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RESUMEN GENERAL DE TRABAJO DE GRADO

TITULO:

REDISTRIBUCION ~ DE  PLANTA, DISENO, DOCUMENTACION E
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD CON BASE EN
LA NORMA ISO 9001.2008 EN LA EMPRESA HEFE ACEROS

AUTOR(ES): DUVAN SILVA RIATIGA
FACULTAD: Facultad de Ingenieria Industrial
DIRECTOR: AMPARO TELLEZ

RESUMEN

La importancia de los sistemas de gestién de la calidad en las organizaciones, ha
sido por sus resultados positivos tanto a nivel estratégico, tactico y operativo que
han tenido los bajo la NTC ISO 9001:2008[1]. Esto ha motivado que las
organizaciones tanto de servicios como de produccién los implementen. Por lo
expuesto anteriormente la empresa HEFE ACEROS como decision estratégica
ha decidido implementar este modelo de gestion.

El alcance del actual proyecto consiste en la redistribucion de planta y en el
disefio, documentaciéon e implementacion del sistema de gestién de la calidad la
bajo la ISO 9001: 2008. Para la redistribucion de planta se realizé6 una
caracterizacion del estado actual de la planta, identificando oportunidades y
mejora y segun el nuevo espacio disponible por la ampliacién de la zona de
produccion, se establecié la distribucion de planta tanto para la zona productiva A
y B de la compafiia.

Para el sistema de gestion de la calidad, se realizé un diagnaostico inicial en el cual
se cuantifico cual era el estado inicial de cumplimiento de los requisitos de la
norma en HEFEACEROS, posteriormente se realizo el disefio e implementacion
del sistema en la organizacion. Con el objetivo de garantizar que el talento
humano conociera las generalidades del sistema de gestién de la calidad y sus
impactos en la ejecucion de las actividades, se realizo un plan de sensibilizacion y
capacitaciéon sobre la norma a los empleados de la compafiia, lograndose
implementar el sistema de gestion de la calidad bajo los lineamiento que establece
la NTC ISO 9001:2008.

PALABRAS CLAVES:
Calidad, procesos, distribucion de planta, sistema de gestion de la calidad.
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GENERAL SUMMARY OF WORD DEGREE

TITTLE

REDISTRIBUTION  OF  PLANT  DESIGN, DOCUMENTATION  AND
IMPLEMENTATION OF QUALITY MANAGEMENT SYSTEM BASED ON
STANDARD EN ISO 9001.2008 HEFE ACEROS COMPANY

AUTHOR(S): DUVAN SILVA RIATIGA
FACULTY: Industrial Engineering Faculty

DIRECTOR: AMPARO TELLEZ

ABSTRACT

The importance of systems of quality management in organizations has been
positive both for its strategic, tactical and operational levels that have the systems
quality management 1ISO 9001:2008 under the NTC results. This has motivated
organizations both services and manufacturing implements it. For the foregoing
reasons the company as a strategic decision HEFE STEELS has decided to
implement this management model .

The scope of the current project involves the redistribution of plant and the design,
documentation and implementation of the system of the quality management under
the 1ISO 9001 : 2008 . For the redistribution of plant characterization of the current
state of the plant was performed , identifying opportunities and improves and as
new available for the expansion of the production area space, the distribution of
plant production area for both A and B is established the company.

For the system of quality management , an initial diagnosis in which he quantified
which was the initial state of compliance with the requirements of the rule was
made HEFEACEROS then the design and implementation of the system was
performed in the organization . In order to ensure that human talent knew the
general system of quality management and its impact on the implementation of the
activities , a plan for raising and training on the standard to the employees of the
company was held .

KEYWORDS:
Quality, processes, plant layout, system quality management.
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INTRODUCCION

Los procesos de produccion en la empresa HEFE-ACEROS, son de alta
importancia para la gerencia ya que estos les generan alrededor del 70% de los
ingresos de la empresa, junto con el restante que se hace mediante la
comercializacion. A finales del afio 2012 se crea el departamento de calidad en la
empresa, cuyo objetivo fundamental era el disefio, documentacion,
implementacion y certificacion en la norma NTC ISO 9001:2008. Durante este
tiempo no se pudo lograr muchos avances por ello se realizd este proyecto de
grado para lograr la implementacion y posterior certificacion de la empresa.

Se ejecutd un estudio sobre los disefios de planta pertinente en la empresa en sus
dos zonas de produccion existente. Del mismo modo el diagndstico inicial sobre
los numerales de la norma anteriormente mencionada arrojando fallas en la
documentacion y estandarizacion de los procesos existente en la empresa.

Se realiz6 un trabajo desde los numerales de la norma, documentos necesarios
para ello, instructivos, analisis de procesos, documentacion de cargos, y a su vez
se establecieron planos esquemaéticos de las zonas de produccién en la compafiia
con la distribucion de planta y los errores definidos en este documento como el
estado inicial de la distribucion, de igual forma se establecié un nuevo tipo de
distribucion y se definieron los planos del mismo.

15



1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA
1.1. ORGANIZACION

NOMBRE
HEFE ACEROS

ACTIVIDAD ECONOMICA
Fabricacion de carrocerias y comercializacion de partes y piezas para vehiculos
automotores y ferreteria en general.

DIRECCION: Carrera 6 N. 25-58 Barrio Girardot - Bucaramanga
TELEFONOS: (7) 6427088

PAGINA WEB: www.hefeaceros.com.co

NUMERO DE EMPLEADOS: Directos: 50 — Indirectos: 100
REPRESENTANTE LEGAL: Elibardo Silva Sanabria.

1.2. MISION

HEFE ACEROS fabrica carrocerias, furgones, partes y piezas ademas
comercializa carrocerias, accesorios, lujos y materias primas para el sector
transporte terrestre automotor de carga, ofreciendo soluciones completas y
eficaces.

1.3. VISION

Para el 2015 HEFE ACEROS se posicionara como una empresa de amplio
reconocimiento a nivel nacional en el sector transporte terrestre automotor de
carga, brindando calidad y confiabilidad en sus productos que aseguren la
satisfaccion de nuestros clientes, por medio del mejoramiento de nuestros
procesos Yy fortalecimiento de las competencias y bienestar de nuestros
colaboradores. Asegurando un crecimiento sostenido y rentable.1

1.5 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS
El portafolio de productos de HEFE se divide en las siguientes lineas, en el Anexo
1 se presentan el listado de productos que es ofrecido a los principales clientes:

e Comercializacion de materias primas para el sector metalmecanico.

e Comercializacién de accesorios, herrajes y lujos.

e Fabricacion de carrocerias para el sector de transporte terrestre automotor

de carga.
e Corte y doblez mediante equipos de CNC,

! Fuente HEFE-ACEROS
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1.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Grdfica 1. Estructura
Organizacional

-

.
™
= -
i

Fuente: Autor del proyecto con base en entrevista al Gerente de HEFE ACEROS

H_
58
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1.5 RESENA HISTORICA

HEFE ACEROS es una empresa santandereana fundada en el afio 1993 por el
sefior ELIBARDO SILVA SANABRIA, ubicando la planta de produccion de 500 m2
en la Carrera 6 N° 25 — 58 en el Barrio Girardot. La empresa nace por la
expectativa de negocio en el sector metalmecanico, ofreciendo a los clientes
partes, piezas y herrajes para el sector de transporte terrestre automotor de carga.

Como estrategia de ampliacién del portafolio de productos, la empresa en el afio
2001 decide expandir su actividad econdmica también a la fabricacion de
carrocerias para vehiculos de carga del sector del transporte, por lo cual adquiere
maquinas de corte, plegado y guillotina.

En el afio 2004 se realizan adecuaciones locativas en la planta de produccion para
mejorar el proceso productivo, permitiendo garantizar calidad a los productos
fabricados.

En el afio 2013, debido al incremento significativo de la demanda, se adquieren

nuevos terrenos y maquinaria, ampliando el area de la planta de producciéon a 900
m2 y el area administrativa y de ventas a 260 m2.
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2. DELIMITACION DEL PROBLEMA

HEFE ACEROS es una empresa santandereana con mas de 15 afios de
trayectoria, pionera y lider en el departamento en el sector metalmecéanico, que de
acuerdo a estrategias de incrementar el mercado que atiende ha ampliado su
planta de produccion por medio de la adquisicion de terrenos y maquinaria,
sumado a lo anterior también ha venido desarrollando la estrategia de integracion
vertical hacia atras por lo que desde el afio 2011, se encuentra importando sus
principales materias primas.

Las ampliaciones que se han desarrollado al area operativa han sido sin una
metodologia que optimice la distribuciébn de planta, y antes de garantizar la
productividad, ha generado inconvenientes en los procesos de produccion como
demoras, falla en la ubicacibn de materias primas, producto en proceso y
terminado.

En la busqueda de ampliar el mercado, HEFE ACEROS ha participado en
diferentes procesos de contratacion para abastecer a empresas reconocidas, pero
ha evidenciado barreras en los procesos de seleccion, al no tener implementado
un sistema de gestion de la calidad, en el que se evidencie que sus procesos de
produccion se realizan bajo estdndares de calidad exigidos por una normatividad
avalada industrialmente. Ademas de la baja competitividad para participar en
procesos de contratacion, la falta de la implementacién de un sistema de gestion
de la calidad ha llevado a que los procesos de fabricaciéon y comercializaciéon de
partes, piezas y carrocerias, no estén documentados ni estandarizados,
generando que se presenten desviaciones como producto defectuoso, reproceso e
inconformidad de algunos clientes.

Por lo anterior, la alta direccion con el objetivo de garantizar que la ampliacion de
la planta de produccion sea el mecanismo para incrementar la productividad de la
compainiia, con el cual se optimice el espacio disponible en esta area y ademas
que la distribucion facilite los procesos de fabricacion, plantea como un plan
tactico realizar una redistribucién de planta. Ademas con el fin de aumentar su
competitividad y mercado, considera necesario disefiar e implementar un sistema
de gestion de calidad, poder acceder a mercados que exigen esta certificacion.
Adicional de garantizar el objetivo estratégico de la compafiia de gestionar que sus
procesos estan en constante mejoramiento para cumplir los requisitos que
esperan los clientes de sus productos, se espera la empresa sea considerada una
compafia que se diferencia en el mercado por la calidad de sus productos
elaborados y comercializados.
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3. ANTECEDENTES

En el sector en el que se encuentra HEFE-ACEROQOS, en los ultimos afios algunas
empresas en lo que concierne a los Sistemas de Gestion de la Calidad; han
logrado llevar a cabo politicas de calidad que perciben los clientes al recibir sus
productos terminados e incluso se encuentran certificadas en un Sistema de
Gestidon de Calidad Segun la norma I1ISO 9001: 2008.

