
“Actividades y Recursos para el proyecto” R-006-01 y en el
correspondiente plan de calidad. Adicionalmente cada seis
meses se hace entrega a todos los trabajadores de un
formato de “ldentificacion de recursos para el cargo” R
022-01.




PROCESO

@ INDUSTRIAS GESTION DE AMBIENTE DE TRABAJO E

RICAURTELtda. |INFRAESTRUCTURA

CODIGO: P-022

| VERSION: | FECHA DE EMISION: DD/MM/AA

| PAG. 2DE 3

Gerente y Director de Planta  prongrcionar la Infraestructura
Identificadas las necesidades de infraestructura y de - R-022-01

Director de Planta

Comité Paritario de Salud
Ocupacional

Comité Paritario de Salud
Ocupacional

Comité Paritario de Salud
Ocupacional

acuerdo a la solicitud hecha por los trabajadores en el
formato “Identificacion de recursos para el cargo” R-022-01
se evalla su adquisiciébn y se toma la decisién de
adquirirlos o no, haciendo entrega a cada trabajador de las
herramientas y equipos necesarios para la ejecucién de
las actividades y el buen desempefio de los procesos y
empleados,”Listado de herramientas y equipos asignados”
R-022-02.

Mantenimiento de la Infraestructura

Se debe asegurar que las acciones de mantenimiento
descritas en el plan de mantenimiento (ver procedimiento
“Mantenimiento” P-023) de los equipos, maquinas e
infraestructura se lleven a cabo, a fin de garantizar el buen
estado y correcto funcionamiento.

Desarrollo Del Programa De Salud Ocupacional

Bajo la supervision y asesoria del éarea de salud
Ocupacional de la equidad Seguros generales, se
conform6 en la empresa el comité paritario de salud
ocupacional con el respectivo representante de trabajador
y empleador de acuerdo a las disposiciones legales
vigentes para tal efecto. Este comité se encarga de
gestionar, proporcionar y vigilar todo lo relacionado con la
salud ocupacional.

Determinacién De Los Requisitos Del Ambiente De
Trabajo

El comité paritario hace un dagnéstico de las condiciones
de trabajo, salud e higiene industrial, factores de Riesgo,
medicina preventiva y del trabajo, analisis de los puestos
de trabajo, condiciones de trabajo, y un diagnostico
ambiental, para esto se reldnen las sugerencias de todos
los miembros de la empresa y se inspeccionan las
condiciones de los lugares de trabajo.

Todas estas actividades se desarrollan bajo la supervision
de la ARP y dando cumplimiento a todas las disposiciones
legales vigentes sobre el tema.

Gestion de los Requisitos del Ambiente de Trabajo

Segun el diagndstico de las condiciones del ambiente de

trabajo el comité Paritario de salud ocupacional lleva a

cabo acciones correctivas y preventivas como:

=isefio e implementacion del Reglamento de Higiene y
Seguridad Industrial.

#Pisefioc e implementacion del Programa de Salud
Ocupacional

#Reuniones de la ARP para prevenir riesgos

R-022-02

P-023
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Comité Paritario

psicosociales

eg5estionar  indicadores relacionados con la  salud
ocupacional. Todas estas actividades se desarrollan bajo
la supervision de la ARP la Equidad y dando
cumplimiento a todas las disposiciones legales vigentes.

Mejoramiento

Con base en los indicadores de gestion, los resultados de
auditorias internas y los diagnésticos del comité paritario
se llevan a cabo acciones para mejorar el programa de
salud Ocupacional. Los resultados de las reuniones se
registran en el formato de seguimiento a las actividades
de la ARP. R-022-03

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

R-022-03

Revision Fecha Cambio
01 Ago/15/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez

Director de Operaciones Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez




PROCESO
@ INDUSTRIAS GESTION DE AMBIENTE DE TRABAJO E
RICAURTELtda. |INFRAESTRUCTURA

CODIGO: P-023 | VERSION: | FECHA DE EMISION: | PAG. 1DE 3

PROCEDIMIENTO:

MANTENIMIENTO

1. OBJETO

El objeto del presente procedimiento documentado es el establecimiento de un sistema de
mantenimiento preventivo para las instalaciones de la empresa.

2. ALCANCE

El alcance de este procedimiento incluye la gestion del mantenimiento de edificios, instalaciones,
equipos, maquinas y herramientas propiedad de la empresa.

3. DEFINICIONES

3.1 Mantenimiento Preventivo: El trabajo de mantenimiento preventivo es la programacion
periddica de inspecciones. Lubricacién, ajustes menores y reparaciones menores de los
equipos dinamicos.

3.2 Mantenimiento Correctivo: El trabajo de mantenimiento correctivo es aquel que se realiza
para eliminar el incumplimiento de un requisito que se ha detectado.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y

RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS

Personal de Planta . .. . . . .
Director de Planta Determinacién Y Asignacion De Responsabilidades

El personal de planta tiene asignada la labor de vigilancia,
inspeccion, pequefas reparaciones, lubricacién,
tratamientos y ajustes menores de las herramientas a su
cargo, asi como de notificar al Director de Operaciones
aquellas que no tenga medios, preparacion o
disponibilidad para resolver. El Director de Planta es el
responsable de asegurarse que las inspecciones se
terminen puntual y satisfactoriamente.

Director de Planta Planificacion De Las Actividades De Mantenimiento

Persona de Mantenimiento . .
Preventivo Por Parte Del Operario
Teniendo en cuenta la “Hoja de vida de cada Equipo” - - R-023-02
023-02 periddicamente se establece una programacién - R-023-03
gue permita inspeccionar cada equipo e instalacién con R-023-04
cierta frecuencia, dicha programacién se registra en el
“Plan de mantenimiento de Equipos e instalaciones” R-
023-04. El Director de planta con la ayuda de la Persona
gue se contrata para el mantenimiento prepara una “Lista
de Verificacion de mantenimiento” R-023-03 que se utiliza
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Personal de Planta

Personal especializado
contratado

Director de Planta, Personal
de planta

Director de Operaciones,
Director de Planta

como instructivo para realizar la inspeccion de
mantenimiento en cada instalacion o equipo de acuerdo a
lo programado.

Mantenimiento Preventivo Por Parte Del Operador

Una vez aprobadas las “Lista de Verificacion” R023-03
por el Director de Operaciones son entregadas a los
operarios para su ejecucion. En dichas listas figuran una
serie de operaciones periddicas para realizar la inspeccién
de mantenimiento preventivo. Cualquier anomalia
observada por el operario en la ejecucion de la ficha o
durante el funcionamiento normal sera comunicada al
Director de Planta mediante una “Orden de Trabajo para
Mantenimiento” R-023-01.

Mantenimiento Preventivo Por Parte De Especialistas

Segun lo programado en el “Plan de mantenimiento de
Equipos e instalaciones” R-023-04 se contrata personal
calificado y capacitado técnicamente para realizar el
mantenimiento de las instalaciones y la revision de los
equipos en los periodos en los que éste se encuentre
parado. Los resultados se registran en el formato
“Mantenimientos Realizados” R-023-05

Mantenimiento Correctivo

Cuando los operarios reportan una anomalia mediante la
“Orden de Trabajo para Mantenimiento” R-023-01 se
procede a su correccion atendiendo a las siguientes
circunstancias: grado de urgencia de la anomalia,
disponibilidad de la instalacion afectada, existencia de
repuestos, otras Ordenes de Trabajo pendientes etc. Una
vez ejecutada la orden de Trabajo se le envia una copia al
operador que la promovio, a fin de que compruebe si la
accion ha sido correcta. En caso de no ser asi, se lanza
una nueva Orden de Trabajo.

Seguimiento

Cada 15 dias el Director de Operaciones se reune con el
Director de Planta y ambos comprueban las Ordenes de
Trabajo pendientes, tomando las medidas oportunas para
su cumplimentacién. A efectos informativos, se realiza una
estadistica de O.T. agrupandolas por motivos, por
instalaciones, por equipos, por plazos, etc. con el fin de
identificar problemas cuya resolucion pueda favorecer la
mejora continua.

R-023-01
R-023-03

R-023-04
R-023-05

R-023-01
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Director de Planta

Se deben mantener todas las originales de las érdenes de

trabajo ejecutadas, asi como las estadisticas de los datos
de las 6rdenes de trabajo agrupadas por diversos motivos.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/15/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Ing. Antonio Gutiérrez
Gerente
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PROCEDIMIENTO:

CONTROL DE DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento es asegurar que los equipos de seguimiento y medicion se
encuentran en condiciones de uso y estan correctamente calibrados para proporcionar evidencia
de la conformidad de los productos con los requisitos determinados.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los dispositivos medicidon en equipos y maquinas, asi como los

dispositivos no incorporados en estos que intervienen en las operaciones productivas de la

empresa.

3. DEFINICIONES

3.1 Sistema De Control De Las Mediciones: Conjunto de elementos interrelacionados o que
interactlan necesarios para lograr la confirmacién metrolégica y el control continuo de los

procesos de medicion.

3.2 Proceso De Medicion: Conjunto de operaciones que permiten determinar el valor de una
magnitud.

3.3 Confirmacion Metrolégica: Conjunto de operaciones necesarias para asegurar que el equipo
de medicidon cumple con los requisitos para su uso previsto.

3.4 Equipo De Medicién: Instrumento de medicion, software, patron de medicion, material de
referencia o equipos auxiliares o combinacion de ellos necesarios para llevar a cabo un
procesos de medicién.

3.5 Caracteristica Metroldgica: Rasgo distintivo que puede ifluir sobre los resultados de la
medicion.

3.6 Funcién Metrolégica: Funcion con responsabilidad en la organizacién para definir e
implementar el sistema de control de las mediciones.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Planta Idenyﬁgzamon De Los Dispositivos De Seguimiento Y
Medicion
Se identifican aquellos equipos que requieren de - R-023-02

seguimiento y mediciéon, y que son necesarios para
proporcionar la evidencia de la conformidad del producto
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Director de Planta

Director de Planta

Operarios de Equipos

Director de Planta

Director de Planta

con los requisitos determinados. Para los dispositivos de
medicion incorporados y no incorporados en equipos y
magquinas se realiza el seguimiento a las calibraciones
realizadas en la ‘Hoja de Vida de Maquinas/Equipos” R-
023-02.

Determinacion De La Calibracion De Los Dispositivos
De Seguimiento Y Medicion

Para cada maquina y equipo se establece un “Instructivo
Patrén Para la Calibraciéon de Dispositivos” 1024-02, que
define su calibracién y las respectivas tolerancias o errores
admisibles proporcionados por el fabricante del equipo y
donde se registra el resultado de la calibracion. Para los
dispositivos de mediciéon no incorporados en maquinas y
equipos se realiza la calibracion que se indica en cada
“Instructivo De  Calibracion De Verificadores De
Dimensiones” I-024-01 para detectar errores admisibles.

Planificacion De La Calibracion De Los Dispositivos
De Seguimiento Y Medicion

Para la realizacién de cada calibracion de dispositivos se
establece un “Plan de Calibracion” R024-02, donde se
especifican equipos a calibrar, responsables, fecha de la
Ultima calibracién y el estado de cada calibracion.

Protecciéon De Los Dispositivos De Seguimiento Y
Medicion

Para la proteccién de los dispositivos se debe seguir el
procedimiento “Mantenimiento”  P-023, “Instructivo
Patron Para la Calibracién de Dispositivos” |-024-02 e
“Instructivo De Calibracion De Verificadores De
Dimensiones” I-024-01.

Validacion De Resultados

Cuando el equipo no esta conforme con los requisitos
establecidos por las especificaciones, se realizan las
acciones pertinentes y definidas en cada “Instructivo De
Calibracién De Verificadores De Dimensiones” +024-01, y
se registra todo en la “Hoja de Vida de Maquinas/Equipos”
R-023-02 para los elementos inspeccionados en la
calibracion.

Calibracion externa

Cuando el equipo requiere calibracion por parte de un
técnico especializado perteneciente a un ente calibrador
certificado, el Director de Planta revisa los certificados
expedidos para el equipo. Dicho certificado debe
especificar la capacidad para asegurar la trazabilidad de la
calibracién efectuada respecto a una norma, indicando
fecha de la calibracién, seccion calibrada, resultados,

[-024-02
[-024-01

R-024-02

P-023
[-024-02
1-024-01

R-023-02
[-024-01
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quien calibr6 y la respectiva norma que establece el

patron.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/21/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:
Liliana P. Lindao A. Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
Mario A. Ruiz B. Director de Operaciones Gerente
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PROCEDIMIENTO:

CONTROL DE DOCUMENTOS

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es asegurar el control en la normalizacion, emision, identificacion,
revisién, actualizacién, aprobacién y distribucion de los documentos que forman parte del sistema
de gestion de calidad.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los documentos requeridos por el sistema de gestion de calidad
de Industrias Ricaurte Ltda.

3. DEFINICIONES
3.1 Documento: Informacion y su medio de soporte.

3.2 Obsoleto: Documento caido en desuso.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y

RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS

Responsable de la Control En La Emisién
Redaccién

Para la emision de documentos se identifica a todos los - R-011-01
posibles afectados por la actividad, posteriormente se - 1-012-01
nombra el responsable de la recoleccion de la informacion

y la redaccién del documento en la que participan todos

los afectados. Se emite un primer borrador con distribucion

a todos los participantes para verificar su adecuacién y/o

modificacion si es requerida. Este primer borrador se emite

segun las normas trazadas en el “Instructivo Para La

Redaccibn De Documentos” 1-012-01. Los documentos

deben cubrir las actividades fundamentales y productos de

la empresa. Después de esta verificacion, se emite el

documento definitivo que tras la aprobacion por el

responsable del proceso sera firmada y fechada por éste y

enviada al Director de Calidad para su distribucién. Dichos

documentos se registran en el “Listado Maestro de
Documentos” R-011-01.

Director de Calidad Identificacion de Documentos
El documento definitivo se emite bajo los lineamientos - R-011-01
expuestos en la norma fundamental y adoptaran los
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Director de Calidad

Director de Calidad

Director de Calidad

Director de Calidad

formatos normalizados correspondientes. Todo documento
emitido y Aprobado se registra en el “Listado Maestro de
Documentos” R-011-01.

Distribucién

Cuando se crea un nuevo documento le acompafia una
lista de personal afectado, a fin de que el director de
calidad realice la distribucion correspondiente, exigiendo a
cada uno de los afectados firme el recibo del documento.
Cuando el documento es una nueva version de uno
anterior el Director de Calidad exige junto con el recibido
del nuevo documento la entrega del que ha perdido
vigencia.

Actualizacién Y Control De Cambios

Si un documento requiere cambios, se le informa al
Director de Calidad para su revision y aprobacién. Si el
cambio es aprobado, se emite nuevamente y el documento
a reemplazar se identifica con la anotacion “Obsoleto”, se
retira de uso y se define si es necesario conservarlo y
mantenerlo como archivo inactivo o destruirlo. En caso de
conservarlo, se identifica en el “Listado Maestro De
Documentos” R-011-01 como inactivo y archivado.

Archivo

Cuando por razones legales o de compromiso con el
cliente, haya que archivar un plano, un instructivo o un
procedimiento que haya perdido su vigencia, se guardan
en la gaveta de Archivos no vigentes

Control De Documentos De Origen Externo

Los documentos de origen externo se registran en el
formato “Registro De Documentos Externos” R012-01 y
se archivan en la carpeta correspondiente segin su
origen.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

R-011-01

R-012-01

Revision

Fecha Cambio

01

Ago/21/2003 Emision

ELABORADO POR:
Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

REVISO: APROBO:

Director de Operaciones Gerente

Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:

CONTROL DE REGISTROS

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento para la identificacion almacenamiento, proteccion, retencion y
disposicion de los registros que forman parte del sistema de gestién de calidad de Industrias
Ricaurte Ltda.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los registros requeridos por cada proceso del sistema de gestion
de calidad.

3. DEFINICIONES

3.1 Registro: Dato que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de actividades
desempefadas.

3.2 Almacenamiento: Condiciones que permiten asegurar el buen estado de los registros de
calidad.

3.3 Retencién: Tiempo de almacenaje.
3.4 Disposicién: Accion a tomar cuando se cumple el tiempo de almacenaje.

3.5 Identificaciéon: Referida a la forma como se referencia, codifica y diferencia cada registro
dentro del sistema de gestion de calidad de la empresa.

3.6 Proteccion: Medida para mantener en buen estado los registros.
3.7 Recuperacion: Resultado de aplicar las acciones de organizacién y distribuciéon de los

registros por un criterio definido, haciendo facil el acceso a ellos.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Calidad Identificacion
Todo registro generado se disefia, emite e identifica de - R-011-01
acuerdo a lo expuesto en el “Instructivo Para La Redaccién - R-011-02

De Documentos” 1-012-01, la norma fundamental
integrdndolo inmediatamente al “Listado Maestro De
Documentos” R-011-01 y en la “Tabla De Control De
Registros™ R-011-02.
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Responsable de cada
puesto de trabajo

Director de Calidad

Director de Calidad

Director de Calidad

Director de Calidad

Director de Calidad

Almacenamiento

La persona encargada de cada puesto de trabajo es
responsable de los registros que utilice y los conserva en
carpetas identificadas con el nombre de los registros que
en ella se encuentran, para su posterior recoleccion.

Recuperacion
La recuperacion de los registros se realiza por el nombre
asignado al mismo.

Proteccion

Los registros se recolectan mensualmente y se clasifican
de acuerdo al proceso en que se generaron para
archivarlos en carpetas dispuestas para tal fin.

Andlisis De Los Registros

Una vez diligenciado cada formato se entrega al Director
De Calidad, a fin de realizar los andlisis estadisticos
correspondientes.

Retencién Y Disposicion De Los Registros

Los archivos de los registros de calidad se mantienen por
un periodo de tres afios, a menos que se haya llegado con
el cliente a un acuerdo que maodifique dicho periodo.
Pasado este periodo se establece su disposicion, ya sea
para ser destruidos o para mantenerlos como archivo
inactivo.

Disponibilidad De Los Registros

Los controles de cada actividad y la persona encargada de
llevarlos a cabo se encuentran definidos en los
procedimientos documentados, a partir de esta definicion
se deriva la responsabilidad de llevar los egistros. Una
vez archivados los registros el acceso a ellos es
autorizado por el Director de calidad.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/21/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:

REVISION POR LA DIRECCION

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento para revisar al sistema de gestion de calidad de la empresa para
asegurar su conveniencia, adecuacion y eficacia continua.

2. ALCANCE

Aplica a la totalidad de las actividades consideradas por el sistema de calidad y representadas por
los documentos correspondientes.

3. DEFINICIONES

3.1 Revisién Por La Direccién: Evaluacion formal por parte del Director del Laboratorio acerca
de la situacion actual y de la adecuacién del sistema de gestion de calidad en relacién con la
politica de calidad y sus objetivos.

3.2 Programa De La Revisién: Extensién y Campo de la revision.

3.3 Eficacia: Medida de la extensién en la cual las actividades planificadas se llevan a cabo y se
alcanzan los resultados planificados

3.4 S.G.C: Sistema de Gestion de Calidad.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Calidad Planeacion De La Revision del SGC

La revision del sistema de gestién de la calidad se realiza - R-016-02

con una periodicidad de dos veces al afio y en ella

participan el Gerente, Director de Operaciones y el

Director de Calidad para ello se elabora un programa de

revision R-016-02 que es aprobado por la direccién.

Director de calidad Ejecuciéon De La Revision

La revisidn del sistema de gestion de calidad se realiza - R-016-02.
mediante la auditoria de todos los procesos incluidos en el

sistema de gestion de calidad, analizando los documentos

e informacion que el Director de Calidad solicita para llevar

a cabo la revision del sistema de gestion de calidad

conforme a lo planeado en el programa de Revision R

016-02
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Director de Calidad Presentacion de los Resultados de La Revision
Los resultados de la revision se registran en el “Reporte - R-016-01
De Revisién Por La Direccion” R-016-01 donde quedan
consignados los compromisos adquiridos por cada uno de
los participantes con un plazo asignado para
implementarlos. De esta manera se da por terminada la
revision del SGC del periodo correspondiente.

Gerente Asignacion Presupuestal
Una vez presentados los resultados de la revision para su - R-016-01

ejecucion se realiza la asignacion presupuestal. Esta
actividad es efectuada por el Director de Operaciones y el
Gerente, registrando todo en el formato “Reporte De
Revision Por La Direccion” R-016-01.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/21/2003 Emisién
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:

ANALISIS DE DATOS

1. OBJETIVO

Establecer un método para analizar la informacién del sistema de Gestion de Calidad, de tal forma
gue se puedan identificar oportunidades de mejora y se facilite la toma de decisiones.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a la informacion recopilada en los registros de cada proceso del Sistema
de Gestién de Calidad de Industrias Ricaurte Ltda.

3. DEFINICIONES

3.1 Recoleccidn: Se refiere a la recopilacién de la informacién necesaria para posterior tabulacion
y andlisis.

3.2 Tabulacién: Forma de organizar la informacién recopilada para la aplicacion de técnicas
estadisticas que permiten su analisis.

3.3 Analisis De Datos: Razonamiento comparativo que se hace de los datos tomados de los
procesos del sistema de Gestion de Calidad.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4.1 Recoleccién De Datos

RESPONSABLE ACTIVIDADES R SHIS

Director de Calidad Control De Procesos
Para la recoleccion de datos durante el proceso productivo -  1-007-01
se utiliza una lista de chequeo que se conforma como se
describe en el “Instructivo para Tabulacion y Analisis de
Datos” 1-007-01, para garantizar la recopilacion de
informacién necesaria.

Director de Calidad Caracteristicas Del Producto
Para asegurar el cumplimiento de las caracteristicas del - 1-024-02
producto se recopilan datos segun “Instructivo Patréon Para - 1-024-02
la Calibracion de Dispositivos” F024-02, e “Instructivo De - R-021-01

Calibracién De Verificadores De Dimensiones” 1-024-02.
Ademas para cada proyecto desarrollado se elabora un
plan de calidad que contiene todas las especificaciones y
parametros necesarios para su ejecucién, con los cuales
el Director de Operaciones compara para detectar no
conformidades del producto en plata y recopilarlos en el




® INDUSTRIAS PROCESO

RICAURTELtda SEGUIMIENTO Y ANALISIS DE RESULTADOS

CODIGO: P-007

VERSION: | FECHA DE EMISION:

[PAG.2DE 2

Director de Calidad

Director de Calidad

formato “Control del Producto No Conforme en Planta”
R-021-01.

Proveedores

Con el registro ‘Seguimiento a Proveedores” R-019-01, el
Director de Calidad realiza el seguimiento al desempefio
de los proveedores de la empresa evaluando calidad,
cumplimiento en el despacho, precio y cumplimiento en la
entrega.

Satisfaccién Del Cliente

La recopilacion de datos para medir la satisfaccion del
cliente se efectlia a través de una pagina en la web y de
un correo electronico. Asi como de una “Encuesta
Evaluativa De Satisfaccion Del Cliente” R-025-0Olque
permite determinar que es importante para los clientes y
en que debemos mejorar para incrementar su satisfaccion.

4.2 Tabulacion Y Analisis De Datos

RESPONSABLE
Director de Calidad

ACTIVIDADES
Se identifican las metodologias de representacion gréafica y
las técnicas estadisticas Utiles para controlar, mejorar y
verificar que las caracteristicas de los procesos, productos
y servicios cumplen los requerimientos de los Clientes.

Dichas técnicas y herramientas se describen en el
“Instructivo para Tabulacién y Andlisis de Datos” F007-01.
A partir del andlisis de los resultados de los indicadores
establecidos para los Procesos se observa su evolucién y
con ello se establecen estrategias de mejora de la
eficiencia de la Organizacion y del Sistema de Calidad.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

R-019-01

-  R-025-01

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

- |-007-01

Revision

Fecha Cambio

01

Ago/21/2003 Emision

ELABORADO POR:
Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

REVISO: APROBO:

Director de Operaciones Gerente

Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:
AUDITORIA INTERNA

1. OBJETIVO

Determinar el grado de cumplimiento del sistema de gestion de calidad establecido por la empresa
y verificar su conformidad con los requisitos de esta norma NTC-ISO 9001:2000.

2. ALCANCE

Este Procedimiento aplica en todas las areas de la empresa que tengan influencia en el sistema de
gestion de calidad.

3. DEFINICIONES

3.1 Auditoria De Calidad: Examen sistematico e independiente para determinar si las actividades
y los resultados relacionados con la calidad cumplen disposiciones preestablecidas, y si estas
disposiciones se aplican en forma efectiva y si son aptas para alcanzar los objetivos.

3.2 Auditor De Calidad: Una persona calificada designada para dirigir una auditoria.

3.3 Evidencia Objetiva: Informacion cuya veracidad se puede demostrar, con base en hechos
obtenidos a través de la observacion, la medicion, el ensayo u otros medios.

3.4 No Conformidad: El no cumplimiento de un requisito especificado.

3.5 Tratamiento De Una No Conformidad: La acciébn emprendida respecto a una entidad no
conforme, con el propésito de resolver la no conformidad.

3.6 Defecto: El no cumplimiento de un requisito, 0 una expectativa razonable, ligados a un uso
previsto incluyendo lo relacionado con la seguridad.

3.7 Accién Correctiva: Una accién emprendida para eliminar las causas de una no conformidad,
defecto u otra situacion no deseable existente con el propdsito de evitar que vuelva a ocurrir.

3.8 Mejoramiento De La Calidad: Las acciones emprendidas en toda la organizacion, para

incrementar la eficacia y la eficiencia de las actividades y los procesos para suministrar
beneficios agregados tanto para la organizacion como para sus clientes.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
| RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Calidad Planeacion De Auditorias

Anualmente se realizara la planificacién de auditorias - R-017-01

mediante un programa, teniendo en cuenta los procesos
del sistema de gestion de la calidad importancia y las
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Director de Calidad

Auditor Lider, Director de
Calidad y Personal
Auditado

Auditor Lider, Director de
Calidad y Personal
Auditado

Auditor Lider

Personal Auditado

Personal Auditado

areas a auditar. Se establece para este programa los
plazos de realizacion para cada evento, asi como la fecha
en que se debe realizar la convocatoria de auditores. Con
base en el programa establecido, se definen los criterios
de la auditoria, el alcance y la frecuencia con la cual se
llevardq a cabo su ejecucién. Se deben incluir los informes
de auditorias anteriores y el informe de seguimiento de
respectivo. Todo debe registrarse en el formato de
Programa de auditoria Interna R-017-01.

Seleccion del Auditor

Para asegurar la objetividad e imparcialidad requerida por
el proceso de Auditoria Interna descrito en la NTC-1SO
9001:2000, se abre una convocatoria establecida en el
programa de auditorias, para citar al auditor lider.

Apertura De Auditoria

La apertura se da con la presentacion del auditor lider, el
Director de Calidad vy el personal auditado, atendiendo lo
planificado para la auditoria y exponiendo cudl sera la
metodologia a seguir. Acto seguido el auditor prepara una
lista de verificacion con un formato proporcionado por el
Director de Calidad, Ista de verificacion de Auditorias R
017-02.

Ejecucion De Auditoria

Con la lista de verificacion se lleva a cabo la bisqueda de
evidencia objetiva que determine si el sistema de gestién
de la calidad es conforme con las disposiciones
planificadas, con los requisitos de la NTC-1SO 9001:2000 y
con los requisitos establecidos para el S.G.C.; y si se ha
implementado y se mantienen de manera eficaz.

Informe De Auditoria

El Auditor de Calidad hace entrega a cada auditado el
informe de resultados de la auditoria con las no
conformidades o defectos detectados. Registrando todo en
el formato informe de la auditoria R-017-03

Tratamiento De No Conformidades

El personal auditado, es responsable de tomar acciones
para eliminar las no conformidades detectadas y sus
causas para asegurar el mejoramiento de la calidad segun
procedimientos Gestién de Acciones Correctivas P-014 y
Gestién de Acciones Preventivas P-015. Registrando todo
en el formato informe de la auditoria R-017-03

Seguimiento De Acciones Tomadas

R-017-02

R-017-03

P-014
P-015
R-017-03
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Los resultados de las acciones tomadas y la respectiva
verificacién de las mismas deben ser anexados al informe
de auditoria para su revisibn en la préxima auditoria
establecida en el programa.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/21/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Ing. Antonio Gutiérrez
Gerente
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PROCEDIMIENTO:

EVALUACION DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE

1. OBJETO

Establecer un mecanismo para evaluar la satisfaccion de los clientes y proceder a implantar
mejoras consecuentes con los resultados de la evaluacién.

2. ALCANCE

Aplica a todos los productos y servicios suministrados por Industrias Ricaurte Ltda.

3. DEFINICIONES

3.1 Satisfaccion Del Cliente: Percepcién del cliente sobre el grado en que se han cumplido sus
requisitos.

3.2 Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Calidad Elaboracion De Encuestas
La documentacion necesaria para el proceso comprende - R-029-01
la “Encuesta Evaluativa de Satisfaccion” R029-01 y una
Carta Informativa personalizada para el Cliente, dirigida a
la persona que contrata el servicio. En esta carta se
informa del objetivo de la encuesta, de la disponibilidad de
una pagina Web y una direccién de correo electrénico a la
gue puede hacer llegar sus sugerencias y quejas. La
documentaciéon es entregada en un sobre cerrado una vez

se haya finalizado el servicio.

Comité de Calidad Anélisis De Los Resultados

Se forma un equipo de trabajo integrado por el comité de - R-014-01
Calidad y el Gerente, con el objeto de establecer

estrategias de mejora 0 acciones correctivas para

solucionar los problemas referentes al servicio ofrecido,

detectados en la encuesta. Cuando los resultados de las

encuestas reflejen insatisfaccion se registrara el hecho

como una No Conformidad a través del formato ‘Acciones

Correctivas” R-014-01.

Director de Operaciones, A H
Director de Calidad Implantacion De Mejoras

Los estudios se disefian cada seis meses y el equipo debe
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realizar las modificaciones oportunas, implantarlas en los
procesos pertinentes y evaluar los resultados de su
implantacion.
Comité de Calidad Seguimiento
La supervision de las acciones derivadas es
responsabilidad del Comité de Calidad.
Director de Calidad Quejas Del Cliente
Las quejas recibidas son registradas por el Director de - R-014-01

Calidad en el formato de “Acciones Correctivas” R-014-01
y se les dara el tratamiento indicado en el procedimiento
de Acciones Correctivas.

El Comité de Calidad realizara un seguimiento de las
acciones correctivas o preventivas implantadas para la
resolucion de las quejas.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/21/2003 Emisién
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Gerente

Ing. Antonio Gutiérrez
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PROCEDIMIENTO:

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

1. OBJETIVO

Establecer los criterios y la metodologia para identificar y controlar el producto no conforme con las
especificaciones establecidas, de manera que se evite su entrega al cliente.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a las materias primas, componentes comprados, productos en proceso y
productos terminados que no cumplan con las especificaciones.

3. DEFINICIONES

3.1 No Conformidad: Incumplimiento de un requisito.

3.2 Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un previsto o especificado.

3.3 Concesidn: Autorizacion para liberar un producto que no es conforme con los requisitos
especificados.

3.4 Reproceso: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra
situacion indeseable.

3.5 Desecho: Accion tomada sobre un producto no conforme para impedir su uso inicialmente
previsto.

3.6 Permiso De Desviacion: Autorizacion para apartarse de los requisitos originalmente
especificados de un producto antes de su realizacion.

3.7 Liberacién: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa de un proceso.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

4.3 Control De Producto No Conforme En La Compra De Materiales Y Servicios

RESPONSABLE ACTIVIDADES R SMiS
Almacenista Deteccioén Del Producto No Conforme En La Recepcion
Cuando en la compra se detecta un producto o servicio no - P-020

conforme luego de la inspeccién en la recepcion de
acuerdo al procedimiento de “Compras” P-020 informa al
director de Operaciones para definir el curso de accién a
sequir.

Director de Operaciones Devolucién
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Director de Operaciones

Director De Operaciones

Personal de Planta

Director de Operaciones

4.4 Control De Producto No Conforme En La Produccién de Equipo Industrial

RESPONSABLE

Director de Planta

Director de Planta

Los suministros que no cumplan las condiciones de - R-008-03

calidad exigidas en el pedido seran rechazados. Dicho
rechazo significara la devolucion del material al proveedor,
hasta que sean corregidos en su totalidad los defectos
detectados en la inspeccion.

La accion se registra en el formato “Lista De Materiales Y
Servicios Para Proyectos” R-008-03 en la columna de
observaciones para tener presente la nueva compra.

Permiso De Desviacion

Cuando considere necesario y aceptable el uso del
producto no conforme, se informa el cliente
telefonicamente para su aprobacién. Dando autorizacion al
encargado de almacén para ingresar el producto y
registrando el cambio de especificaciones en la “Lista De
Materiales Y Servicios Para Proyectos” R-008-03

Reparacién O Reproceso

Si es posible la utilizacién del producto no conforme
siempre y cuando se realice una reparacién 6 reproceso
se autoriza la accién dando ingreso al producto e
identificandolo como “Pendiente Para Correccion”.

Realiza el reproceso del producto no conforme de acuerdo
a las indicaciones dadas por el | Director de Operaciones.

Verifica el cumplimiento de los requisitos del producto
luego de la reparacién o el reproceso autorizando su
liberacion para produccion.

ACTIVIDADES

Deteccion Del Producto No Conforme

La declaraciéon del Material no conforme es dada por el

responsable del proyecto que se ejecute, este comunica al

Director de Planta la No conformidad quien con asesoria

del Director de Operaciones, lo clasifica en las siguientes

categorias:

- Recuperable mediante el tratamiento adecuado

- Aceptable con o sin reparacién, mediante autorizacion
escrita del cliente

- Reclasificables a otro nivel de calidad o para otras
aplicaciones

- Irrecuperables para desecho

Concesion
Cuando se considere necesario y aceptable el uso del
producto no conforme en esas condiciones el Director de

R-008-03

DOCUMENTOS Y

REGISTROS
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Director de Calidad

Director de Planta

Director de Planta

calidad realiza los tramites con el cliente para su
autorizacion.

Registro

Siempre que se presente una no conformidad durante el
proceso de produccion el Director de Planta la registra en
el formato “Control de Producto no Conforme en Planta” R-
021-01 indicando la no conformidad encontrada, su causa
y firmando la casilla correspondiente segun la Accién que
se haya tomado.

Cuando a juicio del Director de Operaciones 6 el Director
de Planta se considere que la no conformidad puede
volverse a repetir el Director de Calidad diligencia el
formato de Acciones Correctivas R-014-01.

Ubicacién

Los productos no conformes pasan a estar bajo la
dependencia exclusiva del Director de Planta quien tiene la
obligacidon de identificarlos y ubicarlos en el almacén en la
zona correspondiente a dichos materiales.

Verificacion Posterior

Todos los productos recuperables mediante tratamiento
son inspeccionados al final de la operacion por el Director
de Planta con los mismos criterios de aceptacién o
rechazo que en su inspeccion inicial, verificando que las
acciones acordadas se han puesto en practica
solucionando la No Conformidad. Su liberacién se registra
en el formato “Control de Producto No Conforme en
Planta” R-021-01

4.5 Control Del Producto No Conforme Terminado

RESPONSABLE

Director de Operaciones

ACTIVIDADES

Deteccion Del Producto No Conforme En La Operacion
De Ensamble

Luego de realizar las pruebas de funcionamiento segun el
procedimiento “Control de la fabricacion de Equipo
Industrial” P-026, cuando se detecta un producto no
conforme se registra en el formato “Control del producto no
conforme en Planta” R-021-01.y se decide la accién a
tomar sobre el mismo.

Concesion

Si se considera necesario y aceptable el despacho del
producto en esas condiciones se informa al cliente para
autorizar su entrega, el Director de Operaciones firma la
casilla correspondiente cel formato “Control del Producto
no conforme en planta” R-021-01 autorizando la liberacion

R-021-01
- R-014-01

- R-021-01

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

- P-026
- R-021-01

- R-021-01
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Director de Operaciones

Operario de Planta

Director de Operaciones

del producto no conforme.

Reparacion o Reproceso

Cuando sea necesario la reparacién o el reproceso de
algun componente de producto final se registra la accion a
tomar y se firma la casilla correspondiente en el formato de
“Control del producto no conforme” R-021-01

Se realiza el reproceso o reparacion de la pieza o conjunto
de acuerdo a las indicaciones dadas.

Verifica nuevamente el cumplimiento de los requisitos del
producto luego de la reparacion y el reproceso registrando
su liberacién en el formato de “Control de producto no
conforme en Planta” R-021-01

4.6 Control De Producto No Conforme En Montaje De Sistemas De Tuberias

RESPONSABLE

Ingeniero Encargado y Jefe
de Cuadrilla

Jefe de Cuadrilla y Ayudante

Ingeniero Encargado y Jefe
de Cuadrilla

ACTIVIDADES

Deteccion Del No Conformidades En ElI Montaje De
Sistemas De Tuberias

La detecciébn de no conformidades en la instalacion de
sistemas de tuberias se lleva cabo como se indica en el
procedimiento “Control en el Montaje de sistemas de
Tuberias” P-028. Cuando es detectada una no
conformidad se registra la ubicacion exacta de esta en el
formato “Bitacora del Proyecto” R-028-02.