Entre las empresas mas importantes de la regién y que han llevado a la practica
los temas de calidad se encuentra: INDUSTRIAS FALCON S.A.S, “es una
empresa Santandereana fundada en el afio 1988 con su planta de produccion
principal ubicada en la zona industrial Km. 4.5 Via Palenque — Café Madrid, en la
ciudad de Bucaramanga, la instalacion locativa consta de un area de
aproximadamente 22.000 metros cuadrados.”®> En el afio 2012 se realiz6 el
Disefio, documentacién y capacitacion del Sistema de Gestidon de Calidad segun la
norma ISO 9001:2008, en la produccion del semirremolque tipo tanque. Este
proyecto logro concluir:

o “Gracias a la participacion del personal en el avance del S.G.C establecido
para INDUSTRIAS FALCON S.A.S se logré una documentacién eficiente y
gue cumple con los requisitos exigidos por la norma, de tal forma que una
vez implementada sera de facil adopcion, ya que refleja el real desarrollo de
las actividades en la empresa.”

e “La constitucién del Comité de Calidad permite identificar los procesos y los
responsables de los mismos, asi como delegar funciones y resolver las
eventualidades que se presenten durante el desarrollo de un S.G.C, por
ende INDUSTRIAS FALCON S.A.S cuenta con un pilar principal para lograr
la implementacion del Sistema de Gestion cuya estrategia de trabajo por
parte de alta direccién permite la participacion del personal de los procesos
claves.”

e “El desarrollo del S.G.C, garantiza no solo el cumplimiento de los objetivos
que se expresan en la norma ISO 9001:2008 sino en la correcta
implementacion y busqueda de la certificacion, ademas en lo referente a los
requerimientos realizados por los clientes, colaboradores y demas partes
interesadas permitiendo a INDUSTRIAS FALCON S.A.S mejorar su imagen
corporativa, mayor personal capacitado y comprometido con el cambio

MARIA ISABEL SANDOVAL MENESES,[Disefio, documentacion y capacitacion del
S.G.C bajo los lineamientos de la norma ISO 9001:2008 para los procesos de
realizacion del producto semirremolque tipo tanque en la linea de produccion
metalmecénica de industrias FALCON S.A.S] 2012
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permitiendo una correcta estandarizacion en las actividades de los
procesos misionales principalmente.”

Segun las conclusiones de este estudio, se evidencia que es de gran importancia
el aporte y la participacion de la alta direccion para poder llevar a cabo el Sistema
de Gestidon de Calidad, de igual forma concluye que el S.G.C no solo garantiza el
cumplimiento de una politica y objetivos de calidad sino de igual forma mejora la
imagen corporativa y compromete al personal con las actividades de la empresa.

RAFEL ESCOBAR CONTRERAS, empresa santandereana que presta sus
servicios al sector metalmecanico de la regiobn y empresas importantes como
TERPEL BUCARAMANGA, ECOPETROL S.A, COPETRAN LTDA ENTRE
OTRAS, formulan las principales razones del porqué un Sistema de Gestion de
Calidad debe ser implementado en una empresa:

e Mayor competitividad.
Mayor posicionamiento en el mercado regional y nacional.
Mejora del desempefio, coordinacion y productividad.
Satisfacer al cliente y mejorar las condiciones laborales.
Garantizar la seguridad de los productos.*

Esta empresa logroé implementar el Sistema de Gestion de Calidad en la empresa
y su posterior certificacion, arrojando como recomendaciones para el
mantenimiento del S.G.C” lo siguiente:

e Generar instrucciones de trabajo cuando se requiera detallar el “como” de la
actividad, con textos préacticos y de facil consulta dirigidos al personal de
actividades basicas.

e Dar precision en los procedimientos de las acciones, los documentos de
referencia, las responsabilidades, las interacciones y el grado de autoridad.

e En la etapa de implementacion se debe establecer la cultura de gestion,
entrenando al personal y analizando sus controles operativos, de apoyo y
administrativos.

La empresa CARROCERIAS RICARDO ABAUNZA Y CIA LTDA, es una empresa
santandereana, con mas de 60 afios de continuidad en el sector de fabricacion de
carroceria y equipos para el transporte, que se ha encargado de visionar su futuro,
disefiando y produciendo carrocerias de calidad; utilizando las mejores maderas y
materiales; por ello se encuentra certificada con la norma ISO 9001:2008 desde el
afio 2005.°

3bid.

4 CACERES CABALLERO OSCAR, [DISENO, DOCUMENTACION, IMPLEMENTACION Y EVALUACION
DEL S.G.C BASADO EN LA NORMA 1SO 9001:2008 EN LA EMPRESA CONTRATISTA RAFAEL ESCOBAR
CONTRERAS] 2011.

>Periddico Vanguardia Liberal, Negocios “Nuestros Empresarios”; Pag 3-d.FECHA 21/04/2013
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4. JUSTIFICACION

Con la apertura y globalizacién de los mercados, han llegado empresas a competir
en la region de Santander con productos de alto valor agregado, viendo la capital
santandereana como foco de desarrollo del oriente colombiano. Esto hace
necesario a nivel empresarial que las empresas con el objetivo de incrementar su
competitividad y productividad implementen un Sistema de Gestion de Calidad,
gue evidencien la eficacia de sus procesos y productos al cliente final[2]. Los
mercados globalizados y competitivos, exigen la implementacion de herramientas
practicas, gerenciales y funcionales para poder permanecer y crecer en los
mercados; una de estas herramientas es el Sistema de Gestion de la Calidad.

En los dltimos afios HEFE-ACEROS, ha incursionado en licitaciones publicas y
privadas, encontrando que la mayor barrera para poder lograr las aceptaciones de
sus ofertas es el no contar con la certificacion de un Sistema de Gestion de
Calidad en la empresa, lo cual ha motivado a la gerencia en disefar, documentar
e implementarlo.

La implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad permite estandarizar
procesos y elevar el grado de satisfaccion de los clientes, siendo el mecanismo
para posicionarse en un mercado de alta competitividad como una empresa
confiable, estable y que se encuentra en un mejoramiento continuo.

La distribucion de planta en toda empresa manufacturera es de vital importancia
para el ordenamiento de sus procesos y mejoras en los mismos. Paralelamente a
la implementacion del Sistema de Gestion de Calidad en la empresa; la alta
gerencia evidencia la necesidad de reestructurar y de redisefiar los puestos de
trabajos, ubicacién de maquinas y materias primas en la zonas de produccién. La
distribucion de planta se divide en dos zonas, la Zona A es la parte de la empresa
donde se almacenan los accesorios, partes y piezas que son para la
comercializaciéon y para la elaboracion de carrocerias; la Zona B es la parte donde
se realiza el proceso de produccion de las carrocerias para el sector de transporte
terrestre.
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5. OBJETIVOS

5.1. OBJETIVO GENERAL
Redistribuir la planta de produccion y disefiar, documentar e implementar un

sistema de gestion de la calidad con base en la Norma ISO 9001:2008 para la
empresa HEFE ACEROS.

5.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el estado actual de la distribucion de planta en las zonas de
produccion de la empresa HEFE ACEROS.

Disefar las distribuciones de plantas pertinentes segun el tipo de productos
gue se fabriquen y las zonas de produccion existentes, mediante un plano
esquematico de areas, maquinas, materias primas y puestos de trabajo.

Realizar un diagnéstico inicial, evaluando el cumplimiento de los requisitos
exigidos de la norma ISO 9001:2008 en la empresa HEFE ACEROS.

Caracterizar y documentar el mapa de procesos de la empresa HEFE-
ACEROS, permitiendo lograr la eficacia y mejoramiento de los mismos.

Establecer el disefio y la implementacion de un sistema de gestidon de la
calidad para la empresa HEFE ACEROS, con base en los requisitos
exigidos en la norma ISO 9001: 2008.

Sensibilizar a los empleados y colaboradores de la organizacién, de la
importancia de un Sistema de Gestion de Calidad, mediante un programa
de capacitaciéon que permita difundir los lineamientos basicos con el fin de
garantizar la eficacia dentro de la organizacion.

Aplicar herramientas basicas de control para realizar seguimientos a los
productos no conformes, como los son: Diagramas de arbol y diagramas de
relaciones.

Proponer los mecanismos de acciones de mejora en los procesos,
correctivas, preventivas y de mejora segun se requiera.
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6. MARCO TEORICO

6.1 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

6.1.1 Gestidn por procesos

El sistema de gestion de la calidad bajo la NTC ISO 9001:2008 se basa en el
enfoque por procesos, y plantea el mapa de procesos como la interaccion entre
procesos para poder darle cumplimiento a los requisitos de los clientes[3]. El mapa
de procesos presenta una vision general del sistema organizacional de su
empresa, en donde ademas se presentan los procesos que lo componen asi como
sus relaciones principales. Dentro de los procesos cabe destacar gestion de la
organizacién como planificacion estratégica, establecimiento de politicas, procesos
de medicién, andlisis y mejora. Estos ultimos incluyen procesos para medir y
obtener datos sobre el andlisis del desempefio y mejora de la efectividad y
eficiencia, pueden incluir la medicion, seguimiento y procesos de auditoria,
acciones correctivas y preventivas y ser aplicados a todos los procesos de la
organizacién siendo una parte integral en la gestion[4]

Grdfica 2. Figura: Modelo de un sistema de gestion de calidad basado en
procesos

Mejora continua del sistema
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Fuente: Norma Técnica Colombiana ISO 9001:2008

6.1.2 Tipo de procesos

Los tipos de procesos se dividen en Estratégicos, misionales y de soporte o
apoyo, cada uno de estos procesos tienen los siguientes componentes[4]:
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1. Estratégicos —de la alta direccién
Establecen el norte de la organizacion, establecen politicas, estrategias, Incluyen
planificacion, asignacion de recursos, revision por la direccién, procesos de
comunicacion, entre otros. Por ejemplo: Alta direccion, planeacion

2. Misionales - de realizacion
Incluyen planificacidon de producto, procesos que estanrelacionados de manera
mas directa con el cliente, disefio y desarrollo, realizaciébn del producto o
prestacion del servicio. Proporcionan el resultado o producto final. Por ejemplo:
Realizacion del producto, Logistica, Gestién del mercado.

3. De soporte o0 apoyo
Estan relacionados con la formacion, el mantenimiento, suministro de recursos
para los demas procesos. Por ejemplo: Gestion Técnica, Gestion de
Mantenimiento, Gestion del Talento Humano, Gestion Financiera.

6.1.3 Principios de gestion de la calidad

Para conducir y operar una organizacion de forma exitosa se requiere se dirija y
controle de forma sistematica y transparente. Se puede lograr el éxito
implementando y manteniendo un Sistema de Gestion que este disefiado para
mejorar continuamente su desempefio, mediante la consideracion de sus
necesidades de todas las partes interesadas|5].

Se han identificado los siguientes ocho principios de Gestion de la Calidad que
pueden ser utilizados por la alta direccion con el fin de conducir a la organizacion
hacia una mejora en el desempefio. Los ochos principios de gestion de calidad
constituyen la base normativa de los Sistemas de Gestion de la Calidad de la base
normativa ISO 9000[6].

a) ENFOQUE AL CLIENTE: Las organizacion dependen de sus clientes y por
lo tanto deben comprender las necesidades actuales y futuras de aquellos,
satisfacer sus requisitos, y esforzarse en exceder sus expectativas.

b) LIDERAZGO: Los lideres establecen la unidad de propésito y la orientacion
de la organizacién. Ellos deben crear y mantener un ambiente interno, en el
cual el personal pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los
objetivos de la organizacion.

c) PARTICIPACION DEL PERSONAL: El personal, en todos los niveles,
constituye la esencia de la organizacién. Su total compromiso posibilita que
sus habilidades sean usadas para el beneficio de la misma.

d) ENFOQUE BASADO EN PROCESOS: Un resultado deseado se alcanza
mas eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se
gestionan como procesos.
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e) ENFOQUE DE SISTEMA PARA LA GESTION: Identificar, entender y
gestionar los procesos interrelacionados como un sistema en el logro de los
objetivos, contribuye a la eficacia y eficiencia de la organizacion.

f) MEJORA CONTINUA: La mejora continua del desempefio global de la
organizacion deberia ser un objetivo permanente de esta.

g) ENFOQUE BASADO EN HECHOS PARA LA TOMA DE DESICIONES:
Las decisiones eficaces se basan en el andlisis de los datos y de la
informacion.

h) RELACIONES MUTUAMENTE BENEFICIOSAS CON EL PROVEEDOR:
Una organizacién y sus proveedores son independientes. Una relacion
mutuamente beneficiosa aumenta la capacidad de ambos para aumentar
valor.