Reproceso — Reparacion

Segun procedimiento “Control en el Montaje de sistemas
de Tuberias” P-028, para asegurar el cumplimiento con los
requisitos generales establecidos para la instalacién de
montajes de sistemas de tuberias, a las no conformidades
detectadas se les realizan los respectivos ajustes y
correcciones de forma inmediata. Toda accion para el
tratamiento de no conformidades detectadas es registrado
en el formato “Bitacora del Proyecto” R-028-02.

Se verifica nuevamente el cumplimiento de los requisitos
para el sistema de tuberia, es decir se prueba
nuevamente, registrando su liberacion en el formato de
“Bitacora del Proyecto” R-028-02.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

- R-021-01

- R-021-01

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

- P-028
- R-028-02

- P-028
- R-028-02

- R-028-01

Revision

Fecha Cambio

01

Ago/21/2003 Emision
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PROCEDIMIENTO:

ACCION CORRECTIVA

1. OBJETIVO

Definir la metodologia de actuacién correctiva ante no conformidades detectadas, reclamaciones
por parte de los clientes o cualquier tipo de anomalia en los procesos de la empresa.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las acciones a desarrollar desde el momento en que se abre el
registro de una accién correctiva, hasta su cierre.

3. DEFINICIONES
3.1 Requisito: Necesidad o expectativa establecida generalmente implicita u obligatoria.
3.2 No Conformidad: Incumplimiento de un requisito.

3.3 Accién Correctiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y
RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
Director de Calidad Identificacion
El director de Calidad da apertura a una accion - R-014-01

correctiva en los siguientes casos:
- Recepcion de Registro de no conformidad con
posibilidad de repeticion
- Reclamacion de Clientes
- Deteccién de una anomalia de proceso por un
miembro de la empresa.
La apertura se desarrolla mediante el formato de
“Acciones Correctivas” R014-01 y dichas acciones
son decididas por el director de Calidad
interviniendo los responsables de los procesos
afectados.
Director de Operaciones, .y, P
Director de Calidad Revision y Analisis
Semanalmente en las reuniones dirigidas por la
direccién se realiza una revisién del registro de
acciones correctivas. En dicha reunion se analiza la
informacién para establecer las causas de la no
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conformidad y determinar la necesidad de
implementar acciones correctivas.

Director de Calidad Planificacion de la Acciones

En dicha reunion se planifican las acciones - R-014-01

adecuadas para la eliminacibn de la causa

estudiada definiendo los responsables de su

desarrollo y los plazos para su ejecucion. El director

de calidad registra las acciones tomadas en el

formato “acciones Correctivas” R-014-01

Director de Calidad, imi
participantes Seg uimiento

Cumplidos los plazos establecidos el director de
calidad y la persona que haya reportado la anomalia
realizan el seguimiento no solo del cumplimiento de
las acciones, sino también de la efectividad de las
mismas, pudiendo en ese momento dar cierre al
registro el cual es archivado por el director de
calidad.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/27/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:
Liliana P. Lindao A. Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
Mario A. Ruiz B. Director de Operaciones Gerente
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PROCEDIMIENTO:

ACCION PREVENTIVA

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es determinar y aplicar las acciones apropiadas a los efectos de
las no conformidades potenciales encontradas para eliminar la causa que las origind y prevenir que
vuelva a ocurrir.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los procesos del sistema de gestion de calidad de Industrias
Ricaurte Ltda. Aplica a las no conformidades surgidas de fuentes externas como quejas del cliente
o reclamos sobre garantia, o inconvenientes con proveedores.

3. DEFINICIONES
3.1 Requisito: Necesidad o expectativa establecida generalmente implicita u obligatoria.
3.2 No Conformidad: Incumplimiento de un requisito.

3.3 Accién Preventiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u
otra situacién potencialmente indeseable.

4, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS Y

RESPONSABLE ACTIVIDADES REGISTROS
E;rrfi‘:ig;n‘t‘ssoi’e’“io”esV Identificacion De No Conformidades Potenciales Y

Analisis De Causas

El analisis de datos permite determinar la existencia de - R-015-01

desviacién respecto a los objetivos trazados o si se hace

visible alguna tendencia que conlleve al desarrollo de

problemas potenciales. Identificadas las no conformidades

potenciales se determina sus causas y se diligencia el

formato “Acciones Preventivas” R-015-01.

Dire_ct_or de Opgraciones,
participantes, director de Definicion De Las Acciones Preventivas

calidad
Se proponen las acciones preventivas y se registran en el - R-015-01
formato de “Acciones Preventivas” R-015-01.

Director de Calidad Planificacién

Se determinan las actividades a seguir para llevar a cabo - R-015-01
la accion preventiva seleccionada, definiendo para cada
una de ellas los responsables de su gestion, fechas de
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finalizacion y revision. Toda la informacion se registra en el
formato de “Acciones Preventivas” R-015-01.

Director de Calidad Seguimiento de la Accion Preventiva

y Director de Operaciones
Realizan el seguimiento a las actividades planificadas de - R-015-01

acuerdo a las fechas planificadas. Los resultados de la
revision asi como toda observacion relacionada con el
desempefio de las acciones se registran en el formato de
“Acciones preventivas “R-015-01 para su evaluacién en las
reuniones de revisién por la direccion.

5. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revisién Fecha Cambio
01 Ago/27/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:
Liliana P. Lindao A. Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
Mario A. Ruiz B. Director de Operaciones Gerente
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TABULACION Y ANALISIS ESTADISTICO DE DATOS

1. OBJETIVO

El objetivo de este instructivo es describir el modo de aplicacion de las técnicas estadisticas para la
tabulacion y analisis de datos recopilados en el Sistema de Gestién de Calidad de Industrias
Ricaurte Ltda.

2. ALCANCE

Aplica a toda la informacién recopilada en el control de los procesos, los dispositivos de medicién,
las caracteristicas del producto, los proveedores y la satisfaccién del cliente.

3. CALCULOS Y TECNICAS ESTADISTICAS

Las tablas de datos y gréficos en este instructivo se presentan a modo de ejemplo y no
representan una circunstancia o situacion real de la empresa.

3.1 Calculo De La Media

Para el calculo de la media o promedio de los datos de una muestra, se emplea la siguiente
formula:

n
? %
7') i?1

n
Donde,

X :son los datos u observaciones de la muestra, y
n: es el tamafo de la muestra.

3.2 Calculo De La Varianza

Para el célculo de la variabilidad de los datos de una muestra se calcula la varianza muestral y la
desviacion estandar muestral utilizando la féormula:

n
?2 % ?x?
Sz r) i 721
n?1l
Donde,
X :son los datos u observaciones de la muestra,
X : es la media de la muestra, y
n: es el tamafio de la muestra.
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3.2.1 Caélculo De La Desviacién Estandar

La raiz cuadrada positiva de la varianza es la desviacion estandar muestral o, llamada también
error estandar de la muestra, designada por < y calculada como se muestra a continuacion:

S?\

La desviacion o error estandar de la media indica la diferencia promedio entre los diversos valores
de Xy x's.

3.3 Calculo Del Coeficiente De Variaciéon

Para expresar la variacion de los datos de la muestra como una fraccion de la muestra se utiliza la
féormula:

cv?

x| »n

Donde,
¢ es la desviacion estandar muestral, y
X : es la media de la muestra

Se utiliza cuando se compara la variabilidad de dos o mas conjuntos de datos que difieren de
manera considerable en la magnitud de las observaciones.

Ejemplo:

El coeficiente de variacion puede ser de utilidad al comparar la variabilidad de las medidas
tomadas en la calibracion de un pie de rey con las barras patrén en los extremos (minimo y
maximo) y en la parte media.

3.4 Calculo De La Incertidumbre

Los componentes de la incertidumbre pueden ser de dos tipos:
- Evaluables por métodos estadisticos, y
- Evaluables por otros métodos.

Se incluyen dentro del segundo tipo las contribuciones conocidas a partir de informacién previa a la
medicion:

- certificados de calibracion, y

- experiencia acumulada, datos de publicaciones.

Las componentes de la incertidumbre del segundo tipo se pueden considerar de naturaleza similar

a las obtenidas por procedimientos estadisticos. Las cantidades U?% que las caracterizan son
aproximacion de las correspondientes varianzas. Asi todas las componentes de la incertidumbre se
consideran varianzas. La incertidumbre se calcula como composicion de varianzas, usando la ley
de propagacion de errores.
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3.4.1 Componentes Evaluados Estadisticamente

- Tienen su origen en la naturaleza aleatoria de los resultados de la medicion.

- Supongamos que se mide n veces una magnitud. La media se considera como el mejor

estimador de la magnitud medida. La varianza de la media es la componente aleatoria de la
incertidumbre y se sumara con el resto de las componentes para tener la incertidumbre de la

medicion.

3.4.2 Componentes Evaluados Por Otros Medios

- Se deben a la indeterminacion y la inestabilidad de magnitudes de influencia.

- Dentro del rango de valores que puede tomar una magnitud de influencia se admite una
distribucién estadistica. A partir de esta se calcula su varianza y, conocida la relaciéon de la
magnitud de medida, la componente de incertidumbre correspondiente de la magnitud de

medida.

Ejemplo:

- Si se determina una distribucién uniforme para una magnitud de influencia:

donde, ?x?a?x.

1
Ul ?2=a’
3

3.4.3 Ley De Propagacion De Errores

- En general, se puede tener una magnitud y funcion de variables aleatorias x

- Matematicamente se puede demostrar que, si las variables aleatorias x son independientes:

donde,

y? (X, %, Xg)

q
Vin ? 7 *iVg)

i?1

3.4.4 Varianza Compuesta — Incertidumbre Global

La varianza compuesta se obtiene sumando las contribuciones de cada causa de incertidumbre

expresadas como varianza:

S ? 2 s5?27? U
i j

Multiplicando la desviacion tipica por un factor de incertidumbre K se obtiene | :
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| 2 2ks,

3.4.5 Factor De Incertidumbre

- Si se considera una distribucion normal, el factor k ? 2 significa que los limites de la
incertidumbre total corresponden a un nivel de confianza del 95%.

- Con distribucion normal, el factor k ?3significa que los limites de la incertidumbre
corresponden a un nivel de confianza del 99%.

- Expresar mesurando y ? fy, ,

- ldentificar todas las causas de incertidumbre.

- Relacionar las causas de incertidumbre.

- Calcular la varianza S.

- Para las magnitudes de influencia, calcular la varianza a partir de su distribucion estadistica.

- Referir s% a la magnitud, y

- Calceular la incertidumbre total | ? ks,

3.4.6 Interpretacién De La Incertidumbre

La incertidumbre establece el radio de un intervalo teéricamente verdadero de la medida, en el
cual se encuentra con elevada precision el valor exacto.

Entonces se puede considerar, que la incertidumbre acota el error de medicion.

Ejemplo para el céalculo de la incertidumbre:

Realizando n réplicas de mediciéon en N puntos del instrumento de medicion, se calcula en cada
punto:

5y

L
- Lamedia: x, 712

- La desviacion estandar:

- Lacorreccion de calibracion correspondiente al punto i: ? . ? X, ?X_.

Donde:

i: 1..N puntos de calibracion
j:1,..n réplicas de medicion el mismo punto.
X; . es el resultado de la medida j en el punto i.

X, : €s el valor del patron en el punto de calibracion i.
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Luego la incertidumbre en el punto j para un factor de confianza K esta dada por:

2 2

2k 2 21 2 2k?2 __

I, 2 .13—23 1,2 2WPk?8% 2=2122 =2 2%°
2k, 2 2n 2 232

donde:
k, : es el factor de confianza de del patron.

I, : es laincertidumbre del patron.

W: es el factor de multiplicacidon segun el nimero de medidas o puntos de medicion a realizar y
para el cual se presentan los siguientes valores:

N 2 3 4 5 6 7 8 9 10
W 7 2.3 17 14 13 13 1.2 1.2 1

3.5 Tabulacién, Presentacion Y Anédlisis Grafico De Datos

El analisis grafico de datos se usa para observar graficamente la variacion de los datos de una
variable especifica y emplear esta informacidn para aislar las causas especiales de trastornos en
dichos trastornos. Se presentan a continuacion herramientas utilizadas para en este analizar y
controlar la calidad del proceso.

3.5.1 Gréficos De Series De Tiempo

Se utilizan para observar tendencias, ciclos u otras caracteristicas importantes de los datos
analizados.

Ejemplo:

Gréfico del monto de ventas por afio.

$ 250.000,00

$200.000,00

$150.000,00

$100.000,00

$50.000,00
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3.5.2 Diagrama De Pareto
Permite identificar no conformidades responsables del mayor impacto en un proceso.
Para la elaboracion de este diagrama se debe:

1. Definir la variable de estudio, es decir, decidir qué problema se quiere investigar y los factores

(causas) que inciden directamente en la variable.

Seleccionar el método de recoleccion de datos,

3. Registrar los datos y hacer un recuento de ellos, ordendndolos de forma tabulada de mayor a
menor.

4. Calcular el porcentaje que cada factor representa sobre el total de los datos recolectados, y el
porcentaje acumulado respectivamente, de donde se obtienen los factores de la curva a
representar.

N

Ejemplo:

120%1
100%-
80%1
60%-

40%-

20%-

Disefio Métodos Méaquinas Materiales Mano de

Andlisis Pareto Para No Conformidades En
El Proceso Productivo De Equipos
Industriales

3.5.3 Diagrama Causa — Efecto (Espina De Pescado)

También se le conoce como diagrama de Ishikawa. Se utiliza cuando se desean determinar las
causas de ciertos problemas y agruparlas por categorias, generalmente de método, material,
persona, maquinas, y entorno.

Para hacer un Diagrama de Causa-Efecto se realizan los siguientes pasos:

1. Decidir cual sera la caracteristica de calidad que vamos a analizar.

2. Trazar una flecha gruesa que representa el proceso y a la derecha escribimos la caracteristica
de calidad.

3. Indicar las causas mas importantes y generales que puedan generar la fluctuacion de la
caracteristica de calidad, trazando flechas secundarias hacia la principal.

4. Incorporar en cada rama factores mas detallados que se puedan considerar causas de
fluctuacion.

Asi se continia ampliando el dagrama de Causa-Efecto hasta que contenga todas las causas
posibles de dispersion.
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5. Finalmente verificamos que todos los factores que puedan causar dispersion hayan sido
incorporados al diagrama. Las relaciones Causa-Efecto deben quedar claramente
establecidas y en ese caso, el diagrama esta terminado.

Mano de Obra Materiales Calibracién
No conformidad
en productos
Equipos y Procedimientos Entorno (medio)
Ma&quinas

3.5.4 Lista De Chequeo (Check List)

Esta Lista de chequeo u hoja de recogida de datos, se utiliza para reunir y clasificar las
informaciones segun determinadas categorias, mediante la anotacion y registro de sus frecuencias
bajo la forma de datos. Una vez que se ha establecido el fendbmeno que se requiere estudiar e
identificadas las categorias que los caracterizan, se registran estas en una hoja, indicando la
frecuencia de observacion.

Su principal funcién es hacer facil la recopilacién de datos y realizarla de forma que puedan ser
usadas facilmente y analizarlos automéaticamente, por ejemplo:

- De clasificacion de piezas no conformes
- De localizacion de no conformidades durante el proceso productivo

- De causas de los defectos
La secuencia de pasos Utiles para aplicar esta lista es la siguiente:

Identificar el elemento de seguimiento

Definir el alcance de los datos a recoger

Fijar la periodicidad de los datos a recolectar

Disefiar el formato de la hoja de recogida de datos, de acuerdo con la cantidad de
informacion a recoger, dejando un espacio para totalizar los datos, que permita conocer:
las fechas de inicio y termino, las probables interrupciones, la persona que recoge la
informacion, fuente, etc.

SN S
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Ejemplo:

CODIGO:

INDUSTRIAS FECHA DE EMISION: DD/MM/AA
._C— LISTA DE CHEQUEO
RICAURTE Ltda. Q VERSION:
PAG.1 DE1
FECHA: PROYECTO:
servaciones
Now-10/03 Now-11/03 Now12/03 Now-13/03 Nov-14/03 Now15/03 Total

Factor
Planos IInS /! /! / 10
Métodos // // / / / 7
Méquinas / / / / 4
Materiales / / / 3
Mano De Obra / 1

3.5.5 Estratificacion

Este método permite identificar la fuente de la variacion de los datos recogidos, clasificando estos
segun varios factores.

Ejemplo:

Cuando el producto cuya caracteristica queremos estudiar es realizado a partir de varios procesos
ylo por varios operarios, se clasifican los datos segun los procesos u operarios, de tal forma que se
pueda analizar la diferencia entre estratos para cada clasificacion.

Los criterios efectivos para la estratificacién son:

- Tipo de no conformidad

- Causay efecto

- Localizacién del efecto

- Materiales, producto (proyecto), fecha de produccion, operario, proveedor, métodos de trabajo.

3.5.6 Histogramas

Los histogramas se emplean para mostrar la distribucion de frecuencia con que ocurre un
incidente. Se recomienda usarlo junto con los diagramas de Pareto para:

- Obtener una comunicacion clara y efectiva de la variabilidad del proceso

- Mostrar el resultado de un cambio en el proceso

- Identificar anormalidades

- Comparar la variabilidad con los limites de especificacion

Para la elaboracion de este diagrama se debe:

1. Definir el rango, R, de la muestra, que mide la maxima diferencia que hay entre dos medidas
restando el dato del minimo valor del dato de méximo valor.

2. Calcular el numero de barras que se usaran en el histograma hallando los intervalos de clase
en los que se divide el rango, con la férmula: 1 ?17?3,322.Log(n)
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3. Determinar el ancho de la barra mediante el intervalo de clase al rango determinado, h ? —

R
|

c

4. Construir una tabla de frecuencias que organice los puntos de referencia desde el mas bajo
hasta el mas alto de acuerdo con las fronteras establecidas por cada barra.

5. Elaborar el histograma respectivo.

Ejemplo:
Intervalos . ) )
Conteo Frecuencia Absoluta | Frecuencia Relativa
L.l L.S.
10,45 10,53 / 1 1/64
10,54 10,61 '] 7 7164
10,62 10,69 L) . 12 12/ 64
10,70 10,76 ', '), '), '), 25 25/ 64
10,77 10,84 L)'l 13 13/ 64
10,85 10,92 M 5/64
10,93 11,00 / 1/64
Total 64 64 /64

30 q

25 1

20 1

15 A

10 H

ol 1]

) PR (N N N B

2 3 4

3.5.7 Diagramas De Correlacién

Se utiliza para analizar la reciprocidad entre dos caracteristicas de un proceso y determinar

tendencias y comportamientos.

Se sitla en abscisas (x) la escala correspondiente a una de las caracteristicas y en ordenadas
(y) la correspondiente a la otra. En cada punto se miden los valores x € y de ambas

caracteristicas, los cuales definiran un punto en el plano anteriormente definido. Tras una serie de

medidas, se tendra una nube de puntos, de cuya estructura podra deducirse si existe 0 no
correlacion y si ésta es positiva 0 negativa.

Ejemplo:
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Dadas 2 variables X e y, se dice que existe una correlacion entre ambas si cada vez que
aumenta el valor de x aumenta proporcionalmente el valor de Y (Correlacién positiva).

Correlacion Positiva

Dadas 2 variables x e y, se dice que existe una correlacion si cada vez que aumenta el valor
de x disminuye en igual proporcion el valor de Y (Correlacién negativa).

Correlacion Negativa

Dadas 2 variables X e vy, se dice que no existe una correlacion entre ambas si no se presenta
ninguno de los casos anteriores.
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PROCESO NOMBRE FORMULA FRECUENCIA RESPONSABLE META OBJETIVO DE CALIDAD
. L Aumentar el porcentaje de
Indice De Personal Con # Empleados_con _evaluacién_ favorable ANUAL trabajadores corp] desejmpeﬁo
Desempefio Favorable 1? .100% fietactori
#Total_de_empleados_evaluados satistactorio.
i indi ivi # Actividades _ de_ Formacion_Re alizadas Aumentar el numero  de
gestlon d: :?d'ce De Aﬁtlvnda%es De 1?2 — == ——— .100% ANUAL actividades de formacién hasta
€curso Humano ormacion Realizadas # Actividades_ de_ Formacion_ Programadas lograr el planificado.
K Aumentar la  proporcion de
indice De Trabajadores | ? #Empleados_Capacitads 100% ANUAL empleados capacitados respecto
Capacitados #Total _de_ empleados al total existente en la empresa.
Planificacion de indice De C limiento D . . ) . L Aumentar el namero de
las Operaciones :ctli\clﬁjadees umplimiento De | 2 # Actividades _ finalizada _ segin_ Planificagon 100% TRIMESTRAL actividades realizadas segun lo
de Produccion #Total _de_ Actividades _Planificacas planificado.
Seguimiento Y P . L # Acciones Ejecutadas Aumentar el ndmero de
Analisis De IF?dlce de IZ]ec/:Jccqun del |2 i _ -5 - ——.100% TRIMESTRAL actividades mejora del Sistema
Resultados rograma de Auditoria # Acciones_de _ Mejora_ Planeadas_en_d _inf orme_de_ Auditoria de Gestion de la Calidad.
| . indice De E En Disef L Disminuir el indice de errores en
Sigszg'g”a y ;orlgioy:ctgmres n biseno | 2 # Planos_ con_ errores_en _ disefio 100% TRIMESTRAL produccién  ocasionados  por
#Total _de_Planos_emitidos por _ proyecto equivocaciones en planos  de
disefio.
Indicg De Reclamaciones #Quejas_y_reclamos_de_clientes_en_d _ periodo TRIMESTRAL Disminuir el irjdice de quejas y
De Clientes 1?2 - - .100% reclamos de clientes.
#Total _de_ contratos_realizados_en_d _ periodo
. P o #de contratos entregados a tiempo Aumentar el indice de proyectos
Gelsthn de ' Indlcel De Cumplimiento En 1 ? — = eg — P - . () TRIMESTRAL entregados segln lo pactado en
Eiee ﬁgones con el Los Plazos De Entrega #Total _de_ contratos_realizados_en_d _ periodo el contrato con el cliente.
indice De Costos De’ Costo_de_Reclamos_ por _Garantias Disminuir el indice de costos por
Reclamos Por Garantia Y/O | ? — — — .100% TRIMESTRAL reclamos de garantias y /o
Adicionales Costo_Total _del _ proyecto trabajos adicionales.
Revisi6n por Ia indice De Cumplimiento Del # Acciones_ Ejecutadas Aumentar el indice  de
Di o Compromiso Adquirido Con [ - . SEMESTRAL cumplimiento en el compromiso
ireccion ElIS.G.C. # Acciones _Pr ogramadas adquirido con los temas tratados
en cada revision por la direccion.
Gestion d Indice De Bienes Y Servicios | | #Rechazos_en _recibo_de_ elementos_a_det er min ado_ proveedor 100 Disminuir el indice de bienes y
estion de " " . servicios rechazados por no
ANUAL
Compras Eggga@dos Enla #total _de _ elementos_recepcionados_ a_ det er minado_ proveedor cumplir con las especificaciones
pcién N
establecidas a cada proveedor.
Indice De Bienes Y Servicios #Entregas_No _ Efectuadas_segtin_Tiempo_ pedido pisminﬁj—ir i tel mdife i de
Con Incumplimiento En 12 e = = = .100% TRIMESTRAL Incumplimiento en €l tiempo

Tiempo De Entrega

#Total _ de_ Entregas_ Efectuadas

establecido de entrega de bienes
y servicios de cada proveedor.
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Indice De Bienes Y Servicios

> # Entregas_ No _ Efectuadas_ segin_ Cantidad _ pedido

Disminuir el indice de bienes y
servicios rechazados por no

Con Incumplimiento En #Total do E = a .100% TRIMESTRAL cumplir con las cantidades
Cantidades otal _de_ Entregas_Efectuadas establecidas en cada pedido a
cada proveedor.
» . #Casos_ de_ Ausencia 100% Disminuir el indice de ausentismo
Indice De Ausentismo #Total_de_Empleados_de_ ndmina MENSUAL de los empleados.
. . Disminuir el indice de
#Dias_de_ Ausencia ; :
Indice De Incapacidad ? == ——.100% MENSUAL incapacidades  que generan
#Total _de_ Empleados_de_némina ausentismo en los empleados.
i . . Aumentar el ndmero de
Indice De Cumplimiento De | ? #Acciones_ Real 'Zadas. 100% MENSUAL actividades del P.S.O. hasta
Actividades Del P.S.O. # Acciones_ Planeadas lograr el planificado.
Egiggztg%e Aumentar el nimero  de
8. ; indi imi # Actividades _ de _ mantenimieto_ Re alizadas actividades del programa de
Trabajo e Indice De Cumplimiento Del ? — = — .100% TRIMESTRAL mantenimiento hasta lograr el
Infraestructura Programa de Mantenimiento #Total _de_ Actividades_ de_ mantenimi@to_ Programadas planificado.
Indice De Respuesta A #Ordenes_ de_Trabajo_atendidas G
Ordenes De Trabajo De 12 o= yo_ . > . TRIMESTRAL Aumgntar el nimero de O.T.
Mantenimiento #Total _de_ordenes_de _trabajo_emitidas atendidas.
| 2 #Ordenes_de_Trabajo_ por _ X Y Disminuir el indice de O.T.
indice Fallas en los equipos ’ 4 : IR ° emitidas por problemas
yio instalaciones #Total _de_ d6rdenes_de_trabajo_ emitidas TRIMESTRAL originados en las méquinas ylo
instalaciones.
Sea_ X : porinstalacimes, por equipos.
i Aumentar el nimero  de
Indice De Cumplimiento de #Actividades_ de_ Calibracidn _ Re alizadas actividades de calibracién
las Actividades Del [ — - — . TRIMESTRAL realizadas hasta lograr el nimero
Control de Programa De Calibracién # Actividades_ de _ Calibracia_ Programadas planificado.
9 Dispositivos de
' Seggirﬂiento y ] Disminuir el indice de dispositivos
Medicion Indice De Dispositivos No # Dispositivs_ de_ Medicion_ NoConformes de seguimiento y medicién que
Conformes Con ? -————— ——.100% TRIMESTRAL no  cumplen  con las
Especificaciones #Total _de_ Dispositios_de_ Medicion especificaciones.
P . . . . Reducir el nimero de no
Indice De No Conformidades #No _ Conformidales _ por _operaciones _de _ produccion . "
De Operaciones Por ? = =P — s = — p .100% TRIMESTRAL conformidades en  operaciones
Proyecto #Total _ Operaaciores _de_ produccion del proyecto.
Indice De No Conformidades . ;. ; 0
Control De Las D ) #NC _en_ operacione_de_ produccion_ subcontratadas Reducir el nimero de no
10.| Operaciones De e Operaciones ? — — — .100% TRIMESTRAL conformidades en operaciones
Produccién grg;g;téatadas Por #Total _Operaaciores _de_ produccion subcontratadas del proyecto.
P . . Reducir el nimero de no
Indice De Cumplimiento En #Partes con No Conformidal ;
Verificacion Final De 12 - = = .100% TRIMESTRAL conformidades  en  productos
Productos #Total _de_ partes_ verificadas terminados.
Envio y Puesta a Indice De No Conformidades #NC _ encontradas_ durante_la_visita Reducir el ntmero de no
11. y 1? 100% SEMESTRAL conformidades en  productos

Punto

Encontradas

#Total _de_ equipos_ puestos_en _siti o

durante su funcionamiento.
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1. OBJETIVO

El objetivo de este instructivo es establecer los parametros minimos para la informacion contenida
en los planos de disefio y garantizar que la descripcién de las operaciones de produccién sea

NORMA PARA REPRESENTACION GRAFICA

completa y precisa.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los planos de disefio realizados para la fabricacion de equipo
industrial y montajes de lineas de conduccion, tales como proyecciones de perspectiva, isometrias,

oblicuas, vistas, secciones y especificaciones de las formas de los elementos.

3. INSTRUCCIONES

3.1 Especificacién De La Ubicacién

Se utilizan para especificar la posicion de los elementos representados con respecto a ejes,
superficies, otras formas u otras referencias y no deben emplearse nunca como lineas de cota.

Ejemplo:

- Una esfera se localiza por su centro:

- Uncilindro se localiza por su eje y las bases:
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En el plano de la base de un tanque se referencia la ubicacibn de cada elemento que
constituye la base por medio de lineas o ejes, como se muestra en la figura.

3.2 Especificacion De Tamafio

La especificacion de tamafio se basa en sdélidos comunes: cono, cilindro, prisma, pirdmide y esfera.
Estas dimensiones especifican radios, diametros, bases, lados, &ngulos y secciones que definen el
tamafio y dependiendo del sélido a dibujar puede requerir una o mas de las especificaciones
mencionadas.

3.2.1 Especificacion De Las Unidades Del Tamafio (Acotado)

Para las dimensiones especificadas en cada plano se expresa en un apartado las unidades
utilizadas con letra legible (sin formato especifico). Las dimensiones se expresan
preferentemente en centimetros.

Las lineas de cotas son finas y continuas de tal forma que se aprecia un contraste entre el
contorno de la pieza o dibujo, y se ubican siempre que sea posible fuera de estos.

Cuando existan muchas lineas de cota en paralelo, los nimeros o cotas correspondientes se
colocan escalonados para evitar confusiones.

Las dimensiones se dan respecto una linea base, una linea de eje, o una superficie acabada
gue pueda verificarse con facilidad.

Las dimensiones totales se colocan mas alla de las dimensiones intermedias.

Para acotar angulos se dibuja un arco y se describe la cota de tal forma que pueda leerse desde
la posicién horizontal.

Para acotar circulos, la cota que indica la dimension o diametro del circulo va seguida por la
letra D, excepto cuando sea obvio que la dimensién acotada se trate de un diametro. La cota de
un radio, debe ir seguida de la letra R. El centro se indica mediante una cruz.
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. Los orificios que sean taladrados, escariados, punzonados, forjados, perforados, etc., se indica
su diametro, preferentemente sobre una linea indicadora, seguido de la palabra que define la

operacion y el namero total de orificios que se haran.

Aquellos que se deban mecanizar

después de perforarlos se presentan indicaciones y dimensiones de acabado final.

Ejemplo:

- Dimensiones expresadas para una pieza:

NOTA:

8,89

/7,01

0,64

Todas las

dimensiones en

No se deben especificar formas, ubicaciones y dimensiones mas de una vez en un dibujo,
dado que una dimension puede ir en contra de las dimensiones que existen o se pueden
presentar cambios, y al efectuarlos las dimensiones repetidas se pueden pasar por alto y los
operarios pueden tener problemas para determinar la dimension correcta.

3.2.1.1 Acotado Con Tolerancias

Las dimensiones precisas que se verifican con calibre de tolerancia o mediante micrémetros, se
expresan en milimetros, y se indican los limites maximo y minimo entre los que debe estar

comprendida la medida real de la pieza.

Ejemplo:

La aplicacion de tolerancias a las dimensiones que lo requieran se expresa utilizando el formato

gue se muestra a continuacion:

Medida lineal <30 30a120 120 a 400 400 a 1000 >1000
Tolerancia ? (mm.) 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Radios y Chaflanes <3 3a6 6a30 30a120 >120
Tolerancia 2 (mm.) 0,2 0,5 1 2 4

Esta tabla de tolerancias se anexa a cada plano que constituya una especificacién de operaciones
de produccion de partes por mecanizado. Los espacios en blanco se diligencian durante la fase de
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disefio teniendo en cuenta las tablas de clasificacion de tolerancias en manuales de técnica
mecanica o catalogos expedidos por fabricantes.

3.3 Representacion Grafica De Caracteristicas Geométricas

Tabla de Simbolos para rayado de secciones. Norma ANSI Y14.5-1973

Caracteristica Simbolo
Rectitud B
Planicidad D
Elementos . .
Aislados Redondez (Circularidad) Q
Cilindridad /Q/
Tolerancias De
Elementos Forma Perfil De Una Linea /_\
Aislados (6]
Asociados Perfil De Una Superficie /_\
Inclinaciéon
Perpendicularidad
Paralelismo //
Posicién —Ea—
Elementos Tolerancias De
Asociados Posicién Concentricidad / Coaxialidad ©
Simetria -
] Desviacion Circular /
Tolerancias De
Oscilaciéon
Desviacion Total f /

3.4 Representacion Grafica De Texturas De Superficie

Dependiendo del proceso a utilizar para producir la superficie se representa en dibujo de acuerdo a
los simbolos de textura de superficie y construccién mostrada a continuacion:

Tabla de Simbolos para rayado de secciones. Norma ANSI Y14.36-1978
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Significado

Simbolo

Simbolo de textura béasica de superficie. La superficie se puede producir por
cualquier método, excepto cuando se especifican la barra o el circulo.

La barra horizontal indica que se requiere eliminar material por maquinado para
producir la superficie y que se debe proveer material para ese fin.

Tolerancia para eliminacion de material. El nimero indica la cantidad de material
(en milimetros) que se eliminard por maquinado. Las tolerancias se pueden
agregar al valor basico indicado o en una nota general.

Eliminacion de material prohibida. El circulo dentro de la V indica que la superficie
se debe producir con procesos tales como fundicion, forja, acabado en caliente,
acabado en frio, fundicién a presion, sinterizado o moldeo por inyeccién sin
eliminacién posterior del material.

Y
7
d) st/
4
7

Simbolo de textura de superficie. Se debe emplear cuando se especifica cualquier
caracteristica de superficie, encima de la linea horizontal o a la derecha del
simbolo. La superficie se puede producir por cualquier método excepto cuando se
especifican la barra o el circulo.

f) —3X
—1.5x

—1 ,— 3x Aprox.

3x
1l 00/ 00 + 0.00
100
J —_—
60° — 1.5x
60°

Ejemplo:

A menos que otra cosa se especifique:
Todas las superficies 3.\2/

XX 1{/_

3.5 Representacién Grafica De Materiales O Secciones

Tabla de Simbolos para rayado de secciones. Norma ANSI Y14.2-1973

Fundicion y hierro {7 //j 29

maleable (también de uso //// 77 //§ Titanio y material
general para todo tipo de 2/ /5; /7, refractario.

materiales) ISP
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Devanados eléctricos,
Acero electromagnéticos y

Bronce. latén, cobre y sus
aleaciones. s

Metal blanco (hojalata),

cinc, plomo, metal babit [/ ///////
(aleacion de 50 partes de S

Sn, 2 Cuy 4 Sh) y sus SIS

aleaciones.
Magnesio, aluminio y __LL J_':

aleaciones de aluminio. I
— ==K

Goma, plastico, aislante
eléctrico.

Corcho, fieltro, tejido, piel,
fibra.

Aislamiento acustico.

Aislamiento térmico.

3.6 Representacidn Gréfica Soldaduras

Tabla de Simbolos estandar

para soldadura de la AWS

resistencias.

Hormigén.

Marmol, pizarra, vidrio,
porcelana, etc.

Tierra.

Roca.

Arena.

Agua y otros liquidos.

Madera, perpendicular a
las vetas.
Madera, en el sentido de
las vetas.
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Cuadrada \ \ | | | | | |
1 Nl Nl
EnV / No se usa
/ > >< N\
En bisel ) |/ No se usa
N 2 >_ﬁ
Simbolos  bésicos /
para soldadura y la
importancia de su | Ranura [ ENU 7S S J \ % No se usa
ubicacion
EnJ h > L'/ > » ,—<—< No se usa
e v ~N /S
abocinada VAREAS \%< No se usa
Bisel
abocinado \ Vs >—|-%\ No se usa

Soldadura todo alrededor Liso o llano

Fundir De Lado A Lado Céncavo

s
Simbolos ) ’
complementarios Soldadura De Montaje /L Contorno Esquinado %
- %

3.7 Especificaciones De Materiales

En la designacion de materiales para piezas se utiliza la especificacion exacta y establecida para
cada material.

4. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emision
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:
Liliana P. Lindao A. Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
Mario A. Ruiz B. Director de Operaciones Gerente
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NORMA FUNDAMENTAL
1. OBJETIVO
El objetivo de este instructivo es establecer el procedimiento a seguir para la normalizacién de
todos los documentos emitidos para sistema de gestion de calidad de la empresa.
2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a todos los documentos y registros generados por el Sistema de Gestion
de la Calidad de Industrias Ricaurte Ltda.
3. INSTRUCCIONES
3.1 Jerarquia De La Documentacién

La estructura de la documentacion y el desarrollo de documentos requeridos por el sistema de
gestion de calidad, estad dada por los siguientes niveles de jerarquia:

Donde:

MANUAL DE CALIDAD
?? Manual de Calidad: Nivel 1

PROCEDIMIENTOS o )
?? Procedimientos: Nivel 2

?? Instructivos: Nivel 3

?? Y a través del sistema se
soporta todo con los registros,
para conformar el cuarto y mas
especifico nivel.

3.1.1 Manual De Calidad

El manual de calidad es el documento que contiene el alcance del sistema de gestion de calidad,
incluyendo los detalles y la justificacion de cualquier exclusion, los procedimientos documentados
establecidos para el sistema de gestion de la calidad o referencia a los mismos y una descripcion
de la interaccion entre los procesos que pertenecen al sistema.

3.1.1.1 Plan De Calidad
El plan de calidad es el documento que especifica qué procedimientos y recursos asociados deben

aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto, proceso, producto o
contrato especifico.
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3.1.2 Procedimientos

Un procedimiento es un documento que provee informacion especificada y requerida por la
empresa y su personal para llevar a cabo una actividad o un proceso.

3.1.3 Instructivos

Un instructivo es un documento que describe detalladamente la forma como debe ejecutarse una
actividad a través de requisitos establecidos para la misma.

3.1.4 Registros

Un registro es un documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de
actividades desempefiadas.