6.2 DISTRIBUCION DE PLANTA

6.2.1 Distribucién de planta por procesos

Una distribucion por proceso (también llamada tipo taller o distribucién funcional)
es un formato segun el cual los equipos o funciones similares se agrupan. De
acuerdo con la secuencia establecida de las operaciones, una parte ya trabajada
pasa de un &rea a otra, en donde se encuentran ubicadas las maquinas
apropiadas para cada operacion[7]. En el sector servicios, este tipo de distribucion
es tipica de los hospitales donde se dedican &reas para determinados tipos de
cuidados meédicos, como es el caso de las salas de maternidad y cuidados
intensivos|8].

El enfoque mas comun para desarrollar una distribucion por proceso es de
arreglar los departamentos que tengan procesos semejantes de manera tal que
optimicen su colocacion relativa[8].

6.2.2 Distribucién de planta posicion fija

En una distribucion de posicion fija, el producto (en virtud de su volumen)
permanece en un sitio. El equipo de fabricaciébn se mueve hacia el producto y no
viceversa. Los astilleros, los sitios de construccion y los cines al aire libre son
ejemplos de este formato[9].

Muchas instalaciones de fabricas presentan una combinacion de dos tipos de
distribucion. Por ejemplo, un piso determinado puede ser distribuido por proceso
mientras que otro piso puede ser distribuido por producto[10]. También es comun
encontrar toda una planta arreglada de acuerdo con la distribucién por producto
(fabricacion, subensamble y ensamble final) con distribucion por proceso dentro de
la fabricacion y con distribucion por producto dentro del departamento de
ensamble. De la misma manera, una distribucion de tecnologia[10] de grupo se
encuentra con frecuencia dentro de un departamento ubicado de acuerdo con una
distribucion de toda la planta orientada hacia el producto[11].
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7. DISTRIBUCION DE PLANTA
7.1 SECUENCIA Y DESPLAZAMIENTO EN LA ZONA DE PRODUCCION A.

HEFE-ACEROS realiza su produccion basado en pedidos de sus clientes, al
momento de ingresar el pedido del cliente a produccion se procede con la
verificacion por parte de compras de las materias primas en bodega existentes,
laminas HR, laminas acero inoxidable, laminas de aluminio, angulos, perfiles,
tornillerias, herrajes e insumos como soldadura.

7.1.1 Disefio — recepcion de materias primas

Inicialmente el pedido es recibido por la persona encargada del disefio y despiece
de las partes y piezas para la elaboracién de carrocerias. Las materias primas
para esta etapa del proceso deben ser traidas desde una bodega exterior a la
empresa a unos 80 metros de la zona de produccion.

Estos desplazamientos para obtener las materias primas son constante en la
produccion de la empresa y se realiza utilizando planchén con ruedas para poder
ser traidos de manera “rapida” y sin averiar el material.

Grdfica 3. Disefio y recepcion de materias primas

Fuente: Autor de proyecto
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7.1.2 Recepcion de materias primas- trazado

Recibiendo la orden de produccion del material dada por el operario de disefio, se
realiza el ingreso a la tabla de produccion.

Al verificar que el material llevado a la zona de produccion es el correcto, se
realiza trazado del material verificando por parte del operario la mejor utilizacion
del area del material logrando menor desperdicio.

Las herramientas que se necesitan para este proceso son: un meson para trazar
el material, rayador y moldes.

Grdfica 4. Meson de trazado

Fuente: Autor de proyecto

7.1.3 Trazado — disefio
Al realizar el trabajador el trazado de material, se realiza verificacion por parte del

disefiador de las medidas trazadas, los materiales utilizados y el area de material
es la correcta, para posterior autorizar el corte del material.
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Fuente: Autor de proyecto

7.1.4 Disefio — corte

Ya autorizado por parte del proceso de disefio, se realiza corte segun el trazado
del material, este se realiza mediante cizalla hidraulica descendente reduciendo
los margenes de error en los cortes. El corte se realiza mediante tope electrénico
en la maquina para evitar errores humanos.

En este proceso se realiza forrado del material evitando deterioro y calidad del
trabajo como ralladuras profundas especialmente en acero inoxidable y aluminio,

previo al corte.
Grdfica 6. Mdquina de corte

Fuente: Autor de proyecto
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7.1.5 Corte — plegado

Una vez entregado el material cortado a la medida de la solicitud del cliente, se
entrega al operario de plegado para realizar los dobleces, machucados,
desvenados y demas. Este proceso se realiza mediante maquina plegadora
hidraulica CNC, de tres ejes coordenados.

En este proceso, el operario es de los mas capacitados para el manejo de la
maquina, ya que se deben ingresar valores a la maquina para poder realizar el
trabajo deseado como (grados, inclinaciones, pared, espesor).

Grdfica 7. Mdquina de doblado

Fuente: Autor de proyecto

7.1.6 Plegado-perforado

El operario recibe el material del proceso de plegado, la distancia entre una
maquina y otra es de mas de 10 metros, esto genera tiempos de recorridos
extensos, este a su vez realiza una verificacion del material y realiza un leve
trazado sobre la areas a perforar o troquelar. Este proceso se realiza para facilitar
la instalacion de la partes en el ensamble de la carroceria.
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Grdfica 8. Mdquina Multifuncional GEKA

Fuente: Autor de proyecto

7.1.7 Perforado-ensamble

Ya realizado el proceso de perforado, se remite al operario de ensamble para su
posterior armado en la carroceria, este proceso se realiza de manera extensa
puesto que conlleva al ensamble por medio de soldadura tig-mig o en su defecto
con tornilleria, esto genera amplios inventarios de partes y piezas en proceso
obstaculizando el libre flujo del mismo.

Grdfica 9. Soldador MIG-TIG

Fuente: Autor de proyecto
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Grdfica 10. Area de ensamble

Fuente: Autor de proyecto

Grdfica 11. Material en proceso

Fuente: Autor de proyecto
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7.1.8 Ensamble-pulido

Después de realizar el ensamble se realiza un pulido de las partes afectadas por
la soldadura para mejorar la estética y ademas para generar brillo al material para
gue pueda ser aceptado por el cliente.

Grdfica 12. Motor de pulir

Fuente: Autor de proyecto

Se realiza el diagrama de operaciones y desplazamientos para verificar y
contextualizar facilmente todos los procesos a seguir, se establecieron los
patrones de medicion que fueron desplazamientos entre puestos de trabajo
(metros), y tiempos de desplazamientos entre un puesto y otro (segundos), se
obtuvieron datos de dos recorridos y con ello se realizé un promedio del tiempo.
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Gréfica 13. Diagrama de operacion desplazamientos.
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Ya expuesto lo anterior en donde se especifican los desplazamientos y los
recorridos hechos por el proceso, se realiza una plano de distribucion inicial

evidenciando los problemas.

Tabla 1.identificacién de recorridos de distribucion

Recorrido

Color.

Disefio — recepcion de materiales

Recepcion de materiales-trazado

Trazado-disefio

Disefio- corte

Corte-Plegado

Plegado-perforado

Perforado- ensamble

Ensamble-Pulido

Fuente: Autor del proyecto
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Gréfica 14. Distribucion inicial de planta
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Se debe tener en cuenta en el plano anterior que las materias primas e insumos
se encuentran ubicados en una bodega externa distanciada de la zona de
produccion, especificamente en el trazado donde se realiza la recepcion de
materia prima para iniciar el proceso.

Adicionalmente algunos procesos hacen que se genere un flujo unidireccional
como el proceso de perforado de la zona de ensamble y los reprocesos a
considerar por la ubicacién de la zona de disefio que se encuentre lejos del area
de produccion, especificamente del puesto de trabajo de trazado, generando un
reproceso con demoras debido a la distancias que se recorre de la zona de disefio
a trazado a realizar el proceso de verificacion previo al corte del material. Debido a
esto se analizan los tiempos de recorrido de los procesos evidenciando la cantidad
de desplazamientos por la frecuencia de cada una de las actividades
desarrolladas.

Se realizd una toma de muestras dos veces al dia durante dos dias, evaluando la
capacidad diaria de tareas por cada operario de cada uno de los puestos de
trabajo.

Tabla 2. Tareas por puesto de trabajo

Capacidad diaria Numero de
de tareas por operarios en
Proceso :
operario cada puesto de
(promedio) trabajo
Disefio 6 2
Recepcion de
o 6 2
materia prima
Trazado 6 1
Corte 5 1
Plegado 5 3
Perforado 5 2
Ensamble 7 2
Pulido 6 3

Fuente: Autor del proyecto

Ya verificando las distancias, los tiempos de desplazamientos y las cantidades
diarias de tareas de cada puesto de trabajo, se realiza la siguiente tabla con el fin
de obtener los tiempos totales dia. (22 dias/mes).
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7.2 DESPLAZAMENTOS EN TIEMPOS DE LA SITUACION INICIAL.

Tabla 3. Desplazamiento en la distribucion de planta inicial

DISTRIBUCION DE PLANTA INICIAL
.., | Tiempo No. Operarios | Tiempo actual
. Distancia .| Mo.Tareas
Proceso  |Etapa| Desplazamiento. promedio | . enel empleados
(metros) diarias
(segundos) proceso (segundos)
. Disefio-Recepcion
de materiales 80 120 6 2 1440
DISENOD
2 | Recepcionde
materiales-Trazado 80 500 6 2 6000
TRAZADO 3 | Trazado- Diserio 4 12,5 ] 1 73
DISENO(VER .
IFICACION) Disefio-Corte | 35 112 5 2 112
CORTE 5 | CORTE-PLEGADO 4,5 10,3 5 1 5L5
PLEGADO
PLEGADO b
-PERFORADO 3,3 88 3 3 132
PERFORADO-
PERFORADO | 7
ENSAMBLE 24,5 304 7 2 703,6
ENSAMBLE-
ENSAMBLE 8
PULIDO 83 158 ] 2 189,6
PULIDO 9 | PULIDO-ENTREGA 16,5 39 b ] 72
TIEMPO TOTAL DESPLAZAMIENTOS DIARIOS | SEGUNDOS) 0407,7
TIEMPO TOTAL DESPLAZAMIENTOS DIARIOS ( HORAS) 2,61325

Fuente: Autor del proyecto

La técnica utilizada para la estimacion de los tiempos de produccién de cada etapa
del proceso productivo de la ZONA DE PRODUCCION A, se realiz6 mediante la
toma de tiempos usando cronometro. Se separaron las etapas del proceso de
produccion de la zona A.