4. DESARROLLO DE DOCUMENTOS

Para el desarrollo de documentos del sistema de gestion de calidad:

. El borrador de un documento puede ser elaborado por cualquier empleado de Industrias
Ricaurte Ltda., siempre y cuando se cumpla lo establecido en el presente numeral.

Para el texto de documentos se debe utilizar una redaccion que sea:
.Clara y precisa
. De terminologia uniforme, es decir, siempre el mismo término para un mismo concepto.

. Comprensible para todos los niveles, evitando el uso de vocablos extranjeros y argot. Si se
trata de palabras muy especializadas, éstas deben definirse en el numeral Definiciones del
documento.

. Con ilustraciones para reducir texto.

4.1 Estructura

La estructura es la manera como esta organizado un documento. Se consideran varios elementos
constitutivos de la estructura de un documento:

4.1.1 Portada

La portada es la hoja de presentacion del documento y contiene:
. El cédigo del documento,
. Logotipo para documento de Industrias Ricaurte Ltda. con el fondo blanco , y

. el titulo del documento.
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Un documento tiene portada si la extension de su contenido es mayor a diez (10) hogjas. La
realizacién y ubicacién de los elementos propios de una portada se muestra a continuacion:

R-006-04

@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

Plan de Calidad

TITULO

4.1.2 Tabla de Contenido

La tabla de contenido muestra el contenido de titulos y subtitulos del documento:

?? Un documento tiene tabla de contenido si la extension de su contenido es mayor a diez (10)
hojas.

?? Latabla de contenido se elabora en letra tipo Arial, de ocho (8) puntos, normal, mayuscula
sostenida, espacio sencillo y justificada.

?? Se enumeran los titulos y subtitulos de la tabla de contenido bajo el sistema arabigo, siendo
siempre consecutiva y con un punto entre digitos.

?? Los Titulos de primer nivel se elaboran en letra tipo Arial, de diez (10) puntos, en negrilla,
mayuscula sostenida y con sangria de 0.63 cm en el desarrollo del documento.

?? Los demas titulos y subtitulos se elaboran en letra tipo Arial, de diez (10) puntos, en negrilla,
mayuscula para la inicial de cada palabra del titulo y con sangria de 0.63 cm en el desarrollo
del documento.
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Ejemplo:

8. MEDICION ANALISIS Y MEJORA

8.1 Generalidades
8.2 Seguimiento Y Medicién
8.2.1 Satisfaccion Del Cliente

4.1.3 Encabezado

El encabezado de los documentos contiene siete (7) elementos de identificacion como se

muestran a continuacion:

Se establecen para los documentos del sistema de gestidn varios tipos de encabezado:

. Para registros:

@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

HOJA DE VIDA
DE MAQUINA/EQUIPO

CODIGO: R-023-02

FECHA DE EMISION: DD/MM/AA

VERSION:
La distribucion de los elementos es la siguiente:
3
1 2 4
5

Casilla 1:
Casilla 2:

Logotipo de la empresa con fondo blanco.
Nombre del registro, en letra tipo Arial tamafio ocho (8) puntos, mayuscula

sostenida, en negrita.

Casilla 3:

Casilla 4:

Caodigo establecido en el listado maestro de documentos, en letra tipo Arial tamafio
siete (7) puntos, mayuscula sostenida, normal.
Fecha en la que se registra como emisién después de revisiones o aprobaciones

en letra tipo Arial tamafio siete (7) puntos, mayulscula sostenida, normal.

Casilla 5:

Representa el nimero de versiones que se han amitido del documento, en letra

tipo Arial tamafio siete (7) puntos, mayuscula sostenida, normal.

. Para procedimientos:

@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

PROCESO
AUDITORIA INTERNA

CODIGO: P017

[ VERSION:

| FECHA DE EMISION: DD/MM/AA

[ PAG. X DE XX

La distribucién de los elementos es la siguiente:
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|4 [5 B

Casilla 1:
Casilla 2:

Casilla 3:

Casilla 4:

Casilla 5:

Casilla 6:

Logotipo de la empresa con fondo blanco.

Nombre del documento, en letra tipo Arial tamafio diez (10) puntos, mayudscula
sostenida, en negrita.

Caodigo establecido en el listado maestro de documentos, en letra tipo Arial tamafio
ocho (8) puntos, mayuscula sostenida, normal.

Representa el nimero de versiones que se han emitido del documento, en letra
tipo Arial tamafio ocho (8) puntos, mayuscula sostenida, normal.

Fecha en la que se registra como emisién después de revisiones o aprobaciones
en letra tipo Arial tamafio ocho (8) puntos, mayuscula sostenida, normal.
Representa el nimero de pagina, expresado como PAGINA DE PAGINAS, en letra
tipo Arial tamafio ocho (8) puntos, mayuscula sostenida, normal.

. Para instructivos:

CODIGO: 1-012-01
. INDUSTRIAS INSTRUCTIVO PARA LA REDACCION DE FECHA DE EMISION: DD/MM/AA
RICAURTE Ltda. DOCUMENTOS VERSION:
n e ] -
PAG. X DE XX

La distribucién de los elementos es la siguiente:

N[O~ wW

Casilla 1:
Casilla 2:

Casilla 3:

Casilla 4:

Casilla 5:

Casilla 5:

Logotipo de la empresa con fondo blanco.

Nombre del documento, en letra tipo Arial tamafio ocho (8) puntos, mayuscula
sostenida, en negrita.

Caodigo establecido en el listado maestro de documentos, en letra tipo Arial tamafio
siete (7) puntos, mayuscula sostenida, normal.

Fecha en la que se registra como emisién después de revisiones o aprobaciones
en letra tipo Arial tamafio siete (7) puntos, mayulscula sostenida, normal.
Representa el nimero de versiones que se han emitido del documento, en letra
tipo Arial tamafio siete (7) puntos, mayuscula sostenida, normal.

Representa el nimero de pagina, expresado como PAGINA DE PAGINAS, en letra
tipo Arial tamafio siete (7) puntos, mayuUscula sostenida, normal.
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. Todas las paginas del documento deben incluir encabezado.

. Toda la informacién de la columna izquierda y centro, va centrada horizontal y verticalmente; y
la columna derecha va centrada verticalmente y alineada a la izquierda.
4.1.4 Final De Documento

Todas las paginas del documento deben incluir el pie de pagina mostrado a continuacién y con
las siguientes caracteristicas:

ELABORADO POR: REVISO: APROBO:
- Nombre - - Nombre - - Nombre -
- Cargo - - Cargo - - Cargo -

. Se usa letra tipo Arial tamafio siete (7) puntos, mayUscula sostenida, normal, cada palabra
seguida de dos puntos (:).

. Al llenar cada campo la persona autorizada coloca su nombre y apellido, el cargo que ocupa y
una pequefia firma o rabrica.

4.1.5 Elaboracién E Identificacion De Tablas

. Se numeran en forma consecutiva, con nidmeros arabigos y se presentan en la misma pagina
en la cual se mencionan, o en la siguiente.

. El titulo de la tabla se coloca en la parte inferior y al centro, precedido de la palabra TABLA y el
namero correspondiente, que va seguido de un punto.

. El titulo se elabora en letra tipo Arial, tamafio ocho (8) puntos, en mayuscula las iniciales y
texto tipo normal.

. El texto dentro de la tabla se elabora con letra tipo Arial tamafio ocho (8) puntos.

4.1.6 Identificacion De Figuras, Gréficas Y Dibujos

. Se numeran en forma consecutiva, con nimeros ardbigos y se presentan en la misma péagina
en la cual se mencionan, o en la siguiente.

- El titulo de la ilustracion se coloca en la parte inferior, centrado, precedido de la palabra
FIGURA, GRAFICA, DIBUJO, etc. y del nimero correspondiente, seguido de un punto.

. El titulo se elabora en letra tipo Arial, tamafio diez (10) puntos, en mayuscula sostenida,
negrilla.

4.1.7 Indicaciéon De Medidas

. Cada magnitud se debe acompafiar de la abreviatura de la medida correspondiente, de manera
gue no haya duda ni imprecision.

. Las tolerancias sobre un porcentaje se deben expresar en la forma matematica exacta.
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4.1.8 Expresiones Matematicas

. Cuando las diferentes magnitudes se representen con simbolos, debajo de la férmula se debe
explicar el significado de la expresién matematica.

. La expresion matematica debe figurar siempre con los indices o exponentes de cada simbolo,
claramente diferenciados en cada uno de ellos.

5. PRESENTACION DE DOCUMENTOS

Los textos deben ser elaborados en Microsoft Word.
. Los textos son elaborados en Microsoft Word.
. Los gréficos se elaboran en Microsoft Excel.

. Las ecuaciones editadas se realizan utilizando Microsoft Editor de Ecuaciones de Microsoft
Word.

5.1 Caracteristicas Generales

Para la edicion de presentacion de los documentos se tienen en cuenta las siguientes
caracteristicas generales:

. LOs textos se elaboran en letra tipo Arial de diez (10) puntos.
. Los textos tienen un espaciado interlineal sencillo en todo tipo de documento.

. Los términos deben aparecer, en general, en su forma gramatical basica, es decir, los nombres
en singular y los verbos en la forma reflexiva. Ejemplo; se mide o se debe medir.

. Para todo documento, se emplean los siguientes margenes:
Superior e inferior: 2,5 centimetros
Izquierdo y derecho: 3,0 centimetros

6. PRESENTACION DE PLANOS

6.1 Caracteristicas Generales

. Los disefios de cada parte y cada pieza dentro de cada parte son elaborados en Autocad.
. Los textos son elaborados con editor de texto incorporado en Autocad.

. Los planos contienen informacion expresada en el cajetin propio del formato de disefio.

6.1.1 Cajetin

El cajetin de los planos contiene 13 elementos de identificacion como se muestran a
continuacion:
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NOMBRE / CONTENIDO:
PROYECTO:
RESPONSABLE: CODIGO: |

FECHA NOMBRES ESCALA: |
DISENO:
REVISO: @ INDUSTRIAS
A PROBO: RICAURTE Ltda.

La distribucién de los elementos es la siguiente:

12 13 14

11

7 8 10

Casilla 1:
Casilla 2:

Casilla 3:
Casilla 4:
Casilla 5:
Casilla 6:
Casilla 7:

Casilla 8:

Casilla 9:

Casilla 10:

Casilla 11:
Casilla 12:

Casilla 13:

Nombre / Contenido de la representacién hecha en el dibujo.
Nombre del proyecto al que pertenece el dibujo, en letra tipo Arial tamafio sin
escala, mayuscula sostenida, normal.
Iniciales del nombre de la persona/operario responsable de la realizaciéon de los
elementos expresados en el plano, en letra tipo Arial sin escala, mayuscula
sostenida, normal.
Iniciales del nombre de la persona quién realiz6 el disefio.
Iniciales del nombre de la persona quién reviso el disefio.
Iniciales del nombre de la persona quién aprobé.
Fecha respectiva para cada actividad de disefio, revision y aprobacion, en letra tipo
Arial sin escala, mayUscula sostenida, normal.
Nombre respectivo para la indicacion de los responsables de la realizacion,
revisién y aprobacién del disefio, en letra tipo Arial sin escala, mayudscula
sostenida, normal.
Logotipo de la empresa con fondo blanco.
Es la escala de dibujo epresentada en el disefio, en letra tipo Arial sin escala,
mayuscula sostenida, normal.

Caodigo alfanumérico establecido para el disefio representado.
item es la enumeracién consecutiva de piezas/materiales dentro del dibujo
representado en el disefio, en letra tipo Arial sin escala, mayuscula sostenida, en
normal.
Es la descripcion de cada piezas/materiales numerado dentro del dibujo
representado en el disefio, en letra tipo Arial sin escala, mayuscula sostenida, en
normal.
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Casilla 14:  Es la cantidad de piezas/materiales numerado dentro del dibujo representado en el
disefio, en letra tipo Arial sin escala, mayuscula sostenida, en normal.

7. CODIFICACION

7.1 Codificacion De Documentos

. Todos los documentos relativos a los procedimientos del sistema de gestion de la calidad de la
empresa deben tener un cédigo doble.

. Este cbédigo en su primera parte estd compuesto de tres elementos que identifican el formato
dentro de la documentacion del sistema de gestion de la calidad, y

. En la segunda parte se compone de seis digitos que identifican el documento dentro de la
documentacién de la empresa, de los cuales los dos primeros representan el afio en el cual
fueron emitidos, el Udltimo es el nimero de copia y los tres digitos en medio son los que
corresponden al consecutivo de emision bajo ese formato, es decir para identificar cada
documento entre otros con el mismo formato.

Cddigos identificadores
X-000-00 - 000000

Dentro de la documentacién en SGC Dentro de la documentacion de la empresa

- Para la primera parte del cédigo:

X . Sefala el tipo de documento dentro del cual se cataloga el documento en cuestion y
se establecen de la siguiente forma:
M :  Manual
P . Procedimiento
D Documento
I Instructivo
R Registro
000 : Corresponde a un numero asignado a cada proceso y procedimiento.

Si el documento referencia a un proceso se coloca el respectivo nimero asignado al
proceso con dos digitos a partir de 01.

Si el documento referencia a un procedimiento se coloca el respectivo nimero
asignado al procedimiento con tres digitos a partir de 001.

00 . Corresponde un nimero consecutivo asignado a cada documento perteneciente o
generado al procedimiento en cuestidon, compuesto por dos digitos a partir de 01.

Ejemplo:

Para el procedimiento: "Control de Dispositivos de Seguimiento y Medicion" con Cédigo P-024,

cuenta con tres documento generados o utilizados para su realizacién y segln su tipo se codifican
asi:
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Plan De Calibracion De Dispositivos R-024-01
Instructivo De Calibracién De Verificadores De Dimensiones I-024-01
Instructivo Patrén Para La Calibracion De Dispositivos I-024-02

De la misma forma, existen:

“Instructivo De Calibracién De Verificadores De Dimensiones” 1-024-01-030012 para la calibracién
de pies de rey, copia nimero dos; e “Instructivo De Calibracién De Verificadores De Dimensiones”
[-024-01-030020 para la calibracion de micrometros de exteriores, original.

7.2 Codificacion De Planos

. Todos los documentos relativos al proceso de ingenieria y disefio deben tener un codigo triple.

. Este cddigo en su primera parte identifica y coloca el documento dentro de la documentacion de
Disefio.

. La segunda parte, desvinculada del proyecto coloca e identifica de manera inconfundible el
documento dentro de la documentacion de la empresa, y

. Latercera parte es un cédigo identificador de la parte especificada en el plano.

Cddigos identificadores

IR-XX 000 - XX/XX/03001 - SH / 00000000
Cadigo del Proyecto Caodigo de Empresa Cadigo de Parte

7.2.1 Cdbdigo Del Proyecto

Para clasificar y gestionar todos los documentos técnicos producidos durante el desarrollo del

proyecto es necesario identificar el proyecto mismo con un cédigo denominado Cédigo de

Proyecto.

7.2.1.1 Codigo De Proyecto

El cédigo de proyecto esta compuesto por:

- Letras segun la tipologia del producto presentada en la tabla “Cédigos de identificacion de
Producto” ver Anexo 1, precedidas por las letras IR (que hacen referencia a la razon social
de la empresa).

- Un ndmero de tres digitos que pueden representar una caracteristica del equipo como por
ejemplo: capacidad, superficie, volumen etc. Algunos productos pueden tener un cddigo de
cuatro digitos en nimero secuencial o seriado.

Ejemplo:

IR-LC 014 (Maquina lavadora de cestillos - Capacidad: 14 cestillos/minuto)




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

CODIGO: 1-012-01

INSTRUCTIVO PARA LA REDACCION DE

FECHA DE EMISION:

DOCUMENTOS

VERSION:

PAGINA 12 DE 14

7.2.1.2 Codigo De Proyecto Para Estudio O Licitacion

La asignacién del cédigo en este caso se debe hacer en la secuencia mostrada a continuacion:

. 2 letras como descrito anteriormente en el punto 6.2.1.1.

. Barra inclinada (/)+ letra E para estudio o letra L para licitacion.

. Numero de cuatro digitos como se indica en el punto anterior.

Ejemplo:

IR-LC/E 0014 (Estudio de Maquina lavadora de cestillos - Capacidad: 14 cestillos/minuto)

7.2.2 Codigo De La Empresa

Este cédigo se asigna siguiendo el siguiente esquema:

Ente Emisor / Abreviatura del documento / N° Progresivo de 5 digitos de los cuales los dos
primeros indican el afio de emision.

Ejemplo:

IYD / ES / 03001 que indica: Ingenieria Y Disefio / Especificaciones de Soldadura / nimero
seriado en el afio de emision de 2003.

7.2.3 Codigo De Parte

Este cAdigo se asigna siguiendo el siguiente esquema:

. Abreviatura de la parte a la que pertenece el dibujo / N° Progresivo de 8 digitos, de los
cuales los primeros cuatro indican el consecutivo de la parte en cuestiéon y los cuatro

ultimos
Ejemplo:

SH / 045100 que indica:

Sistema Hidraulico / subparte 45 del sistema hidraulico, pieza nimero 100 de la subparte 45.

8. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha

Cambio

01 Ago/06/2003 Emision
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1 ANEXO 1

Tabla De Cadigos De ldentificacion De Productos

PRODUCTO/PROYECTO CODIGO

Equipos Para Procesamiento de alimentos

Tanque De Enfriamiento TE
Lavadora De Cantinas LV
Lavadora De Cestillos LC
Lavadora De Huacales LH
Mesa Giratoria MG
Banda Transportadora BT
Banda Vibratoria BV
Hiladora De Queso HQ

2 ANEXO 2

Tabla De Abreviaturas De Planos

TIPO DE ESPECIFICACION ABREVIATURA
Especificaciones De Mecanizado EM
Especificaciones De Corte EC
Especificaciones De Dobleces ED
Especificaciones De Armado/Ensamble EAE
Especificaciones De Soldadura ES
Especificaciones De Acabado EA
Especificacion De Sistema Eléctrico ESE
Especificaciones De Sistema Hidraulico ESH
Especificaciones De Sistema Mecéanico ESM
Especificaciones De Sistema Neumatico ESN

2 Dado que la empresa en su actividad econémica dirige proyectos, la Tabla De Cédigos De Identificacién De Productos
debe ser actualizada permanentemente, ingresando cada proyecto / producto una vez se haya hecho su apertura.
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3 ANEXO 3

Tabla De Abreviaturas Partes De Productos

PARTE ABREVIATURA
Sistema Eléctrico SE
Sistema Hidraulico SH
Sistema Mecanico SM
Sistema Neumético SN
Sistema Estructural SS
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Ing. Antonio Gutiérrez

Gerente
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EQUIPO CON DISPOSITIVOS:

Torno URPE L-180

CODIGO INVENTARIO:

ANO ADQUISISCION: 1979

PERIODICIDAD:

FECHA CALIBRACION:

Establecida en Plan de calibraciéon de Dispositivos

Establecida en PCD

A CONTINUACION VERIFIQUE CADA UNO DE LOS PUNTOS SENALADOS EN EL CUADRO Y DETERMINE PARA TODOS LOS
ERRORES MEDIDOS:

Ne° OBJETO DE MEDIDA ESQUEMA AIEE)F:AFTSIEEES Ii/IRERD(I)SQOESS
L ——1] Longitudinal Longitudinal
1 Nivelacion d e la bancada. 0.03 Mm. Mm.
’ ' 1 Transversal Transversal
=== 0.03 Mm. Mm.
Rectilineidad del
2. movimiento del carro en el Tl A———_ - - = ‘I{_ -~ 0.02 Mm. Mm
plano horizontal.
- 600
Desviacion de ambas ——E|—|EE
3. puntas en el plano 0.02 Mm. Mm.
vertical. | A/ " " " — - — - -
@
a b.
Movimiento circular del ; ; F;o(s;lcﬁr:nA Posm&nmA
4. cono interior del husillo - —H = { —————————— -|- — Posicion B S osicion B
principal. 0.02 Mm. Mm.
’17300 mm‘h‘
. . a.
Paralelismo del husillo ]
principal al movimiento @ b.
5 del carro superior: o _ _—Ifl _________ % __ — a.  0.02 Mm. a ____ Mm
’ b. 0.02 Mm. b. Mm.

a. En el plano vertical.
b. En el plano
horizontal.
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a. En el plano vertical.
b. En el plano horizontal.

PAGINA 2 DE 3
ERRORES ERRORES
o
N OBJETO DE MEDIDA ESQUEMA ADMISIBLES MEDIDOS
Paralelismo del husillo -rfT--—--—--—--
principal al movimiento del
6. carro superior en el plano 0.02 Mm. —Mm
vertical. Y
Movimiento circular del
7. cono de centrado del husillo - - —— 0.01 Mm. Mm
principal.
8. Movimiento circular del __ H}]ﬁ? 0.01 Mm. Mm
punto.
Paralelismo del movimiento
0 gglrgérro con las guias del a 0.04 Mm. a Mm.
a. En el plano vertical. b. 0.03 Mm. b. — Mm.
b. En el plano horizontal. —
«—
Paralelismo del movimiento
1 de IzT plnola'deldcolntrapt{nto a 0.01 Mm. M.
. con las agujas del carro: _ b. 0.01 Mm. — Mm.
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ERRORES ERRORES
o
N OBJETO DE MEDIDA ESQUEMA ADMISIBLES MEDIDOS
300 mm_, a
Paralelismo del cono de la \ b.
pinola con el movimiento ==I _——— = a 003 Mm. a Mim.
11. del carro: b 0.03 M b M
a. En el plano vertical. I : ! m- : e M.
b. En el plano horizontal.
+-—Pp
300 mm
12, Exapntud dg paso del 0.03 Mm. Mm
husillo patrén. —
g - "= ]
——— — — _— _ _ /|
13 Desplazamiento axial del 0.01 Mm. En cada Mm. En cada
' husillo patron, - — - direccién. direccién.
Exactitud del trabajo i
14. torneado redondo. [ 0.01 Mm. e Mm
w0
15 Exactitud del trabajo ’,;3'} 0.02 Mm Mm
. torneado plano. g : . —_—
Realiz6 Calibracion: Reviso:
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:
Liliana P. Lindao A. Ing. Carlos Gutiérrez Ing. Antonio Gutiérrez
Mario A. Ruiz B. Director de Operaciones Gerente
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1. OBJETIVO

CALIBRACION DE MICROMETROS DE EXTERIORES

El objetivo de este instructivo es describir el procedimiento a seguir para realizar la calibracién de
dispositivos verificadores de dimensiones no incorporados en maquinas herramientas.

2. ALCANCE

Aplica a todos los micrometros de exteriores utilizados por Industrias Ricaurte Ltda. en sus
operaciones de mecanizado de partes y la respectiva verificacion de dimensiones durante las

mismas.

3. DESCRIPCION DE INSTRUCCIONES

RESPONSABLE

Operario de Mecanizado

Operario de Mecanizado

ACTIVIDADES

Patrones De Calibraciéon

Todos los micrémetros de exteriores que se tienen en planta -

poseen una barra patrén provista por el fabricante que hace
posible la calibracion y el ajuste de estos dispositivos. Cada
barra patron es longitudinal y de calidad certificada, es decir
calibradas. Todos los patrones son etiquetados para su
identificacion en la “Lista de Inventario de Maquinas y
Equipos” R-023-01, y debidamente calibrado.

Verificacién De Estado

Antes de iniciar la calibracion, se efectia una limpieza del
dispositivo. Se efectlia también una inspeccién visual en la
cual se verifica el buen estado del dispositivo, para ello se
comprueba que sus escalas sean legibles, asi como el
correcto funcionamiento mecanico, y los contactos tanto de la
boca moévil como de la boca fija no presenten anomalias. En
caso de existir algin tipo de no conformidad con estos
requisitos, el operario de mecanizado debe comunicarla al
responsable de las calibraciones para que tome las medidas
oportunas.

Ajuste De Micrometros Exteriores

La calibracion se debe realizar siempre segin lo planeado y

antes de utilizar el dispositivo y como se indica a

continuacion:

a. Separe la boca mdvil para permitir que entre la barra
patron.

b. Emplee la friccién para acercar la boca mévil hacia la
pieza hasta hacer un contacto perfecto entre las
superficies de referencia de las bocas y las superficies de
la barra patrén: si se ejerce un esfuerzo de apriete sobre
el tambor graduado es muy probable que haya errores de

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

R-023-01
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medida.

Director de Calidad

Director de Calidad

c. Lea el nimero de milimetros enteros comprendido entre
el cero de la graduacién longitudinal y el borde del
tambor graduado.

d. Si no coincide la medida del tambor graduado con la de
la barra patrén se debe ajustar con la llave de ajuste
hasta lograr que coincidan.

e. Si aun después de ajustarse con la llave, no coincide la
escala con la medida de la barra patron longitudinal se
debe calcular la incertidumbre.

Calibracion De Micrometros Exteriores

Tomando medidas en zonas diferentes a los contactos del
micrémetro, y comprobando el paralelismo de los mismos, se
efectdan las calibraciones de estos dispositivos. Utilizando
bloques patrén longitudinales en diferentes puntos de la
escala que incluyan un valor minimo, un valor maximo y uno
0 varios puntos intermedios con espaciamiento
aproximadamente uniforme. En cada uno de esos puntos se
toman varias mediciones, estas medidas deben ser tomadas
en los valores que marca el nonio, evitando en lo posible el
error de paralelismo. Para evitar un error debido a una
excesiva presion se tendra la precaucion de no ejercer
presién en el momento de la lectura. Una vez realizadas las
mediciones en cada uno de los puntos de medida se procede
a efectuar los célculos para hallar la incertidumbre, segun
“Instructivo para Tabulacion y Andlisis de Datos” F007-01, el
resultado se registra en “Instructivo Patron Para la
Calibracién de Dispositivos” I-024-02.

Criterio De Aceptacidon/Rechazo

Para el valor determinado como error, se considera el
dispositivo verificador de dimensiones como apto si la
incertidumbre determinada es menor a dos veces su division
de escala. Si el dispositivo se considera no apto y no sea
necesario repararlo, se eliminard fisicamente (mediante corte
o inutilizacién) o marcado con pintura roja para sefalar la
imposibilidad de su uso. Inmediatamente el Director de
Calidad tramita su sustitucion.

Periodicidad De Calibracion

La periodicidad de la calibracion para cada micrometro de
exteriores se establece en el “Plan de Calibracion” R-024-02
a un intervalo maximo dos calibraciones anuales. Siendo
recomendable reducir este periodo cuando micrémetro tenga
una elevada frecuencia de utilizacién y/o trabaje en
condiciones desfavorables. El periodo de calibraciéon se
especificara en el plan de calibracion y en la ficha “Hoja de
Vida de Maquinas/Equipos” R-023-02 de cada uno de los
dispositivos.

[-024-02
[-007-01

R-024-02
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4. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES
Revision Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emision
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PRUEBA HIDROSTATICA A PRODUCTOS
1. OBJETIVO

El objetivo de este instructivo es describir el procedimiento a seguir para verificar la existencia de
fugas en equipos que trabajan con camisa de vapor o camisa de enfriamiento.

2. ALCANCE

Aplica a aquellos equipos industriales fabricados por Industrias Ricaurte Ltda., como son, tanques
para el atemperamiento, enfriamiento y/o produccion de alimentos.

3. INSTRUCCIONES

RESPONSABLE ACTIVIDADES

DOCUMENTOS Y
REGISTROS

Elementos A Utilizar

Para la realizacion de esta prueba se requieren los siguientes
elementos:

- 1 Bomba

- 1 Manémetro

- 2 Vélvulas de 1 v~”

- 1 Universal de 1 ¥»"

- Manguera de 1 %"

- 2 Rollos de cinta de teflén

- 4 Secciones de tubo de 1 ¥»"
- 2 Codos 90° de 1 v2"

- 1 Union de 1 v~"

Responsable del Proyecto |ngtalacion de Elementos

Cada uno de los elementos se debe instalar como se indica a
continuacion:

— g
=

—

© ©
©©
© ©

©
©

Salida

Entrada

©©

@@
@ ©
©©
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Responsable del Proyecto Prueba Hidrostéatica

Director de Operaciones

Posteriormente los recipientes se someten a prueba
hidrostéatica para verificar la existencia de fugas, bombeando
agua a presion dentro de los mismos. La presién de llenado
es de 50 Psi. para tanques de enfriamiento vy
atemperamiento, y 45 Psi. para maquinas hiladoras de
queso.

Verificacién De La Prueba

Si se encuentran fugas en el recipiente, el Director de
Operaciones debe verificar la cantidad encontrada, ordenar
su correccion y verificar nuevamente al repetir la prueba
después de la correccion.

4. CONTROL DE CAMBIOS Y REVISIONES

Revision Fecha Cambio
01 Ago/06/2003 Emisién
ELABORADO POR: REVISO: APROBO:

Liliana P. Lindao A.
Mario A. Ruiz B.

Ing. Carlos Gutiérrez
Director de Operaciones

Ing. Antonio Gutiérrez
Gerente
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PEDIDO No: FECHA:
CLIENTE: TELEFONO:
SOLICITANTE:

DIRECCION:

CANTIDAD DESCRIPCION

OBSERVACIONES:

AD JUNTOS:

ELABORO:




R-009-03

Bucaramanga, DD de MM de AAAA

Sefiores:

(Empresa-Cliente)

ATN. DR (Nombre-apellido del contacto en la empresa)
L.C.

Respetado Dr. (apellido del contacto en la empresa)

Industrias Ricaurte Ltda., tiene el agrado de someter a su amable consideracion la siguiente oferta
comercial para (la construccion/el montaje) de (maquinaria/equipo/lineas de conduccion), con las

caracteristicas y detalles de construccién adjuntos.

En espera de poder resolver cualquier inquietud,

Atentamente,

Ing. Antonio Gutiérrez

Gerente



INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

LISTA DE CONTRATOS REALIZADOS

R-009-04

CLIENTE

PROYECTO

FECHA

NIT

OBSERVACIONES




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

REGISTRO DE DIAGNOSTICO/ ENTREGA

R-010-01

FECHA :

ORDEN Ne:

CLIENTE: NIT:
EQUIPO/ELEMENTO: SOLICITANTE:
REVISION
ESTADO / DIAGNOSTICO INICIAL / PROBLEMA REPORTE / ENTREGA
CARACTER:
? CONTROL 7 ALERTA 7 URGENTE
DESCRPCION:
SUGERENCIAS: RESULTADOS:
REVISO: REALIZO TRABAJO: FECHA ENTREGA:
FIRMA
FECHA REVISION: RECIBIO TRABAJO: FECHA ENTREGA:

CONTRATO

FACTURABLE:
INSTALACION:

SERVICIO DE GARANTIA:

FIRMA




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

REGISTRO DE ASIGNACION DE RECURSOS PARA MANTENIMIENTO

R-010-02

PAGINA: 1 DE 2

CLIENTE:

NIT:

SOLICITANTE:

EQUIPO/ELEMENTO A REVISAR:

FECHA REPORTE:

FECHA PROGRAMADA:

1D ACTIVIDADES PLANEADAS

RESPONSABLE

RECURSOS PROGRAMADOS




INGENIERIA Y DISENO



@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

ESPECIFICACIONES DE DISENO

CLIENTE: FECHA:
PROYECTO: NIT:
DILIGENCIO: AUTORIZADO POR:

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE: O.K.

ESPECIFICACIONES GENERALES: (Normas, documentos o informacion aplicable) Determinarlo y hacer una lista. O.K.

2. DISENO MECANICO
DESCRIPCION MECANICA: (adjuntar plano) O.K.

3. DISENO ELECTRICO
ESPECIFICACIONES ELECTRICAS: O.K.

4. CONDICIONES AMBIENTALES Y DE INSTALACION

O.K.

FACTORES AMBIENTALES:

ESPECIFICACIONES PARA LA INSTALACION:

REQUISITOS ADICIONALES




@ INDUSTRIAS

LISTA DE MATERIALES Y SERVICIOS

R-008-03

PARA PROYECTO _
RlCAU RTE Ltda. PAGINA 1 DE 2
CLIENTE: AUTORIZADO POR:
PROYECTO: FECHA:
A
o, SOLICITADO RECIBIDO <

CANT. MATERIAL REQUERIDO N O,\'}F'?IE/';‘ PROVEEDOR PRODUCCION OBSERVACIONES

co Sl | NO | sI NO | NO Si




INDUSTRIAS

LISTA DE MATERIALES Y SERVICIOS

R-008-03

RICAURTE PARA PROYECTO '
Ltda PAGINA 2DE2
" I—
A
CANTIDAD SERVICIOREQUERIDO REMISION PROVEEDOR SOLICITADO | RECIBIDO [0 & s
ST [ NO| Sl | NO | NO | s




CONTROL DE REVISIONES Y CAMBIOS

REVISION N° FECHA DESCRIPCION
ITEM DESCRIPCION CANT.

NOMBRE / CONTENIDO:

PROYECTO:

RESPONSABLE: CODIGO: |

FECHA NOMBRES ESCALA: |

DISENO:

REVISO: INDUSTRIAS

APROBO: RICAURTE Ltda_

R-008-04




. INDUSTRIAS INFORMACION PARA EL MONTAJE

RICAURTE Ltda.

R-008-05

CLIENTE: FECHA:

PROYECTO: NIT:

1. ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE

SE ADJUNTAN PLANOS PROPORCIONADOS POR EL CLIENTE: NO ? Sl ?

OBSERVACIONES:

2. ESPECIFICACIONES GENERALES: (Normas, documentos o informacion aplicable)

LINEA COORDENADAS ELEVACION PRESION FLUIDO CONDUCIDO

NORMA APLICABLE

3. FACTORES AMBIENTALES

4. ESPECIFICACIONES DE INSTALACION

DILIGENCIO:




INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

PROYECTO:

PRODUCTO:

RELACION DE PLANOS

FECHA:

R-008-06

ITEM

CcODIGO

CONTENIDO




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda

PROYECTO:

ESPECIFICACION DE PROCED. DE SOLDADURA Ne¢:

ESPECIFICACIONES PARA PROCEDIMIENTO DE

SOLDADURA MANUAL

(WPS)

DILIGENCIA:

R-008-07

PAGINA 1 DE 2

CALIFICACIONDE SOPORTE Ne:

PROCESO DE SOLDADURA:

TIPO(S):

UNIONES
DISENO DE LA UNION:

FECHA:

FECHA:

RESPALDO: (s (NO)

MATERIAL DE RESPALDO (TIPO):

|:| METAL |:| METAL NO FUNDENTE
|:| NO METALICO |:| OTROS

Los planos con especificaciones, dibujos de disefio, simbolos de
soldadura o descripcién descrita deben mostrar el arreglo general de
las partes por soldar. Si es necesario hay que especificar la abertura
de raiz y los detalles del surco de soldadura.

’METALES BASE
TIPO Y GRADO DEESPECIFICACION:

ESPESORES:
METAL BASE: BISEL

DIAMETRO TUBO: BISEL

’METALES APORTE
N° ESPECIFICACION (SFA)

CHAFLAN

HASTA:

CHAFLAN

N° AWS (CLASE)

Ne F

N° A

TAMANO DE ELECTRODOS

METAL DE SOLD. DESPOSIT.

CLASIFICACION DE ESPESORES

BISEL:

CHAFLAN:

FUNDENTE DE ELECTRODO (CLASE)

MARCA FUNDENTE

INSERTO CONSUMIBLE

OTROS

?’Cada combinacion de metal base y aporte debe ser registrado individualmente.




R-008-07

ESPECIFICACIONES PARA PROCEDIMIENTO DE
INDUSTRIAS SOLDADURA MANUAL

RICAURTE Ltda. (WPS)

PAGINA 2 DE 2
POSICIONES TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA
POSICION (ES) DEL BISEL GRADO DE TEMPERATURA
AVANCE DE LA SOLDADURA: TIEMPO NECESARIO
HACIA ARRIBA HACIA ABAJO
POSICIONES DEL CHAFLAN
GAS
COMPOSICION PORCENTUAL
GAS (ES) MEZCLA VELOCIDAD DE FLUJO
PANTALLA
ESTELA
RESPALDO

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

CORRIENTE CA O CD POLARIDAD
AMPERES (RANGO) VOLTS (RANGO)
Se debe registrar el limite de amperes y voltios para cada tamafio de electrodo,

posicioén, espesor, etc. Esta informacion se debe tabular en una forma
semejante a la que muestra abajo).

TAMARNO Y TIPO DE ELECTRODO DE TUNGSTENO

(Tungsteno puro, 2% torio, etc.)
FORMA DE TRANSFERIR EL METAL PARA SOLDADURA POR ARCO METALICO CON GAS

(Arco disperso, arco de corto circuito, etc.)
VELOCIDAD DE ALIMENTACION DE LAMBRE DE ELECTRODO

TECNICA

CORDON RECTO U OSCILANTE
TAMARNO DE ORIFICIO O COPA DE GAS
LIMPIEZA INICIAL Y ENTRE PASOS (CEPILLADO, ESMERILADO, ETC.)