Se realizan varias repeticiones de la toma de tiempos segun el nimero de ciclos
de cada etapa del proceso, y con ello se toma el tiempo promedio si es necesario,
como se muestra en la siguiente tabla:

38



4 NUMERO MINIMO DE CICLOS DE ESTUDIO

Cuando el tiempo | M&s de 10.000
por ciclo es mayor | por afio
de

8 horas 2

3 3

2

Menos de 1.000

N R R e

5 B. W NIEMEL. MOTION AND TIME STUDY NOVENA EDICION (BURR RIDGE, IL RICHARD D.) PAG. 390

6 NUMERO DE CICLOS POR DIA DE CADA ETAPA DEL PROCESO

Proceso

Capacidad diaria
de tareas por
operario
(promedio)

Diserio

6

Recepcion de
materia prima

Trazado

Corte

Plegado

Perforado

Ensamble

Pulido

oOINjogg|ol O

7AUTOR DEL PROYECTO

Como se observa en el numero de ciclos de estudio en el area sombreada, y
tomando como referencia que la capacidad diaria mal alta de tareas por dia es de
7 (ENSABLE) 7 * 20 dias laborales =140 * 12 meses = 1680 /afio. Y la demora en
cada ciclo del proceso no es mayor a 1 hora se tomaron de 2 a 3 veces los
tiempos de produccion de cada etapa del proceso, segun sea el caso y con ello

se genero el promedio para el estudio.
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Presentando la informacion que se encuentra en la TABLA 8 DE
DESPLAZAMIENTOS Y TIEMPO UTILIZADO, se determina que las distancias
recorridas en el proceso de produccion de la empresa HEFE-ACEROS, son
demasiado extensas debido a la forma de ubicaciones de los puestos de trabajo y
bodega de materiales, se emplean alrededor de 2,6 horas al dia en
desplazamientos en el proceso productivo, el reproceso mas significativo es el
dado por el control de disefio previo al corte.

Algunas distancias requieren mas tiempo como lo es perforado-ensamble, para su
desplazamiento debido a que hay materiales en proceso que dificultan el transito
normal. Se determina que hay un flujo unidireccional de los procesos, sin una
secuencia ldgica y coordinada, centrada en una zona de produccién sin
estandarizacion de las etapas productivas a desarrollar para la fabricacion de las
partes, piezas y ensamble de la carroceria, la falta de optimizacién de la
distribucion de la planta de produccion, complica el flujo del proceso; el uso 6ptimo
de los recursos.

Un porcentaje considerable de la maquinaria instalada en la zona de produccion
no se estaba utilizando debido a que esta obstaculizaba por material en proceso o
materias primas para el mismo, por ende los tiempos de elaboracién de los
productos no cumplia con las exigencias de los clientes. La zona de materiales o
materias primas para el proceso, se encuentra de manera desordenada
impidiendo la verificacion del tipo de material por parte del operario de manera
oportuna y a su vez generando posibles accidentes en relaciébn a riesgos
profesionales.

7.3 DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTO ZONA DE PRODUCCION A.

Este tipo de distribucion de planta por procesos, se implementd principalmente por
el tipo de producto que se elabora y a su vez por las maquinas que se necesitan
para el proceso ya que son de alto costo y dificiles de trasladar de manera rapida
debido a su peso y dimensiones, a su vez se verificO que la maquinaria existente
tienen la capacidad de ejecutar una gran variedad de tareas en las etapas del
proceso y cuenta con funciones similares y capacidades similares, todo lo anterior
conlleva a cumplir los principios de distribucion de planta, principio de la
satisfaccion y seguridad, principio del espacio cubico, principio de la integracion en
conjunto y principio de la circulacién o flujo de materiales.

La zona de produccién A, se realizaron algunos cambios de la siguiente manera,
cabe resaltar que esta era la zona de produccion con que contaba la empresa:
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7.3.1 Disefio

Este proceso se trasladd a la zona de produccion cerca del proceso de trazado
donde se da inicio al proceso productivo, se encontraba ubicada en el area del
almacén lejos de la produccion esto con el fin de minimizar las distancias
recorridas, la zona de recepcion de materiales se trasladd cerca del a entrada
principal de la zona de produccién, disminuyendo notablemente los tiempos de
desplazamientos.

Este traslado también ayudo a mejorar el proceso de verificacion por parte del
mismo operario de disefio previo al corte.

7.3.2 Trazado

Este proceso se mantuvo en el mismo lugar debido que se encuentra ubicado
cerca de la zona de corte permitiendo un flujo l6gico del proceso, se realizaron
adecuaciones en el puesto de trabajo aumentando la iluminacion artificial para un
mejor trazado del material.

7.3.3 Corte

El lugar de este proceso no tuvo ningun ajuste debido a que los desplazamientos a
realizar eran cortos, y las condiciones del puesto en lo que concierne a
iluminacién y ventilacion eran excelente para el funcionamiento de la maquina.

7.3.4 Plegado
Este proceso no se realizd ningin cambio puesto que las distancias entre corte-
plegado son las minimas permitidas y los tiempos de desplazamiento son bajos.

7.3.5 Perforado
Este proceso no sufrié ninglin cambio, debido a que las distancias entre plegado-
perforado no son altas y son las minimas permitidas entre maquinas.

7.3.6 Ensamble

Este proceso se traslado a la nueva zona de produccion B de la empresa debido a
gue el nivel de produccion y el flujo de materiales aumentaron en los ultimos afios
y esto genero la implementacion de una nueva zona de produccion para el
proceso de ensamble de partes y piezas para la posterior elaboraciéon de
carrocerias. Cabe resaltar que la zona de produccién es colindante con la zona de
produccion A.

Del proceso de perforado al proceso de ensamble se realiza un flujo de las partes
de manera directa sin desviaciones de desplazamiento ocasionando un menor
tiempo. Se acondiciono la mejor iluminaciébn para mejorar las condiciones de
trabajador en el proceso de ensamble y logrando un menor tiempo de proceso.
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7.3.7 Pulido
Este proceso se trasladd a la nueva zona de produccidén B, para poder tener un
flujo continuo del proceso de produccion.

Se realiza el plano esquematico de la distribucion de planta en las zonas de

produccion A y B, en donde se verifica la reduccidon de los tiempos de
desplazamientos.

Tabla 8. Marcacion de recorridos

Recorrido

Disefio — recepcion de materiales

Recepcion de materiales-trazado

Trazado-disefio

Disefio- corte

Corte-Plegado

Plegado-perforado

Perforado- ensamble

Ensamble-Pulido

Fuente: Autor del proyecto
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Gréfica 15. Distribucién de planta sugerida: Zona de produccion A.
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Grdfica 16. Distribucion de planta sugerida: Zona B
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7.4 ANALISIS DE LA REDISTRIBUCION APLICADA.

Tabla 9. Tiempo entre procesos segun la distribucién de planta propuesta

DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA
Tiem No. Operarios | Tiempo actual
. Distancia p-o Mo. Tareas P& po
Proceso Etapa| Desplazamiento. (metros) promedio diarias enel empleados
(segundos) proceso (segundos)
1 Disefio-Recepcion
de materiales 8.6 16 6 2 192
DISENO
2 Recepcion de
materiales-Trazado 8.6 16 6 2 192
TRAZADO 3 Trazado - Disefio 4 12,5 6 1 75
DISENO(VER s
ORI Disefio-Corte 3,5 11,2 5 2 112
CORTE 5 CORTE-FPLEGADO 4.5 10,3 5 1 51,5
PLEGADO
PLEGADO 6
-PERFORADO 3,5 8,8 5 3 132
PERFORADO-
PERFORADO 7
EMSAMEBLE 20 38,2 7 2 534,8
EMNSAMBLE-
ENSAMBLE 8
PULIDO 14,5 28 6 2 336
PULIDO a PULIDO-ENTREGA 16,5 39 6 3 702
TIEMPO TOTAL DESPLAZAMIENTOS DIARIOS ( SEGUNDOS) 23273
TIEMPO TOTAL DESPLAZAMIENTOS DIARIOS { HORAS) 0,646472222

Fuente: Autor del proyecto

La distribucion de planta propuesta, se organizd de acuerdo a la necesidad de la
empresa. Se resalta que el proceso de produccién se dividi6 en dos zonas de
produccion A y B, en donde en una se encarga de la produccion de las partes y
piezas (DISTRIBUCION POR PROCESOS) y la otra de la produccion del
ensamble de las carrocerias (DISTRIBUCION POR POSICION FIJA),
respectivamente. Se tuvo en cuenta la posicién de la bodega de materias primas
pues esta proporcionaba la mayor parte del tiempo en desplazamientos.

En base a las disminuciones de distancia en la distribucion propuesta de planta, se
observdé que en la distribucidbn de planta inicial se empleaban 2,6 horas/dia
aproximadamente en desplazamientos de los operarios, en comparacion a la
distribucion propuesta que emplea 0,64 horas/dia aproximadamente. Esto
representa una disminucion de 75,3 %, esto genera una mayor produccion en
algunos procesos de produccion.

Después de realizar los andlisis pertinentes se presentan la siguiente tabla, en

donde se evalia el tiempo empleado en desplazamientos después de la
distribucion propuesta.
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Tabla 10. Reduccidn de tiempo por la distribucion de planta propuesta

DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA
Reduccié
Tiempo de Tiempo de Reduccién de nde
Proceso Desplazamiento | desplazamiento | desplazamiento Tiempo de tiempo de
s en Dist. Actual s en Dist. desplazamient cada
(s) Propuesta (s) o dia(s) proceso
dia(s)
Disefio-
Recepcion
DISENO de matc_a,rlales 1440 192 1248 7056
Recepcién de
materiales-
Trazado 6000 192 5808
TRAZADO | Trazado - Disefio 75 75 0 0
DISENO(VER
IFICACION) | Disefio-Corte 112 112 0 0
CORTE-
CORTE PLEGADO 51,5 51,5 0 0
PLEGADO PLEGADO
-PERFORADO 132 132 0 0
PERFORAD PERFORADO-
(0] ENSAMBLE 705,6 534,8 170,8
ENSAMBLE ENSAMBLE-
PULIDO 189,6 336 -146,4
PULIDO-
PULIDO ENTREGA 702 702 0

Fuente: Autor del proyecto

Se disminuyo el tiempo de desplazamiento desde disefio-recepcion de materiales,
ya que aprovechando el espacio libre dejado por la zona de ensamble que se
traslad6 a la nueva zona de produccion B, se trasladd a la entrada de la zona de
produccién Ay con esto mejoro significativamente los tiempos.

A diferencia del proceso de ensamble - pulido ya que debido a que se traslado
hasta la nueva zona se debe realizar un poco mas de desplazamientos y por
consiguiente el tiempo aumenta.

Se realiza un estudio de la produccion de productos diarios, utilizando la nueva
distribucion de planta, los tiempos promedios de cada proceso.

Disefio:

Segun la muestra el proceso de disefio tiene un tiempo de produccién de 40 Min —
50 Min.
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_ b Min+50 Min

e Tiempo produccion promedio= = ————— = 45 Minutos.

r

e Tiempo disminucién de desplazamientos por proceso (Ver Tabla 4.)

7056 sagundos

&0 segundos

e Produccion adicional x dia. =

Perforado:

=117,6 Minutos

= 2,613 :

117 .6 Minutos Unidades
45 Minutos diz

Segun la muestra el proceso de perforado tiene un tiempo de produccion de 20-30

minutos.

e Tiempo produccién promedio= =

30 Mint+20Min

r

= 25 Minutos.

e Tiempo disminucién de desplazamientos por proceso (Ver Tabla 4.) =

205 . 2zagundos

&0 segundos

e Produccion adicional x dia. =—— = 0,1368

= 3,42 Minutos

_ 342 Minutos

25 Minutos

Tabla 11. Aumento en la produccién por procesos

AUMENTO DE LA PRODUCCION POR PROCESOS.

Unidades

Tiempo disminucion de

Producion adiconal x

Tiempo produccion ) : !
Proceso . . desplazamientos por operario al dia.
promedio (Min) .
proceso({Min) (Producto)
LEE D 45 117,6 2,613333333
PERFORADO
25 3,42 0,1368

FUENTE: Autor del proyecto

Este cuadro muestra que implementando la distribucion propuesta se obtiene 2,61
%de productos adicionales en el proceso de disefio en un dia. Y de igual forma en
el proceso de perforado se obtiene un 0,1368% de productos adicionales en un

dia.
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7.5 DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTO ZONA DE PRODUCCION B.

Para la mejor utilizacion de los nuevos terrenos adquiridos por la empresa, se
cred la nueva zona de produccion B, por lo tanto no es posible determinar una
mejora de la distribucion puesto que no hay un patron anterior de utilizacion para
poder realizar un estudio de desplazamientos y toma de tiempo como se realiz6 en
la zona de produccion B.

Distribucion de planta por posicion fija, asignada a la zona de produccion B,
donde se llevan a cabo los procesos de ensamble de carrocerias, se evidencié
qgue era la mas apropiada, debido a que una carroceria es de gran tamafio y por
ello es necesario que las partes para el ensamble de la carroceria lleguen a un
solo sitio para realizar la produccion final. Se aument6 el area de ensamble de
carrocerias para poder cumplir con los tiempos de fabricacion. La zona de
producto terminado aumento en area y se realiz6 demarcaciones para tal fin. Los
puestos de trabajo se instalaron de manera que pudieran entregar cada uno las
partes para el ensamble de la carroceria disminuyendo los reprocesos.

Se determiné que la distribucidn de planta por posicion fija era la mas adecuada al
proceso productivo, ya que esta zona de produccién B, se encuentra paralela a la
zona de produccion A, esta ultima la que fabrica las partes y piezas para el
ensamble de carrocerias en la zona de produccion B, esto hace que el proceso
final llegue directamente al ensamble, y se encargue de manera oportuna de
elaborar el producto final. Del mismo modo se implementd que los operarios con
mayor experiencia y calidad en sus labores estuvieran desarrollando sus
productos en esta zona, debido a que el cumplimiento de requisitos del cliente y
calidad del producto terminado es punible solamente a ellos mismos.
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8. DIAGNOSTICO INICIAL DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

La primer fase para el disefio e implementacion de un sistema de gestion de
calidad es realizar un diagnastico inicial, en el cual se identifique cual es estado de
cumplimiento de cada uno de los requisitos de la norma ISO 9001:2008 en la
empresa, para de esta manera plantear cuales son las acciones a realizar en la
compafiia para cumplir con los requisitos que plantea la norma y de esta manera
evidenciar que el sistema de gestion de la calidad se ha implementado
eficazmente en la compainiia.

8.1 OBJETIVO DEL DIAGNOSTICO
Evaluar el estado inicial de cumplimiento de cada uno de los requisitos establecidos en la
NTC ISO 9001:2008, en la empresa HEFE ACEROS.

8.2 METODOLOGIA DEL DIAGNOSTICO
La metodologia para la realizacién del diagnéstico se dividié en las siguientes fases:
1. Disefo de Matriz de Diagnéstico para evaluar el cumplimiento de cada requisito.
2 Aplicaciéon de la Matriz de Diagndstico.
3. Tabulacién y analisis de resultado.
4 Conclusiones del diagnéstico realizado.

8.2.1 Disefio de Matriz de Diagndstico

Para el disefio de la Matriz de Diagndstico, se realizé un listado de todos los numerales
que componen la NTC ISO 9001: 2008, para de esta manera dar un juicio valorativo al
cumplimiento de cada uno de los requisitos, de acuerdo a visitas, revisiones y entrevistas
realizadas a la empresa. En la siguiente Tabla se presenta la Matriz disefiada:

Tabla 12. Matriz de diagndstico inicial

Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefio de los requisitos aplicables segtin
ﬁ/ \ norma NTC ISO 9001:2008
4. sistema de gestion de calidad
Num. REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD nivel de cumplimiento %
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 Cc1 | Cc2 | c3 | C 4 | AVANCE
1 2 3 4

En esta matriz de diagnostico se evaluaran los siguientes aspectos:
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Tabla 13. Aspectos a evaluar en el Diagndstico Inicial

VALOR SIGNIFICADO VALOR SIGNIFICADO
1 Listado de numerales de la 2 Se describe brevemente cada uno
NTC 9001:2008 a evaluar de los numerales
3 Valor en la escala de 4 Segun la valoracibn dada se
cumplimiento de la norma. asigna un porcentaje de
cumplimiento al requisito

Fuente: Autor del proyecto

Con el objetivo de unificar la valoracion de cumplimiento se establecieron los
siguientes cuatro niveles de cumplimiento para cada uno de los numerales con su
respectivo porcentaje de avance segun lo identificado en la empresa, como se
presenta en la siguiente tabla:

Tabla 14. Escala de valoracion del nivel de cumplimiento de los requisitos.

%
ESCALA DE VALORACION

Requisito aplicable para la empresa no se encuentra diseifiado 0%
Cc1 ni documentado ni implementado
Requisito aplicable para la empresa estd en proceso de disefio, 40%
desarrollo y documentaciéon de acuerdo a las especificaciones del
C2 sistema de gestion de calidad segin NTC ISO 9001:2008
70%
Requisito aplicable para la empresa implementado pero no se
Cc3 encuentra documento ni aprobado.
Requisito aplicable para la empresa y se encuentra implementado y 100%
Cc4 documentado.

Fuente: Autor del proyecto

8.2.2 Aplicacion de la Matriz de Diagnéstico
Para la aplicacion de la Matriz de Diagndéstico en la empresa, se realizé lo
siguiente:

- Entrevista con el gerente, subgerente, a los jefes de ventas, compras, salud
ocupacional y produccién y algunos vendedores y operarios, para consultar
sobre cdmo se estan desarrollando los procesos organizacionales y si en la
ejecucion de los mismos se estdn cumpliendo los requerimientos que
plantea la NTC ISO 9001:2008.

- Se revis6 la documentacion organizacional, para evaluar si el disefio
documental y evidencia cumple con los requerimientos planteados en la
NTC ISO 9001:2008.

8.2.3 Tabulacién y andlisis de resultados
En el Anexo 2 esta el desarrollo de la matriz de diagnéstico inicial,
para cada uno de los siguientes numerales:
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- Numeral 4: Sistema de gestion de la calidad.
- Numeral 5: Responsabilidad de la direccion.
- Numeral 6: Gestion de los recursos.

- Numeral 7: Realizacién de producto.

- Numeral 8: Medicion, analisis y mejora.

8.3 RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO INICIAL

De acuerdo a la tabulacion realizada a las matrices del diagnostico inicial, se
realizé la consolidacion de los resultados para cada uno de los numerales de la
norma y sus principales componentes, y después se consolido el resultado del
diagnéstico segun el promedio obtenido en los numerales.

Para el numeral cuarto del sistema de gestiéon de calidad el resultado de este
numeral fue del 16%, este resultado esta relacionado en que el componente 4.1
de Requisitos Generales a pesar que la empresa tiene identificado e
implementado los procesos del sistema de gestion de la calidad, estos no se
tienen documentados y ademas no esta establecida la interaccién de los mismos,
adicional a lo anterior no se tienen criterios y controles para asegurar el adecuado
desemperfio de los procesos.

En el numeral 4.2 de Requisitos de la documentacion, lo avanzado que se tiene en
la empresa es que esta definida e implementada la politica y objetivos de calidad,
pero el aspecto que no se ha avanzado es en la implementacién de
procedimientos y control de registros y documentos, por lo cual el porcentaje de
este numeral fue del 15%.

Grdfica 17. Resultado del diagndstico inicial, numeral 4to Sistema de Gestion de Calidad

4. sistema de gestion de calidad

16% 16%
16%
16%
16%
16%
16%
16%
15%
15%
15%
15%

15%

4.1 Requisitos generales 4.2 Requisitos de la documentacion

Fuente: Resultado de tabulacién de Diagndstico Inicial
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En el numeral quinto, el promedio de cumplimiento de sus principales componente
fue del 42%, de este numeral el componente con mayor ponderacion es el 5.3 de
Politica de la Calidad con un 88% debido a que la alta direccion ha definido y
divulgado en la organizacion la politica de calidad y que es lo esperado de cada
cargo para lograr cumplir con la politica de calidad, y el componente de menor
porcentaje fue la revision por la direccién con un 9% esto debido a que como en la
empresa no se tiene un sistema de gestion y control de las actividades, la
direccion no realiza revisiones periddicas al sistema de gestion de la calidad. El
componente 5.1 de Compromiso de la direccion tiene un porcentaje de avance del
24% debido a que direccidbn comunica a todos los empleados de la organizacion la
importancia de cumplir con los requisitos de los clientes, legales y otros, pero lo
que disminuye el porcentaje de este numeral es que la direccibn no esta
comprometida con realizar revisiones periodicas al desempefio de la organizacion
y ademas no realiza verificaciones de la disponibilidad de recursos para el
desarrollo de los procesos.

Respecto al numeral 5.3 de Enfoque al cliente tiene un porcentaje del 40% debido
a que la direccion realiza la gestion para garantizar el cumplimiento de los
requisitos, pero debido a que como no estd documentado el mapa de procesos y
sus interacciones, no se tiene definido la forma de evidenciar que en todos los
productos que se realizan est4 cumpliendo la totalidad de los requisitos, por lo cual
a pesar gue la direccion realiza gestion, no hay evidencia o criterios de eficiencia
de esta gestion.

El numeral 5.4 de Planificacion tiene un porcentaje de avance del 48% debido
aspectos positivos como que estd definida la politica y objetivos, pero hay
aspectos por mejorar como cuando se realizan cambios en los procesos
organizacionales no se evallan los impactos de estos cambios en el sistema de
gestion de la calidad.

Grdfica 18.Resultado del diagndstico inicial, numeral 5to Sistema de Responsabilidad de la Direccion
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5. responsabilidad de la direccion
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Fuente: Resultado de tabulacion de Diagnostico Inicial

El numeral sexto de Gestion de los recursos, en el diagndstico inicial obtuvo un
porcentaje de cumplimiento promedio del 55%, debido principalmente por el
numeral 6.4 Ambiente de Trabajo, esto debido a que la empresa tiene una politica
de trabajo seguro, eficiente y cooperativo entre los empleados tanto directos como
indirectos, para garantizar por medio de este ambiente de trabajo el cumplimiento
de los requisitos del cliente en los procesos de produccion.

Respecto al numeral 6.1 de Provisién de recursos, se tiene un bajo cumplimiento
debido a que HEFE ACEROS no tiene un presupuesto para implementar y
mantener un sistema de gestién de calidad, y ademas al no contar con planes
para incrementar la satisfaccion del cliente, tampoco hay una asignacién de
recursos para estas actividades. En el componente 6.2 de recursos humanos el
cumplimiento es del 39% debido a que en el proceso de seleccidon se asegura que
el personal que se vincule a la empresa cumpla con los requisitos de educacion,
experiencia y habilidades para ejecutar el cargo; pero HEFE ACEROS no realiza
programas de capacitacion y formacién a su talento humano, por lo cual no se
busca el mejoramiento de las competencias y habilidades con las cuales llegaron
a la organizacion.

Grdfica 19.Resultado del diagndstico inicial, numeral 6to Sistema de Gestion de los recursos
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El numeral séptimo de realizacion del producto obtuvo un porcentaje promedio del
20%, para este numeral para el diagnéstico inicial no se incluyeron los
componentes 7.3 Disefio y desarrollo y 7.5 Control de los equipos de seguimiento
y medicion debido a que estos numerales no hacen parte del alcance del Sistema
de Gestion y Calidad que la empresa HEFE ACEROS va a disefiar e implementar.

El numeral 7.1 Planificacién de la realizacion del producto obtuvo un porcentaje de
cumplimiento del 20% debido a que no se tienen estandarizadas las actividades
de verificacion, validacién, seguimiento y control para la aceptacién del producto
final y liberacion a los clientes.