METODO DE VACIADO

OSCILACION

DISTANCIA DEL TUBO DE CONTACTO A LA PIEZA
UN PASO O PASO MULTIPLE (POR LADO)

ELECTRODO SENCILLO O MULTIPLE

VELOCIDAD DEL RECORRIDO (LIMITE)

MARTILLADO
OTROS
Metal Aporte Corriente Rango
CSapIZ(Sg py Proceso CD. Tipo Rango Volts | Velocidad Del | Comentarios
oldadura Clase Diametro IP(.)Iarp Rango Amps. Recorrido




@ INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

PROYECTO:

ESPECIFICACIONES PARA PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA AUTOMATICA ORBITAL

FECHA:

OPERADOR:

R-008-08

MODELO CABEZAL:

NIVEL:

ESPECIFICACIONES PARA PROGRAMACION DE SOLDADURA AUTOMATICA

PROGRAMA Ne° DIAMETRO ESPESOR TIPO MATERIAL PASE N°
PRE - PURGA - POST SUB - PEND. - BAJ ROT - - RET
NIVEL PULSO ROT PRI - RPM - BCK
NIVEL TIEMPO PRI - AMP - BCK PRI - PULSO - BCK
NIVEL PULSO ROT PRI - RPM - BCK
NIVEL TIEMPO PRI - AMP - BCK PRI - PULSO - BCK
NIVEL PULSO ROT PRI - RPM - BCK
NIVEL TIEMPO PRI - AMP - BCK PRI - PULSO - BCK
NIVEL PULSO ROT PRI - RPM - BCK
NIVEL TIEMPO PRI - AMP - BCK PRI - PULSO - BCK

FAVOR ANEXAR REGISTRO IMPRESO POR EQUIPO ORBITAL




PLANIFICACION DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION



@ INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

ACTIVIDADES Y ASIGNACION DE RECURSOS PARA EL PROYECTO

R-006-01

PAGINA 1 DE 1

CLIENTE: AUTORIZADO POR:

PROYECTO: FECHA INICIO: FECHA FINALIZACION:
RESPONSABLE DEL PROYECTO:

ID ACTIVIDAD DURACION RESPONSABLE RECURSOS ASOCIADOS




CLIENTE:

NIT:

AUTORIZADO POR:

PROYECTO:

FECHA INICIO:

FECHA FINALIZACION:

RESPONSABLE DEL PROYECTO:

ACTIVIDAD

DURACION

MES:

12

13

14

15| 16

17

18

191 2021|122 23|24 |25

26

27

28

29

30




CONTROL DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION



@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda

_ LISTADE
VERIFICACION FINAL DE PRODUCTOS

R-026-01

PAGINA 1DE 2

FECHA: PROYECTO:
PRODUCTO: DILIGENCIO:

CARACTERISTICAS: SISTEMA MECANICO CSNFORNMOE N.A. DS R e NO ACCION CORRECTIVA
T

2.

3

3

B

.

7

8.

9.

CARACTERISTICAS SISTEMA HIDRAULICO: CSNFORNMOE N.A. PESTRIPCIONDE LA NO ACCION CORRECTIVA

1.




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda

_ LISTADE
VERIFICACION FINAL DE PRODUCTOS

R-026-01

PAGINA 2DE 2

CARACTERISTICAS SISTEMA NEUMATICO:

CONFORME

Sl NO

N.A.

DESCRIPCIONDE LA NO
CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

1.

CARACTERISTICAS SISTEMA ELECTRICO:

CONFORME

S| NO

N.A.

DESCRIPCIONDE LA NO
CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

1.

N.A. : Item no aplicable al producto / proyecto verificado.




@& INDUSTRIAS

RICA

URTE L

SEGUIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION

R-026-02

FECHA:
PROYECTO: OPERARIO: CARGO:
OPERACION
ACTIVIDAD I':‘%‘g E&m OTROS
PRODUCTO/PROYECTO | PARTE / CONJUNTO SUBPARTE TRAZO CORTE MECANIZADO ENSAMBLE PULIDA PINTURA .
RP | Re | NF| cP | rc |ox | pPL|sc|ce|TR|cp| TF [T |Mc|Rv|RT|PL| TL|BR]| P
CONVENCIONES CP: COMPAS RC: REGLA CORTE OX: OXICORTE PL: PLASMA SC: SIERRA DE CINTA CE: CIZALLA ELECTRICA  TR: TORNO
CP: CEPILLO TF: TALADRO FRESADOR  TIG: SOLDADURA TIG MIG: SOLDADURA MIG RV: SOLDADURA REVESTIDA  RT: ROTOSFERA PL: PULIDORA TL: TALADRO
BR: BROCHA PI: PISTOLA DE PINTURA  RP: REPROCESO RC: REPARACION NF: NUEVA FABRICACION

OBSERVACIONES / DETALLES.




1-026-02

MANUAL DE INSTRUCCIONES DEL
PROPIETARIO

EQUIPO:

FABRICADO POR:
INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.
CALLE 21 No. 14-23 TEL (57-7) 67183 52-FAX (57-7) 67198 41

Bucaramanga, Colombia

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.
CALLE 21 No. 14-23 TEL (57-7)6718352- FAX (57-7) 67198 41
Bucaramanga, Colombia



INDICE

Caracteristicas Generales

Plano General Del Equipo

Materiales

Instrucciones De Manipulacion

Instrucciones De Instalacion

Instrucciones De Uso

Instrucciones De Mantenimiento

Instrucciones De Limpieza

ATENCION!!I
LEA CUIDADOSAMENTE LAS INSTRUCCIONES

ANTES DE LA PUESTA EN MARCHA DEL
EQUIPO.

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.
CALLE 21 No. 14-23 TEL (57-7)6718352- FAX (57-7) 67198 41
Bucaramanga, Colombia



@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda

FECHA:

LISTA DE CORTES

PROYECTO:

R-028-01

NUMERO LINEA:

TIPO DE TUBERIA A UTILIZAR:

ITEM DIAMETRO LONGITUD

CANTIDAD

EJECUTADO

Sl NO

OBSERVACIONES




@ INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

BITACORA DEL PROYECTO

R-028-02

CLIENTE:

NIT:

AUTORIZADO POR:

PROYECTO:

FECHA INICIO:

FECHA FINALIZACION:

RESPONSABLE DEL PROYECTO:

ID ACTIVIDAD

FECHA/
HORA

OBSERVACIONES / CAMBIOS / ANOTACIONES




REGISTRO DE CALIFICACION DE

@ INDUSTRIAS
PROCEDIMIENTO

RICAURTE Ltda

R-028-03

PAGINA 1 DE 394

e ]
PROYECTO: DILIGENCIADO POR :
REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO Ne: FECHA:
WPS Ne:
PROCESO DE SOLDADURA:
TIPO(S):
UNIONES
yggéé_lEFs BASE TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA
VATERIAL TEMPERATURA
TIPO O GRADO TIEMPO
Ne P A N°p OTROS
ESPESOR DEL CUPON DE PRUEBA
DIAM. DEL CUPON DE PRUEBA
OTROS
GAS
COMPOSICION PORCENTUAL
GAS(ES) MEZCLA VEL. FLUJO
PANTALLA
ESTELA
RESPALDO

METALES DE APORTE
ESPECIFICACION SFA

CLASIFICACION AWS

N° F DEL METAL DE APORTE

N° A DEL ANALISIS DEL METAL DE SOLDADURA
TAMARNO DEL METAL DE APORTE

OTROS

CARACTERISTICAS ELECTRICAS
CORRIENTE

POLARIDAD

AMPS. VOLTS.
TAMARNO DEL ELECTR. DE TUNGSTENO

OTROS

METAL DE SOL. DEPOSIT.

POSICION
POSICION DEL BISEL

AVANCE DE LA SOLD. (HACIA ARRIBA Y ABAJO)
OTROS

TECNICA
VELOCIDAD DEL RECORRIDO

CORDON RECTO O VAIVEN

MULTIPASO O SENCILLO (POR LADO)
ELECTRODO SENCILLO O MULTIPLE

OTROS




ENVIO Y PUESTA A PUNTO



R-027-01

@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

PAGINA 1 DE 3

ACTA DE ENTREGA

EQUIPO / SISTEMA:

FECHA:

RECIBIDO POR:

NOMBRE

CARGO

EMPRESA

ENTREGADO POR:

NOMBRE

CARGO

EMPRESA

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.
CALLE 21 No. 14-23 TEL (57-7)6718352- FAX (57-7) 67198 41
Bucaramanga, Colombia



@® INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda

PAGINA 2 DE 3

LISTA DE CHEQUEO - CARACTERISTICAS DEL EQUIPO/

SISTEMA

DESCRIPCION DE CARACTERISTICAS

REVISADO

APROBADO

OBSERVACIONES

LISTA DE CHEQUEO - FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO/

SISTEMA

DESCRIPCION DE CARACTERISTICAS

REVISADO

APROBADO

OBSERVACIONES

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.

CALLE 21 No. 14-23 TEL (57-7)6718352- FAX (57-7) 67198 41
Bucaramanga, Colombia




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

PAGINA 3 DE 3

En constancia de lo anterior,

FIRMAS:

Quien Recibe: Quien Entrega:

Bucaramanga, DD de MM de AA

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.
CALLE 21 No. 14-23 TEL (57-7)6718352- FAX (57-7) 67198 41
Bucaramanga, Colombia



GESTION DE RECURSO HUMANO



INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

SOLDADOR ARMADOR

CRITERIOS PARA LA CALIFICACION DEL PERSONAL

R-025-01

PAGINA 1 DE 3

La escala que se presenta a continuacion es una guia para medir de manera uniforme y precisa el nivel de competencia tanto de los empleados que desempefian las labores

de Soldador- Ensamblador, como de los aspirantes a ocupar el mismo cargo.

EDUCACION Y FORMACION

EDUCACION Y
FORMACION

BAJA: Tiene so6lo educacion primaria

ACEPTABLE: Tiene titulo de

Bachiller

DESEABLE: Tiene C.A.P. del
SENA

ALTO: Ha realizado otros cursos de
formacion

CONOCIMIENTOS TECNICOS

INTERPRETACION DE
PLANOS

BAJA: Requiere instrucciones
adicionales para comprender los
planos

ACEPTABLE: titulo  de

Bachiller

Tiene

DESEABLE: Entiende a cabalidad
los planos y ha realizado cursos
especializados en esta materia.

ALTO: La interpretacion de planos
es excelente, detecta errores y
propone soluciones a los mismos.

PREPARACION DEL

BAJA: Tiene conocimiento empirico
sobre los tipos de uniones de los

ACEPTABLE: Identifica claramente
los diferentes tipos de uniones y

DESEABLE: Tiene criterio para
seleccionar el tipo de unién y para

ALTO: Aplica correctamente su
conocimiento a la préactica.

MATERIAL disefios de juntas posibles. disefios de juntas utilizados. disefiar la junta.

BAJA: Tiene habilidad solo para | ACEPTABLE: Tiene habilidad para | DESEABLE: Tiene habilidad para | ALTO: Aplica correctamente su
POSICIONES DE trabajar en posicion plana. trabajar en posiciones planas, | trabajar en posiciones plana, | conocimiento a la practica.
SOLDAR vertical y horizontal. vertical, horizontal y sobrecabeza.

BAJA: Tiene conocimiento empirico | ACEPTABLE: Tiene conocimiento | DESEABLE: Aplica su criterio y | ALTO: Aplica siempre su criterio y
MATERIALES sobre los tipos, los calibres y las | técnico sobre los tipos, calibres y las | conocimiento sobre materiales la | conocimiento sobre materiales.

dimensiones de los materiales

dimensiones de los materiales.

mayor parte del tiempo.

TECNICAS, NORMAS Y
PROCEDIMIENTOS DE
SOLDADURA

BAJA: Tiene conocimiento empirico
sobre procedimientos de soldadura,
requiere orientacion para efectuarlos.

ACEPTABLE: Tiene conocimiento
técnico sobre procedimientos de
soldadura. Rara vez requiere
orientacion para efectuarlos.

DESEABLE: Tiene conocimientos
sobre procedimientos de
soldadura y normas aplicables.

ALTO: Aplica siempre las técnicas
de soldadura de acuerdo a su
conocimiento sobre normas 'y
procedimientos.

INSPECCION DE
SOLDADURA

BAJA: Carece de conocimientos sobre
los diferentes defectos de la soldadura
y sobre el manejo de instrumentos de
mediciéon dimensional.

ACEPTABLE: Tiene criterio para
identificar defectos en la soldadura y
maneja adecuadamente los
instrumentos de medicién

DESEABLE: Tiene criterio para
identificar las causas de los
defectos de la soldadura.

ALTO: Ha recibido formacion
técnica especializada en esta
materia.




@ INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

SOLDADOR ARMADOR

CRITERIOS PARA LA CALIFICACION DEL PERSONAL

R-025-01

PAGINA 2 DE 3

EXPERIENCIA

POCA: Ha trabajado menos de tres
afios como soldador.

ACEPTABLE: Ha trabajado tres
afios o0 mas como soldador

BUENA: Ha trabajado tres afios
0 mas como soldador en

EXCELENTE: Ha trabajado tres
aflos 0 mas como soldador de

EXPERIENCIA realizando diversas actividades. empresas del sector | ensamble de maquinaria y/o
metalmecénico. tuberia.
HABILIDADES ESPECIALES

MALA: Comete errores con mucha | REGULAR: Necesita supervision y | BUENA: Rara vez comete errores | EXCELENTE: Su trabajo es
CALIDAD DEL frecuencia y requiere supervision | vigilancia frecuentes. y requiere poca supervision. sobresaliente y requiere poca
TRABAJO constante. supervision.

LENTO: Tarda mucho en realizar el | INCONSTANTE: aunque a veces es | CONSTANTE: Es &gl para | RAPIDO: Es &gil para el trabajo y
AGILIDAD trabajo y de vez en cuando lo termina | rapido vy eficiente, en ocasiones es | efectuar el trabajo y generalmente | generalmente lo termina antes del

en el tiempo programado.

lento al efectuar el trabajo.

lo termina en el tiempo
programado.

tiempo programado.

DISPOSICION PARA EL
APRENDIZAJE

REACIO: No se adapta rapidamente a
las nuevas situaciones y se le tienen
que repetir las instrucciones con
insistencia.

INDIFERENTE: Entiende las
instrucciones para realizar nuevos
trabajos pero en ocasiones las aplica
y en otras no.

ADAPTABLE: Asimila
rapidamente los cambios una vez
se les explican las instrucciones.

MUY ADAPTABLE: Asimila muy
bien los cambios y logra obtener
los resultados deseados.

RESPONSABILIDAD

IRRESPONSABLE: No asimila bien
sus funciones y responsabilidades, es
incumplido, con frecuencia es
sancionado por faltas, desperdicia
material y olvida llenar sus registros.

INDIFERENTE: Aunque comprende
sus funciones y responsabilidades,
comete faltas ocasionalmente por lo
que ha sido sancionado
ocasionalmente.

RESPONSABLE: Cumple a
cabalidad sus funciones 'y
responsabilidades y rara vez ha
sido sancionado.

CONFIABLE: Cumple a cabalidad
con todas sus funciones 'y
responsabilidades y nunca ha
sido sancionado por faltas.

CAPACIDAD PARA
TOMAR DECISIONES E
INICIATIVA

APATICO: Nunca muestra interés,
siempre espera ordenes y se limita al
trabajo asignado.

INTERESADO: Muestra interés por
su trabajo y toma pequeias
decisiones para resolver problemas
comunes.

SEGURO: Siempre se muestra
interesado por su trabajo y
propone soluciones a problemas
de gran magnitud.

ACTIVO: Tiene una gran iniciativa
y se preocupa constantemente
por mejorar su trabajo para que
este sea realizado de una manera
mas eficaz.




@ INDUSTRIAS CALIFICACION DEL PERSONAL

RICAURTE tda. AREA OPERATIVA

OPERARIO:

CARGO:

R-003-02

FECHA:

CRITERIO

PUNTAJE
OBTENIDO

OBSERVACIONES

EDUCACION Y FORMACION

CONOCIMIENTOS TECNICOS

eznterpretacion de Planos

e=Preparacion de Material

zzPosiciones de Soldar

e=Materiales

&Técnicas, normas y procedimientos de soldadura

e#inspeccién de la Soldadura

EXPERIENCIA

HABILIDADES ESPECIALES

z#Calidad del Trabajo

zzsAgilidad

e=Disposicion para el aprendizaje

zResponsabilidad

zeCapacidad para tomar decisiones e iniciativa

zzAdecuada utilizacion de herramientas y equipos

TOTAL PUNTAJE OBTENIDO

Satisfactorio: Mayor a 80 Puntos Aceptable: Entre 60y 79

FIRMA EVALUADOR:

Deficiente: Menor de 59 puntos




R-004-01

@ INDUSTRIAS PLAN ANUAL DE CAPACITACION
R I CAU RTELtda CONTROL DE REALIZACION DE CAPACITACIONES
CARGO CAPACITACION REGISTRO DE DURACION ENTIDAD OBJETIVO EJECUCION

CERTIFICACION




@ INDUSTRIAS REGISTRO DE CAPACITACIONES

RICAURTE Ltda.