Para el numeral 7.2 de Procesos relacionados con el cliente, el porcentaje es del
24%, los aspectos positivos es que la empresa tiene definido cuales son los
requisitos legales que debe cumplir para la produccion de las carrocerias, pero los
aspectos por mejorar es que se deben determinar la totalidad de los requisitos a
cumplir a sus clientes, ademas debido a que la empresa trabaja por érdenes de
pedido no se tiene establecido como es el proceso de aceptacion de ofertas y que
aspectos se deben asegurar antes oficializar los compromisos comerciales.

El numeral 7.4 de compras tiene un porcentaje de cumplimiento del 24%, este bajo
porcentaje no significa que la empresa adquiera materias primas de baja calidad,
sino que no cumple con lo requerido en la NTC ISO 9001 que es contar con las
evidencias de que se evalla y selecciona los proveedores en su capacidad de
suministrar insumos segun los requisitos de la organizacion, por lo anterior es
necesario que la compafia establezca cuales requisitos de calidad que debe exigir
a sus proveedores, ademas de cuales van a ser las evidencias del proceso de
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seleccidon de sus proveedores, ademas es necesario estandarizar los requisitos y
procesos para la recepcion, aprobacion y devolucion de insumos.

Para el numeral 7.5 de Produccién y prestacién del servicio el porcentaje el
porcentaje de cumplimiento es del 23%, es porque es necesario establecer la
validacion de los procesos de la produccién, ademés debido a la falta de sistemas
de informacion no se tiene trazabilidad del sistema de produccion y ademas se
debe definir las condiciones necesarias para preservar las condiciones del
producto final.

Grdfica 20.Resultado del diagndstico inicial, numeral 7mo Sistema de Realizacion del producto
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Fuente: Resultado de tabulacion de Diagnéstico Inicial

El numeral octavo de medicién, analisis y mejora tiene un porcentaje de
cumplimiento en el estado inicial del 22%, este bajo porcentaje esta directamente
relacionado a que HEFE ACEROS no tiene sistema de informacion en sus
procesos, clientes y proveedores, por lo cual no realiza ninguna actividad de las
que establece la norma para el andlisis de datos. El numeral 8.1 de Generalidades
el porcentaje de cumplimiento fue del 10%, esto debido que no se tiene
implementado mecanismos de mejora continua ademas no se utilizan técnicas
estadisticas para el mejoramiento de los procesos.

El numeral 8.3 de Control del producto no conforme el porcentaje de cumplimiento
fue del 40%, esto debido a que a pesar que no se tiene un procedimiento
documentado para el manejo del producto no conforme, se tiene implementadas
buenas practicas como realizar investigaciones con el area operativa para eliminar
la causa que origind la no conformidad, ademas cuando se realizan ajustes del
producto no conforme se realizan pruebas adicionales para verificar que se ha
eliminado la no conformidad detectada.
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Para el numeral 8.2 de Seguimiento y medicion el porcentaje fue del 35%, los
aspectos positivos de este numeral son que la empresa realiza seguimiento y
medicion de los procesos de manera informal y no estructurada, y en lo referente
al seguimiento y medicidon del producto el Jefe de Produccion es el responsable de
vigilar los adecuados procesos de produccion, pero el requisito de la norma que no
estdn cumpliendo es que no esta establecido el proceso de liberacion del
producto.

Grdfica 21.Resultado del diagndstico inicial, numeral 8vo Sistema de Medicidn, andlisis y mejora

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

45%
40%
40%
35%
35%

30% 27%
25%
20%
15%

10%
10%

w

0%

8.1 GENERALIDADES 8.2 seguimiento y 8.3 CONTROLDEL 8.4 ANALISIS DE 8.5 MEIORA
medicion PRODUCTO NO DATOS
CONFORME

uente: Resultado de tabulacion de Diagnéstico Inicial

De acuerdo al resultado del diagndstico inicial en la siguiente gréfica se presenta
el resultado consolidados de los numerales de la norma de la NTC ISO 9001:2008
y el porcentaje de cumplimiento promedio segun el diagndstico inicial realizado,
resaltando que el numeral con mayor porcentaje es el de Gestion de los recursos y
el de menor es el del Generalidades del Sistema de Gestion de la calidad,
resaltando que en promedio la empresa cumple con un 31% de lo exigido para
tener disefiado e implementado un sistema de gestion de la calidad en una
organizacion, por lo cual es necesario trabajar en el disefio e implementacion del
sistema de gestion en documentacién, generar evidencias y establecer en la
organizacién los procesos de seguimiento, mejora, analisis de datos vy
planteamiento de acciones de mejora.

Grdfica 22. Resultado consolidado del Diagndstico Inicial
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7.4 CONCLUSIONES DEL DIAGNOSTICO INICIAL

4.

5.

6.

7.

La realizacion del diagndstico inicial permite visualizar cual es el
estado de implementacion de un Sistema de Gestion de la calidad
bajo los lineamientos de la NTC ISO 9001:2008; para poder
identificar qué requisitos ya se estan cumpliendo en la empresas y
cuales son los deben mejorar o implementarse.

La brecha mas significativa en los requisitos de la norma y lo que
actualmente se ejecuta en la empresa, es la falta de documentacion
y evidencias de cumplimiento, por lo cual los requisitos de control de
documentos y registros deben implementarse eficazmente, esto
debido a que la gestion documental es base para el cumplimiento de
los demas requisitos de la norma.

La falta de sistemas de informacién en la empresa dificultan la
gestion, control, medicibn y mejora que plantea la NTC ISO
9001:2008, en su modelo de gestién por procesos, por lo cual es
necesario con el objetivo que el sistema de gestion de la calidad no
se convierta en una carga adicional por la gestion documental para
generar las evidencias pertinentes, es recomendable contar con un
sistema de gestion de informacion que facilite la gestion, medicion y
analisis de los procesos.

La falta del mapa de proceso junto con su interaccion vy
caracterizacion de procesos, hizo que en el diagnéstico inicial se
obtuviera un bajo porcentaje, esto debido que el sistema de gestidén
de la calidad bajo la NTC ISO 9001:2008 plantea la gestion por
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procesos y al no contar con este mapa de procesos se dificulta que
en la empresa se realice una gestion bajo este modelo.

8. Para garantizar el adecuado disefio e implementacion de un sistema
de gestion es necesario vincular al personal para lograr
sensibilizarlo que el sistema de gestion de la calidad no sera una
carga adicional a sus funciones ya asignadas sino que servira para
gue tanto los resultados organizacionales como los de su cargo se
logren més eficazmente, ademas servira para cumplir con el requisito
de gestion del recursos humano. Para el desarrollo de esta
sensibilizacion es recomendable generar las evidencias pertinentes
gue se desarrollé y cual el impacto en el personal.

9. GESTION POR PROCESOS

El modelo de gestiébn que estable la NTC ISO 9001:2008 es la gestion por
procesos, por lo cual se establece el mapa de procesos como la estructura por
medio de la cual se plantean los procesos de direccion, misionales y de apoyo,
ademas de la interaccién entre los mismos, por lo anterior en HEFE ACEROS se
establecieron los siguientes procesos:

1. Procesos de Direcciodn
- Gestion Estratégica.

- Gestion de calidad.

2. Procesos Misionales

- Gestibn comercial.
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- Gestidon de compras.
- Gestion operativa

3. Procesos de apoyo

- Gestion de activos fijos.

- Gestidn Financiera.

- Gestion del talento humanao.

En la Grafica 10 se presenta el mapa de procesos disefiado e implementado,
adicional a este mapa se caracterizaron cada uno de los procesos mencionados
los cuales estan en el Anexo XX. Es de resaltar que el mapa de procesos, se
identifican como entradas del sistema la estrategia organizacional, los requisitos
de los clientes y otros requisitos de los grupos de interés; para lograr atender
estas entradas se tienen los procesos que interrelacionados como los procesos de
direccidén, misionales y los de apoyo, logrando por medio de esta interaccion las
salidas del sistemas que son el cumplimiento de los requisitos y el avance del plan
estratégico de la compaiiia.

Para cada uno de los procesos, se definieron los siguientes elementos:
- Responsable.
- Obijetivo.
- Tipo de proceso.
- Proveedores.
- Entradas.
- Actividades.
- Salidas.
- Clientes.
- Indicador.
- Recursos
- Documentos y registros asociados.
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Grdfica 23. Mapa de procesos de HEFE ACEROS
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Fuente: Autor del proyecto
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10. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

10.1 ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
El alcance planteado junto con la direccion para el sistema de gestion de la calidad
en HEFE ACEROS es el siguiente:

Fabricacion de carrocerias, partes y piezas para el sector transporte terrestre
automotor de carga Yy comercializacion de carrocerias, furgones, accesorios y
materias primas del sector metalmecénico.

10.2 EXCLUSIONES DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
El sistema de gestion de la calidad para HEFE ACEROS presenta las siguientes
exclusiones:

10.2.1 Disefio y desarrollo

HEFE ACEROS para el proceso de fabricacion de carrocerias, partes y piezas las
realiza segun disefios ya aprobados y validados por el Ministerio de Transporte,
por lo cual dentro de las actividades de la empresa no esta el disefio de nuevos
productos.

10.2.2 Validacion de los procesos de la produccion y prestacion del servicio
Las actividades que realiza HEFE ACEROS se les realiza seguimiento y medicién
después de finalizadas para garantizar el cumplimiento de los requisitos de los
clientes, pero debido a que los servicios para los cuales se fabrican las
carrocerias, partes y piezas elaboradas por la empresa se pueden probar
totalmente hasta cuando estén en funcionamiento, este numeral de validacion de
los procesos de produccién es excluido debido a que no es viable para la empresa
realizar la validacion, sino lo que realiza es seguimiento y medicién a cada etapa
del proceso productivo.

10.2.3 Control de equipos de seguimiento y medicion

La empresa dentro del proceso de fabricacion no utiliza herramientas o maquinaria
que deba ser calibrada o certificada por entes de control, esto seguin normatividad
gue aplica para el sector metalmecénico. Por lo anterior el numeral de control de
equipos de seguimiento y medicion es excluido del alcance del sistema.
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10.3 ESTABLECIMIENTO DE LA POLITICA DE CALIDAD, OBJETIVOS E
INDICADORES DE GESTION

10.3.1 Politica de calidad

HEFE ACEROS estd comprometido con el cumplimiento de los requisitos y
expectativas de los clientes y grupos de interés, por medio de la fabricacion y
comercializacion eficaz y eficiente de carrocerias, partes y piezas para el sector
de transporte terrestre de carga, a través de la experiencia y capacidad técnica del
recurso humano que agrega valor a todos los procesos y esta enfocado en la
basqueda permanente de la excelencia y el mejoramiento continuo del sistema de
gestion de la calidad, contribuyendo permanentemente a las metas
organizacionales.

10.3.2 Objetivos de calidad e indicadores de gestion
Para la definicion de objetivos de calidad e indicadores de gestion para el sistema
se utilizé6 como insumo lo siguiente:

- La politica de calidad.

- Mapa de procesos.

- Mision y vision.

En la siguiente tabla se presentan los objetivos de calidad para cada uno de los
procesos definidos en el Mapa de procesos de la organizacién, asociados a cada
objetivo fueron definidos los indicadores con los cuales se realizara la medicion de
su desempefio y su respectivo responsable.
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Tabla 15. Objetivos, indicadores y meta de calidad

OBJETIVO DE CALIDAD PROCESO NOMBRE DEL FORMULA INTERPRETACION DE RESULTADOS META FRECUENC[A RESPONS
RESPONSABLE INDICADOR DE MEDICION ABLE
Incrementar el ROE Porcentaje de Si R <10% el objetivo no se | >=10% | Anual Subgere
(Rentabilidad sobre las variacion del | R=[(ROE ;- ROE;,)/ ROE;. | cumple. nte
inversiones) en un 10% ROE 11*100% Si R >= 10% el objetivo se
respecto al periodo | Gestidn cumple evidenciando el
anterior. Estratégica crecimiento esperado en el
rendimiento de los activos.
Cumplimiento del Porcentaje de | V = [(Ventas / | Si V >=100 %, el objetivo se | >=100% | Mensual Jefe de
presupuesto de ventas Cumplimiento | Presupuesto de ventas | cumple porque se logra el ventas
para el periodo del para periodo i)]*100% presupuesto de ventas.
Si V < 100%, el objetivo no se
cumple.
Garantizar el cierre de | Gestidon de | Porcentaje de | | = (No conformidades | Si | < 100%, el objetivo no se | =100% | Semestral Asesor
no conformidades | calidad cierre de No | cerradas/ No | cumple debido a que quedaron de
mayores y menores Conformidade | Conformidades no conformidades abiertas en el calidad
identificadas en las s cerradas Identificadas)*100% periodo.
auditorias internas vy Si | =100%, el objetivo se
externas realizadas. cumple debido a que se cerraron
la totalidad de No
Conformidades.
Garantizar el Incremento del | S = [(Cumplimiento | Si S >= 3%, el objetivo se cumple >3% Semestral Asesor
mejoramiento cumplimiento Periodo — Cumplimiento | debido a que el porcentaje de de
continuo del sistema de los Periodoy4)/ cumplimiento de los requisitos para calidad
de gestién de la calidad r?quisitos del Cumplimiento  Periodo; un.sistema d? gestion de la calidad
en la empresa S|ste'rT13 de 1*100% s'e |ncremento.po'r lo menos un 3%.
gestion de la Si S< 3%, el objetivo no se cumple.
calidad.
Cumplimiento de las | Gestion Porcentaje de | M = (Actividades | Si M>= 95% el objetivo se | >=95% Trimestral Subgere
actividades del plan de | Comercial cumplimiento | Ejecutadas / Actividades | considera cumplido. nte

mercadeo

del plan de
mercadeo

definidas en el plan de
mercadeo)*100%.

Si M <95%, el objetivo no se
considera ejecutado.
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# OBIJETIVO DE CALIDAD PROCESO NOMBRE DEL | FORMULA INTERPRETACION DE RESULTADOS META FRECUENCIA RESPONS
RESPONSABLE INDICADOR DE ABLE
MEDICION

6 | Incrementar el nUmero | Gerente  de | Incremento C = [(Clientes; - Clientes;. | C > 5% para que el indicador se 5% Semestral Subgere
de clientes activos de la | Comercial del numero | ;) /Clientes;,]*100% considere cumplido. nte
compaifiia. de clientes C <=5% el objetivo no se cumple.

7 | Disminuir el nimero de Porcentaje de | D = [(Dias de rotacion | D > 4% para que el objetivo se 3% Trimestral Jefe de
dias de rotacion de las variacién del | materias primas ;; — Dias | considere como cumplido. compras
materias primas numero de | de rotacién materias | D <=4%, el objetivo se considera

dias de | primas i)/Dias de | no cumplido.
rotacion  de | rotacion de materias
materias primas ;.1]1*100%

Gestion de | primas.

8 | Garantizar la calidad de | Compras Porcentaje de | MP = (Inspecciones de | MP >= 97%, el objetivo se 97% Bimensual Jefe de
las materias primas inspecciones calidad de materias | considera como cumplido. Compras
adquiridas a los de calidad de | primas satisfactorias | MP < 97%, el objetivo no se
proveedores. materias /Inspecciones de calidad | considera cumplido.

primas de materias  primas
satisfactorias realizadas)*100%

9 | Garantizar el Porcentaje de | O= (Ordenes realizadas | O >= 95%, el objetivo se 95% Trimestral lefe de
cumplimiento del nivel ordenes de | en un tiempo menor al | considera como cumplido. Producci
de servicios de las prOd“9°ié” Que | establecido como nivel | O < 95%, el objetivo no se én
ordenes de produccién se reahzatjon en | de servicio/ Ordenes | considera cumplido.
atendidas el .tlempo atendidas por

L, establecido en o
Gestion los acuerdos de produccion)*100%
Operativa servicio.

10 | Disminuir la cantidad Porcentaje de | NC =[(# de productosno | NC >= 4%, el objetivo se | 4% Semestral Jefe de
de productos no disminucion conformes , - # de | considera cumplido. Producci
conformes. de productos | productos no on

no conformes | conformes;)/ # de | NC <4%, el objetivo no se
productos no | considera cumplido.

conformes;.1]*100%
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# OBJETIVO DE CALIDAD PROCESO NOMBRE DEL FORMULA INTERPRETACION DE RESULTADOS META FRECUENCIA | RESPONS
RESPONSABLE INDICADOR DE ABLE
MEDICION

11 | Aumentar la | Gestion Incremento PO = [(Productividad | PO >= 3%, el objetivo se estd 3% Semestral lefe de
productividad Operativa en la | operativa i - | cumpliendo. Producci
operativa de la productividad | Productividad operativa | PO < 3%, el objetivo no se estd 6n
compaifiia. operativa. )/ Productividad | cumpliendo.

operativa ;1]*100%

12 | Cumplir con el plan de | Gestién de | Cumplimiento | PM = (Actividades | PM >= 95%, el objetivo se esta 95% Semestral Subgere
mantenimiento activos fijos. del plan de | ejecutadas del plan de | cumpliendo. nte
preventivo de los mantenimient | mantenimiento / | PM < 95%, el objetivo no se esta
activos fijos de la o. Actividades definidas en | cumpliendo.
compaifiia. el plan de

mantenimiento)*100%

13 | Garantizar los dias de | Gestidn Dias de Flujo | Numero de dias de flujo | EI nimero de flujo de caja | [12-15 | Semestral Sugerent
Flujo de Caja para el | Financiera de Caja | de caja operativo operativo debe ser entre 12 a 15 dias] e
adecuado desempefio operativo de dias, si es mayor o menor a este
de la compafiia la compaiiia intervalo no se esta cumpliendo

el objetivo

14 | Disminuir el porcentaje Porcentaje de | CF = [(Costos financieros | CF >= 5%, el objetivo se esta 5% Semestral Subgere
de costo financiera por variaciéon de | del periodo;; — Costos | cumpliendo. nte
el apalancamiento de los costos | Financieros del | CF < 5%, el objetivo no se esta
recursos con terceros financieros. periodo;)/ Costos | cumpliendo.

financieros del
periodo;]*100%

15 | Disponibilidad del | Gestiéon  del | Porcentaje de | PL = (NUmero de dias en | PL >= 90%, el objetivo se estd 90% Semestral Subgere
personal para labores | talento disponibilidad | que estuvo la totalidad | cumpliendo. nte
operativas humano del personal | de personal disponible/ | PL < 90%, el objetivo no se esta

requerida Dias trabajados en el | cumpliendo.
para labores | periodo)*100%
operativas

Fuente: Autor del proyecto
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10.4 DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Para cumplir con lo requerido de la documentacion del sistema de gestion de la
calidad, se tuvo como requisitos y lineamientos lo establecido en la NTC ISO
9001:2008, norma en la cual se establece que una organizacién para cumplir con
lo referente a la documentacion debe contar con lo siguiente:

Politica de calidad, objetivos e indicadores.

Un manual de calidad.

Procedimientos mandatarios por la norma.

Documentacion que la organizacion considere como necesarios para
asegurar un ciclo PHVA en todos sus procesos.

Gestion de los registros en los cuales se evidencie el cumplimiento de los
requisitos de la norma.

Con base en lo sefialado anteriormente, en la siguiente piramide se establece la
estructura de documentacion

Gréfica 24. Estructura documental del sistema de gestién de la calidad para la empresa HEFE ACEROS

M de

Fuente: Autor del proyecto

10.4.1 Desarrollo del manual de calidad

Para el desarrollo del Manual de calidad se revisaron los requisitos que estan
establecidos por la NTC ISO 9001:2000, en cual se establece que el Manual de
Calidad debe estan compuesto por lo siguiente:

Alcance y exclusiones del sistema.

Politica de calidad.

Objetivos de calidad e indicadores de gestion.
Planificacion de la prestacion del servicio.
Procedimientos documentados.

Instructivos de trabajo



En el Anexo F se presenta el Manual de calidad con cada uno de los componentes
antes mencionados.

10.4.2 Procedimientos documentados
Los procedimientos que fueron documentados son los que establece la NTC:ISO
9001:2008 como mandatarios, estos son los siguientes:

Procedimiento de Control de documentos.
Procedimiento de Control de Registros.
Procedimiento de Accién Correctiva.
Procedimiento de Accién Preventiva.
Procedimiento de Auditorias Internas.
Procedimiento de No Conformidades.

En el Anexo en el cual esta el Manual de calidad estan los procedimientos
documentados.

La estructura de todos los procedimientos es la siguiente:

Encabezado: Se menciona el nombre del procedimiento, su version y
caodigo.

Pie de Pagina: Se listan los cargos que trabajaron en la Elaboracion,
Revision y Aprobacion del documento.

Objetivo: Esta definido el propésito del procedimiento, la razén por la cual
fue elaborado e implementado.

Alcance: Define el alcance del procedimiento dentro de la organizacion.
Definiciones: Lista los conceptos que son necesarios definir, para facilitar
el entendimiento del procedimiento.

Desarrollo: Se define como se hace, quien, donde, como y bajo que
pardmetros es necesario ejecutar las actividades.

Registros: Se listan los registros que estan asociados al procedimiento y
se utilizan como informacién insumo del procedimiento o que es necesario
diligenciar para la ejecucion de las actividades definidas del procedimiento.

68



11. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

La implementaciéon del sistema de gestién se realiz6 paralelamente al disefio y
documentacion del sistema de gestion, esto con el objetivo de garantizar que
mientras se definia como iba a funcionar el sistema de gestion se fuera
implementado y ajustando las actividades de la empresa para cumplir con lo
establecido en el disefio del sistema de gestion de la calidad. Como el personal de
la empresa es el principal actor en el sistema de gestion de la calidad, se disef6
un plan de capacitacion y sensibilizacion el cual se expone en el capitulo
siguiente.

Para la implementacién del sistema de gestion de calidad, se trabaj6 en el
acompafamiento en la gestion documental y de registros, para garantizar que las
evidencias generadas fueran las pertinentes y atender las inquietudes del
personal.
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12. SENSIBILIZACION AL PERSONAL

El éxito del disefio e implementacion de un sistema de gestion de la calidad en
una organizacion es garantizar que el personal participe activamente en todas la
etapas del disefio e implementacion del sistema de gestion, esto con el objetivo
que el Sistema de Gestion de la Calidad no lo vean como una responsabilidad
adicional a sus cargos, sino como un mecanismo que garantiza el buen desarrollo
de las actividades y procesos que cada uno tiene a cargo.

La metodologia que se siguié para el disefio y desarrollo de la sensibilizacién y
capacitacion para el personal fue la siguiente:

Grdfica 25. Metodologia de la capacitacion y sensibilizacion del personal

2. Diagnosticode
necesidades y . 3. Desarrollo de
planeacion de capacitacion
capacitacion.

1. Definicion de
objetivos de la
capacitacion.

4. Evaluaciény
seguimiento.

Fuente: Autor del proyecto

12.1 Definicién de objetivos de la capacitacion
Los objetivos de la capacitacion al personal son los siguientes:

- Socializar al personal los aspectos basicos del disefio e implementacion de
un sistema de gestion de la calidad en HEFE ACEROS.