R-004-02

TEMA: HOJA DE REGISTRO No.:

FECHA DE EJECUCION:

No. NOMBRES Y APELLIDOS CARGO

FIRMA

TOTAL PARTICIPANTES:

CONTENIDO DEL TEMA:

OBSERVACIONES:

FIRMA INSTRUCTOR




@ INDUSTRIAS ENCUESTA EVALUATIVA DE LA

RI CA“U RTELtda FORMACION

ENCUESTA EVALUATIVA DE LA FORMACION

R-004-05

Péagina 1 de 394

Por favor, sefiale con una “X* las cuadriculas de las respuestas que mas se aproximen a su impresion:

1. CONTENIDO DEL CURSO
1.1 Los temas desarrollados en este curso han sido:
Poco interesantes |:| Bastante interesantes |:|

1.2 Los temas tratados en este curso le han resultado:
Conocidas |:| Conocidas en parte |:|

1.3. Las ideas fundamentales de este curso han sido desarrolladas:
Con demasiada vaguedad |:I Con cierta vaguedad |:|

1.4 Para su formacion, los conocimientos adquiridos le parecen:

InGtiles |:| Parcialmente Utiles |:|
2. METODOLOGIA

2.1 En mi opinioén, el método de ensefianza ha sido:

Inadecuado |:I Mejorable |:|

2.2 El instructor conocia el tema desarrollado:
Superficialmente D Con poca amplitud |:|

2.3 Las sesiones se han desarrollado de forma:

Soporifera |:I Rutinaria |:|

2.4 La documentacion que nos han entregado ha sido:
Mal preparada |:| Util, pero insuficiente |:|

2.5 Mi impresion al terminar el curo es:
He perdido mi tiempo |:I Me puede servir de algo |:|

Muy interesantes I:I

Totalmente nuevas |:|
Con suficiente claridad |:|

Muy aprovechables |:|

Francamente bueno |:|
Con profundidad |:|
Viva |:|

Correcta |:|

He aprovechado mi tiempo |:|



. INDUSTRIAS CUESTIONARIO DE EVALUACION

RICAURTE tda

CUESTIONARIO DE EVALUACION

R-004-04

Péagina 1 de 394

Por favor, sefiale con una “X“ las cuadriculas de las respuestas que mas se aproximen a su impresion:

1. APRECIACION DE CONOCIMIENTOS
1.1 Los conocimientos de los asistentes sobre la materia han:
Permanecido igual |:I Aumentado ligeramente |:|

1.2 Las materias explicadas en este curso fueron:
Inadecuadas |:| Conviene revisarlas |:|

1.3. Los asistentes dicen que en el curso aprendieron:
Bastante poco |:[ Podria haber sido més |:|

2. MEJORAS EN EL PROCESO
2.1 Se aprecia mejoria en el proceso en la forma de ejecutar el proceso:

No. En absoluto |:| Se percibe alguna mejoria |:|

2.2 La mejora del proceso podria incrementar si:
No es problema de formacion |:I Repetir este curso |:|

2.3 Las sesiones se han desarrollado de forma:

Soporifera |:| Rutinaria |:|

2.4 La documentacion que nos han entregado ha sido:
Mal preparada |:I Util, pero insuficiente |:|

Apreciable mejoria |:|
Muy apropiadas I:I

Muy contentos con el aprendizaje |:|

El proceso ha mejorado |:|
Disefiar un nuevo curso |:|
Viva |:|

Correcta |:|



GESTION DE COMPRAS



INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

LISTA DE PROVEEDORES APROBADOS

R-018-01

ACTIVO
No EMPRESA PROVEEDORA CONTACTO TELEFONO PRODUCTOS/SERVICIOS QUE FORMAS DE PAGO
PROVEE S No
VIGENCIA: REALIZO. APROEO:




R-018-02

@ INDUSTRIAS CUESTIONARIO DE SELECCION DE
R I CAU RTE PROVEEDORES
Ltda. )
PAGINA 1 DE 2
RAZON SOCIAL: DIRECCION:
TELEFONO: CONTACTO COMERCIAL:

1. PORTAFOLIO DE PRODUCTOS Y SERVICIOS

2. QUE TIPO DE CONTROLES EFECTUA SU EMPRESA PARA EL RECIBO DE MATERIAS PRIMAS

3. SELECCIONA USTED A SUS PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA'Y DE QUE FORMA?
COMO EFECTUA LA SELECCION DE SU PERSONAL ESPECIALIZADO? ( SUMINISTRO DE SERVICIOS)

4. COMO CONTROLA SU(S) PROCESO PRODUCTIVO(S)?

QUE CONTROLES EFECTUA AL SERVICIO PRESTADO?

5. LLEVA REGISTROS DE LOS CONTROLES QUE SE EFECTUAN AL PRODUCTO, AL PROCESO O AL SERVICIO?

6. CUENTA CON PROCEDIMIENTOS DOCUMENTADOS PARA EFECTUAR LOS CONTROLES A LO LARGO DE LA

LINEA DE PRODUCCION O SUMINISTRO DE SERVICIO?

7. COMO GARANTIZA LA CALIDAD DE SUS PRODUCTOS O SERVICIOS?

8. TIENE POLITICAS ESTABLECIDAS PARA EL MANEJO DE SUS CLIENTES (COMPRAS, VENTAS, TIEMPOS DE

ENTREGA, DEVOLUCIONES, etc.) (HAGA UNA BREVE DESCRIPCION)




@ INDUSTRIAS CUESTIONARIO DE SELECCION DE

RICAURTE Ltda. PROVEEDORES

R-018-02

PAGINA 2 DE 2

SU EMPRESA ESTA EN PROCESO DE CERTIFICACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD?

10.

APLICA ALGUN TIPO DE NORMA TECNICA INTERNACIONAL O NACIONAL?

11.

TIENE ESTABLECIDOS PROCEDIMIENTOS PARA LA ATENCION DE QUEJAS Y RECLAMOS?

12.

COMO SATISFACE LAS NECESIDADES DE SUS CLIENTE?

13.

ESTABLECE PLANES DE MEJORAMIENTO AL INTERIOR DE LA EMPRESA?

14.

SU EMPRESA CUENTA CON ASESORAMIENTO TECNICO EN EL EXTERIO R?

15.

CLIENTES DE REFERENCIA:

DILIGENCIO: CARGO: FECHA:




INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda

SEGUIMIENTO A PROVEEDORES

R-019-01

ORDEN

COMPRA

PROVEEDOR

CALIDAD SERVICIO FINANCIACION PRECIO
- e Descuento
B . | |
Items Items Entrega Cumplimiento Asesoria 15a29 30a44 45 dias o Competitivi | Incremento S por
Revisad Rechazad Oportun enla cantidad | T di di mé dad de S poco ront
evisados echazados portuna entregada écnica as as as precios frecuentes pronto

pago




R-019-01

. INDUSTRIAS EVALUACION A PROVEEDORES
RICAURTE Ltda.
N e ]
PROVEEDOR: PRODUCTO O SERVICIO:
FECHA DE EVALUACION: PERIODO DE EVALUACION DEL: AL
5 PUNTAJE PUNTAJE
FACTORES PONDERACION | ooriniboio100 | PoNDEARSG OBSERVACIONES
FACTOR CALIDAD 30 %
FACTOR SERVICIO 30 %
FACTOR FINANCIACION 20 %
FACTOR PRECIO 20 %
TOTAL
100% PORCENTAJE DE ALTAMENTE CONFIABLE: ISO 9000
CUMPLIMIENTO:
CONFIABLE: ENTRE 80 Y 100
MEDIANAMENTE CONFIABLE:  ENTRE 50 Y 79.9%
NO CONFIABLE: ENTRE 0 Y 49.9%
CALIFICACION ?  ALTAMENTE CONFIABLE ? conFiBLE ? REGULAR CONFIABILIDAD ?  NO CONFIABLE

ACCION A TOMAR:

REALIZO EVALUACION: FECHA:




@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

INDUSTRIAS RICAURTE LTDA.

N.I.T. 804-014-276-3

CALLE 21 N°14-23 TELS:(57-7) 671 98 41 - (57-7) 671 83 52

R-020-01

ORDEN DE COMPRA Ne: FECHA:
PROVEEDOR: TEL.:

PROYECTO:

CANTIDAD REFERENCIA Y DESCRIPCION VALOR UNITARIO VALOR TOTAL

FORMA DE PAGO

CREDITO l:l CONTADO I:I PLAZO DE ENTREGA:

ATENDIDO POR:

IVA (16%):
TOTAL:

RESPONSABLE COMPRA:




GESTION DE AMBIENTE DE TRABAJO E INFRAESTRUCTURA



@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

LISTADO DE HERRAMIENTA, EQUIPO Y ACCESORIOS DE

CONTRATISTAS

R-022-02

ITEM TIPO CANTIDAD ELEMENTO DESCRIPCION OBSERVACIONES
RESPONSABLE: INVENTARIO:
NOMBRE NOMBRE




R-023-01

@ INDUSTRIAS ORDEN DE TRABAJO
RICAURTE tda MANTENIMIENTO

ORDEN DE TRABAJO N°

AREA: INSTALACION:

MAQUINA: CODIGO:

MOTIVO DE LA PETICION:

TIPO DE FALLA:

NORMAL I:I URGENTE I:I MUY URGENTE I:I

NOMBRE DEL SOLICITANTE: FECHA: RECIBIO:

RESPONSABLE DEL PROCEDIMIENTO:




® INDUSTRIAS HOJA DE VIDA
DE MAQUINA/EQUIPO
RICAURTE Ltda. QUINAEQ
i e
EQUIPO/MAQUINA: CODIGO INVENTARIO:
ANO ADQUISISCION: VALOR SEGURO:

DESCRIPCION:

R-023-02

FUENTE DE ALIMENTACION:

ELECTRICIDAD I:I AIREI:I

DATOS FABRICANTE/DISTRIBUIDOR:

DIRECCION: CIUDAD/PAIS:

TELEFONO:

FRECUENCIA DE TRABAJO O UTILIZACION:
DIARIA SEMANAL

FRECUENCIA INSPECCION:
ANUAL I:I SEMESTRAL

MENSUAL SEMANAL

]

FRECUNCIA DE CALIBRACION:
ANUAL I:I SEMESTRAL

L1 LI

INSPECCIONES REALIZADAS:

o]

]

MENSUAL

TRIMESTRAL

DIARIA

TRIMESTRAL

L1 LI

FECHA SECCION INSPECIONADA

OBSERVACIONES

INSPECCIONO

CALIBRACIONES REALIZADAS:

FECHA SECCION CALIBRADA

RESULTADOS

CALIBRO




INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

EQUIPO/MAQUINA:

_LISTA DE
VERIFICACION DE MANTENIMIENTO

ARO ADQUISISCION:

CODIGO INVENTARIO:

FRECUENCIA INSPECCION:

R-023-03

LISTA DE OPERACIONES

BIEN

AJUSTES

ORDEN DE TRABAJO

10

11

12

13

14

15

DILIGENCIO:

REVISO:




INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
DE MAQUINAS /INSTALACIONES

R-023-04

CODIGO

MAQUINA/EQUIPO

TIPO DE MANTENIMIENTO

REVISION

ARO DE ADQ.

FECHA

RESPONSABLE

EJECUTADA




INDUSTRIAS

RICA

URTELua

MANTENIMIENTOS REALIZADOS

R-023-05

FECHA

TAREA REALIZADA

EQUIPO/MAQUINA/ INSTALACION

CcODIGO

NOMBRE DEL ENCARGADO

OBSERVACIONES




CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION



R-024-01

@ INDUSTRIAS PLAN DE CALIBRACION DE DISPOSITIVOS
RICAURTE Ltda.
- - CALIBRACION
- i ANO DE ULTIMA
cobico MAQUINA/EQUIPO ADQ. CALIBRACION FECHA RESPONSABLE EéIECUTﬁI%A' ’}S'TLAZAEQ




CONTROL DE DOCUMENTOS



INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda

LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS

R-011-01

PROCESO

Ne

PROCEDIMIENTO

DOCUMENTOS

CcODIGO

VERSION




INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda

TABLA DE CONTROL DE DOCUMENTOS EXTERNOS

R-012-01

CODIGOO

TIPO DE DOCUMENTO

NOMBRE DOCUMENTO

N° DE COPIAS

RESPONSABLE

UBICACION




CONTROL DE REGISTROS



INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

TABLA DE CONTROL DE REGISTROS

R-011-02

IDENTIFICACION

ALMACENAMIENTO

CcODIGO

NOMBRE DE REGISTRO

RESPONSABLE

UBICACION

RECUPERACION

RETENCION

DISPOSICION

ACTIVO




REVISION POR LA DIRECCION



@ INDUSTRIAS
RICAURTE Ltda.

REPORTE DE REVISION POR LA DIRECCION

R-016-01

FECHA | |

Nombre

Cargo

Firma

TEMAS TRATADOS

COMPROMISO ADQUIRIDO

RESPONSABLE

PLAZO ESTABLECIDO

PRESUPUESTO ASIGNADO

FECHA PREVISTA PARA PROXIMA REUNION:




R-016-02

@® INDUSTRIAS )
R I CAU RTE Ltda. PROGRAMA DE REVISION
. (A
FECHA | | |
ITEM ETAPAS RESPONSABLE EJECUTADO
Sl NO
1. Andlisis de la revisién del reporte inmediatamente anterior
2. Revision del registro de informes entregados por los responsables de los diferentes procesos.
3. Andlisis de las conclusiones derivadas de revisiones anteriores
4. Revision de los objetivos y politica de calidad de la empresa
5. Andlisis de los resultados de las auditorias
6. Andlisis del grado de eficacia de las acciones tomadas
7. Andlisis de la optimizacién de los recursos
8. Revision de la evolucién de los procesos y productos generados
9. Andlisis de Indice de incidencias y no conformidades asociadas a los productos
10. Andlisis de Reclamaciones de los clientes y retroalimentacién con estos.
11. Grado de cumplimiento de los plazos de cierre asignados inicialmente para las distintas acciones.
12. Andlisis del registro de Acciones correctivas y preventivas
13. Andlisis de las actividades de formacién de personal ejecutadas
14. Andlisis de la evaluacién a Proveedores
15. Elaboracién del reporte de revisién por la direccién




SEGUIMIENTO Y ANALISIS DE RESULTADOS



@ INDUSTRIAS

PROGRAMA DE AUDITORIA INTERNA

RICAURTE Ltda.

R-017-01

PAG.1DE 1

?? AUDITORIA Ne:

FECHA DE AUDITORIA:

LUGAR:

PROCESO (S) / AREA (S) A AUDITAR:

RESPONSABLE PROCEDIMIENTO/AREA:

AUDITOR (ES):

CARGO DEL AUDITOR:

OBJETIVO DE LA AUDITORIA:

ALCANCE:

CRITERIOS Y DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

DOCUMENTOS ADJUNTOS:

PROGRAMACION

FECHA

HORA

AUDITORIA DE PROCEDIMIENTO / AREA

AUDITOR

OBSERVACIONES:




INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

LISTA DE VERIFICACION DE AUDITORIAS

R-017-02

NUMERAL

REQUISITO

N/NC

EVIDENCIA DE CONFORMIDAD / NO CONFORMIDAD




@ INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

INFORME DE AUDITORIA INTERNA

R-017-03

PAGINA 1 DE 1

’7>| INFORME CORRESPONDIENTE A AUDITORIA Ne:

FECHA DE AUDITORIA:

LUGAR:

PROCESO (S) / AREA (S) AUDITADO (S):

RESPONSABLE PROCEDIMIENTO/AREA:

AUDITOR (ES):

CARGO DEL AUDITOR:

OBJETIVO DE LA AUDITORIA:

DETALLE DE LA AUDITORIA

AUDITORIA DE PROCEDIMIENTO / AREA

RESULTADOS

USO EXCLUSIVO RESPONSABLE PROCESO/AREA

ACCIONES PLANTEADAS

No

TIPO
(ACIAP)

FECHA

ACCIONES

RESPONSABLE




INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME EN PLANTA

R-021-01

FECHA

cOD.
PROYECTO

NOMBRE PRODUCTO Y/O
COMPONENTE NC

Producto Final

Componente

DESCRIPCION DE LA NC
ENCONTRADA

CAUSA DE LANC

ACCION TOMADA

Regroceso

Reparacion

Desecho

Concesion

Descripcion De la Accidén tomada

Liberacién




INDUSTRIAS REGISTRO HISTORICO DE NO

RICAURTE Ltda. CONFORMIDADES

R-021-02

NC Ne°

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD

CAUSA DE LA NO CONFORMIDAD




R-025-01

. INDUSTRIAS ENCUESTA DE SERVICIO AL CLIENTE

RICAURTE Ltda.

PAGINA 1 DE 2

Objetivo:
Conocer las necesidades y expectativas de los clientes que han adquirido equipos fabricados por Industrias Ricaurte Ltda. y

que han establecido comunicacion y/o relaciones comerciales con nuestra empresa con el fin de mejorar el servicio al
cliente.

EMPRESA:

SECTOR:

PRODUCTO/SERVICIO:

FECHA DE ADQUISICION:

1. Califique la asesoria técnica que recibi6 para la realizacién del producto que UD requiri6.

Sobresaliente Bueno Aceptable Deficiente
2. A través de qué medio se enterd de la existencia de nuestra empresa?

Publicidad Recomendacion Otra, Cual?
3. Cuando usted se comunica con Industrias Ricaurte Ltda. la atencion y servicio brindado es?

Sobresaliente Bueno Aceptable Deficiente
4. Considera que Industrias Ricaurte Ltda. ofrece productos de calidad?

Si No

Si su respuesta es No, Porqué?

5. La negociacion con la empresa se efectia de una manera agil y eficiente?
Si No

Si su respuesta es No, Porqué?

6. Qué lo motivo a escoger nuestros productos?
Precio Calidad Capacidad Eficiencia Otra, Cuél?
7. El producto que adquirié cumple con los requisitos y expectativas que Usted esperaba?
Si No

Si su respuesta es No, Porqué?

8. El cumplimiento en los plazos de entrega pactados por Industrias Ricaurte es?
Sobresaliente Bueno Aceptable Deficiente
0. Si Usted ha realizado una reclamacioén o queja, ¢es atendido de manera oportuna?

Sobresaliente Bueno Aceptable Deficiente

10. Califique la asesoria técnica que recibi6 para la realizaciéon del producto que UD requiri6.

Sobresaliente Bueno Aceptable Deficiente



#_ INDUSTRIAS

ENCUESTA DE SERVICIO AL CLIENTE

RICAURTE Ltda.

11. Diganos como podriamos mejorar nuestro servicio:

R-025-01

PAGINA 2 DE 2

De acuerdo a los resultados obtenidos nuestros productos, califique con una X los siguientes aspectos:

Calificacion
Requisitos

Sobresaliente

Bueno

Aceptable

Deficiente

Funcionalidad

Seguridad

Confiabilidad

Acabados

Durabilidad

Economia

Cumplimiento de Garantias

Accesibilidad

Si encuentra deficiencias en los requisitos explique:

NOMBRE DEL ENCUESTADO

GRACIAS POR SU COLABORACION

ANTONIO GUTIERREZ CORTES

GERENTE

o alos teléfonos:
6719841
6 71 8352

FIRMA

Cualquier inquietud comuniguese con nosotros a nuestro e-mail:
info@industriasricaurte.como visitenos en www.industriasricaurte.com




GESTION DE MEJORA



INDUSTRIAS

RICAURTE Ltda.

ACCIONES CORRECTIVAS

R-014-01

PAGINA: 1 DE 1

MOTIVO:

CAUSAS DE LA ANOMALIA

Ne CAUSA JUSTIFICACION CAUSA A TRATAR
ACCIONES CORRECTIVAS PROPUETAS
P ACCION A
0
N DESCRIPCION TOMAR RESPONSABLE PLAZO
ASISTENTES FECHA:

SEGUIMIENTO A LAS ACCIONES

FECHA DE REVISION RESULTADOS OBTENIDOS

OBSERVACIONES

FIRMA DE REVISION




® INDUSTRIAS

R-015-01

ACCION PREVENTIVA

RICAURTE Ltda.

PAGINA: 1 DE 1

| REGISTRO N.°:

FECHA :

| FUENTE DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL:

PROBLEMA POTENCIAL

DESCRIPCION:

ANALISIS DE LAS CAUSAS DE LA NC POTENCIAL

Ne

DESCRPCION DE LA POSIBLES CAUSAS

CAUSA A TRATAR:

ACCIONES PREVENTIVAS PROPUESTAS

Ne

DESCRIPCION

ACCION PREVENTIVA IMPLANTADA:

PLANIFICACION

N° RESPONSABLE DE LA FECHA DE
ACTIVIDADES GESTION RESPONSABLE DEL SEGUIMIENTO EINALIZACION
INDICADOR DE EFICACIA: RESPONSABLE:
SEGUIMIENTO DE LA EJECUCION DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS
FECHA DE REVISION RESULTADOS OBTENIDOS FIRMA DE REVISION OBSERVACIONES