- Capacitar a los duefios de los procesos sobre su responsabilidad en
gestionarlos y cumplir con los requisitos que establece la norma I1SO
9001:2008.

- Capacitar a la gerencia de la empresa sobre el compromiso requerido de la
direccién en el disefio, implementacion y mejoramiento del Sistema de la
Gestion de la Calidad en la organizacion.

- Socializar los aspectos requeridos en la gestion documental segin un
sistema de gestidn de la calidad bajo la norma ISO 9001:2008.

12.2 Diagnéstico de necesidades y planeacién de capacitaciones

El diagnostico de necesidades de capacitacion se realizd con base en la revision
del organigrama de la empresa, para definir qué personal debe asistir a cada una
de las capacitaciones requeridas, para cumplir con los objetivos de capacitacion
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mencionados anteriormente. En la siguiente tabla se presenta las necesidades de
capacitacion para cada uno de los cargos.

Tabla 16. Diagndstico de necesidades de capacitacion.

# CARGOS NECESIDADES DE CAPACITACION

1 Gerente — Subgerente -Socializacién de aspectos basicos del disefio, implementacion
y mejoramiento de un Sistema de Gestion de la calidad.

- Capacitacion sobre el compromiso de la direccion en el
Sistema de Gestion de la calidad.

- Capacitacién sobre la responsabilidad de los duefios de los

procesos.

2 Jefe de Ventas, | -Socializacion de aspectos basicos del disefio, implementacion
Compras, Salud | y mejoramiento de un Sistema de Gestion de la calidad.
Ocupacional y | - Capacitacion sobre la responsabilidad de los duefios de los
Produccion procesos.

3 Secretaria y Auxiliar de | -Socializacion de aspectos béasicos del disefio, implementacion
compras y mejoramiento de un Sistema de Gestion de la calidad.

- Capacitacion sobre la gestion documental bajo los
lineamientos de la nhorma I1ISO 9001:2008

4 Contador -Socializacién de aspectos basicos del disefio, implementacion
y mejoramiento de un Sistema de Gestion de la calidad.

5 Vendedores, Auxiliar de | -Socializacién de aspectos basicos del disefio, implementacién

Bodega, Operario | y mejoramiento de un Sistema de Gestién de la calidad.
Maquina CNC, Auxiliar | - Importancia de cumplimiento de los requisitos del cliente en
Maquina CNC, | los procesos de produccion y comercializacion de los

Soldadores, Operario | productos de HEFE ACEROS.
Pulidora y Auxiliar de
Soldadura

Fuente: Autor del proyecto.

De acuerdo al diagnéstico de necesidades realizado, ademas de la disponibilidad
de tiempo segun el programa de produccion, se programaron las capacitaciones
como se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 17. Programacion de capacitaciones sobre el Sistema de Gestion de la Calidad

# DESCRIPCION DE FECHA PERSONA A CARGO #
CAPACITACION Cap
1 Socializaciéon de aspectos | Agosto 16 del | Asesor en Sistema de |2
béasicos del disefio, | 2013. Gestion de la calidad.
implementacién y mejoramiento | Agosto 30 del
de un Sistema de Gestiéon de la | 2013
calidad
2 Capacitacion sobre el | Septiembre 13 | Asesor en Sistema de |1
compromiso de la direccién en el | del 2013 Gestion de la calidad.
Sistema de Gestidn de la calidad
3 Capacitacion sobre la | Septiembre 27 | Asesor en Sistema de |3
responsabilidad de los duefios | del 2013. Gestion de la calidad
de los procesos. Octubre 4 y 11
del 2013
4 Capacitacibn sobre la gestion | Septiembre 6 del | Asesor en Sistema de |3
documental bajo los | 2013. Gestion de la calidad
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lineamientos de la norma ISO | Octubre 11 y 18
9001:2008 del 2013

5 Importancia de cumplimiento de | Noviembre 8 vy | Asesor en Sistema de |2
los requisitos del cliente en los | 15 del 20°13 Gestion de la calidad.
procesos de produccién vy Jefes de produccion, ventas
comercializacion de los y compras.
productos de HEFE ACEROS.

Fuente: Autor del proyecto.

Debido a que una cantidad significativa de personal de la compafiia es indirecto, el
personal objetivo de las capacitaciones en primera instancia es el directo, pero al
personal indirecto que se encontraba laborando en la empresa mientras se
dictaron las capacitaciones también fue convocado. Adicional, con el objetivo de
garantizar que el personal que se vincule a la compafiia tenga conocimientos
bésicos sobre el Sistema de Gestion de la calidad, se incluyé en el plan de
induccion del personal un modulo sobre conceptos basicos del Sistema de Gestion
de Calidad para garantizar cumplir con el requisito que establece la ISO
9001:2008, que el personal sea consciente de la pertinencia e importancia de sus
actividades y de como contribuyen al logro de los objetivos de la calidad.

En la siguiente tabla se presenta la ficha técnica de las capacitaciones dictadas:

Tabla 18. Ficha Técnica de las capacitaciones

C VARIABLE DESCRIPCION
1 NUmero de capacitaciones 11
2 Personal encargado de dictar | Asesor en Sistemas de Gestion de calidad — Duvan

la capacitacion Silva Riatiga.
3 Duracion de cada Dos Horas

Capacitacion
4 Lugar de capacitacion Sala de Juntas de la empresa HEFE ACEROS
5 Metodologia de Capacitaciéon 60 Minutos — Exposicion Magistral
30 Minutos — Taller Grupal sobre conceptos
aprendidos.

15 Minutos — Refrigerio.
15 Minutos — Solucién de inquietudes.

6 Poblacién Objetivo de Personal de la empresa HEFE ACEROS.
capacitacion
7 Método de evaluacion de Evaluacién de percepcion de satisfaccion de cada
Satisfaccion de capacitacion uno de los asistentes a las capacitaciones
recibida
8 Material de Apoyo Copia de las diapositivas expuestas y talleres
resueltos.

Fuente: Autor del proyecto

Adicional a la ficha técnica, en la siguiente tabla se definieron los temas a tratar en
cada una de las capacitaciones:
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Tabla 19. Temética de las capacitaciones

C

VARIABLE

DESCRIPCION

1

Socializacion de aspectos basicos
del disefio, implementacion y
mejoramiento de un Sistema de
Gestion de la calidad

-Que es un Sistema de Gestion de la Calidad bajo los
lineamientos de la ISO 9001:2008.

- Que significa la gestién bajo los procesos.

- Que es la Politica y objetivos de calidad y como cada
cargo garantiza aporta a su cumplimiento.

- Que espera la organizacién del personal en los
procesos de disefio, implementacion y mejora del
sistema de gestion de la calidad.

Capacitacion sobre el
compromiso de la direccién en el
Sistema de Gestion de la calidad

-Que es el compromiso de la direccién segun la 1ISO
9001:2008.

- El ejemplo de la direccién frente a toda la organizacién
en el disefio e implementacion de un sistema de gestion
de la calidad.

- Como se deben realizar las revisiones del Sistema de
Gestion de la Calidad por la direccion.

-Cuales son los componentes de la politica de calidad.

Capacitacién sobre la
responsabilidad de los duefios de
los procesos.

-Cuales son los tipos de procesos (Direccion, misionales
y de apoyo).

-La gestion bajo procesos, un modelo gerencial eficaz.

- Como estan interrelacionados los procesos y porque el
desempefio de un proceso esta directamente
relacionado a la calidad de entradas que le hayan
entregado otros procesos.

-Responsabilidad de los duefios de los procesos.

Capacitacion sobre la gestion
documental bajo los lineamientos
de la norma ISO 9001:2008

-Definicién y diferencias entre registro y documento.
-Piramide documental para la implementacion del
Sistema de Gestion de la calidad.

-Socializacion de los procedimiento de para control de
documentos y registros.

-Importancia de la gestion documental para la
implementacion y mejoramiento del sistema de gestién
de la calidad.

Importancia de cumplimiento de
los requisitos del cliente en los
procesos de produccion y
comercializacion de los productos
de HEFE ACEROS.

-Quienes son los clientes de HEFE ACEROS y cuales
es la propuesta de valor de la empresa.

-Cuales son los requisitos que exigen los clientes en los
productos de la compaiiia.

- Como se genera ventaja competitiva a través del
cumplimiento de los objetivos de los clientes.

- Impacto del trabajo de cada cargo en el cumplimiento
de los requisitos del cliente.

Fuente: Autor el proyecto

12.3 DESARROLLO DE CAPACITACION

Para el desarrollo de la capacitacién y con el objetivo de contar con la evidencia
del desarrollo de las mismas, en el Anexo X se presenta el formato disefiado para
el registro del personal que asisti6 a la capacitacion y copia de los formatos
diligenciados en cada capacitacién desarrollada.
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12.4 EVALUACION Y SEGUIMIENTO DE LAS CAPACITACIONES
Con el objetivo de medir el nivel de satisfaccion de las personas que asistieron a
cada una de las capacitaciones, se disefié un formato para medir la satisfaccion
de cada asistente después de finalizada la capacitacion. En el Anexo se presenta
el formato disefiado, los aspectos que se evaluaron fueron los siguientes.

- Pertinencia y aplicabilidad.

- Calidad Logistica.

- Calidad Administrativa.

Para cada uno de los aspectos antes mencionados, se listaron varios items por
cada aspecto, y se establecio la siguiente escala de valoracion:

Tabla 20. Valoracion cualitativa y cuantitativa de la satisfaccion de las capacitaciones

VALORACION VALORACION CUANTITATIVA
CUALITATIVA
Excelente 100%
Bueno 75%
Regular 50%
Deficiente 25%

Fuente: Autor del proyecto

En los resultados de las encuestas de satisfaccion de las 11 capacitaciones
realizadas se obtuvo que en promedio los asistentes consideraron que el mejor
aspecto fue la Pertinencia y aplicabilidad, esto debido a que percibieron que la
teméatica abordada es aplicable a sus cargos y ademas es 0til para entender que
es un Sistema de la Gestion de la Calidad, como se disefia e implementa en la
organizacién y que aporte es esperado por cada uno. El aspecto con menor
valoracion fue la Calidad Administrativa, porque en las primeras cinco
capacitaciones realizadas no se comunic6 efectivamente al personal del horario y
duracion de la capacitacion por lo cual se presentaron unas reprogramaciones de
entregas de productos a clientes.

Grdfica 26. Resultados de los tres aspectos principales de la evaluacion de satisfaccion de las
capacitaciones
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RESULTADO DE ENCUENTAS DE SATISFACCION DE LAS

CAPACITACIONES

90% 89%
(s

85%

85%

80%

76%

75%

70%

65%
PERTINENCIAY APLICABILIDAD CALIDAD Y LOGISTICA CALIDAD ADMINISTRATIVA

Fu

ente: Resultado de tabulacion de encuestas de satisfaccion de capacitaciones

9. Resultado de las encuestas de satisfaccion de las

capacitaciones sobre la Pertinencia y aplicabilidad

En la siguiente Grafica se presenta el resultado promedio de cada uno de los
items que se evaluaron sobre pertinencia y aplicabilidad, resaltando que en
promedio un 94% de los encuestados consideran que los temas expuestos les
permite tener un mayor entendimiento sobre los sistemas de gestion de la calidad
dandole cumplimiento a uno de los objetivos de la sensibilizacién, el aspecto con
menor porcentaje fue sobre el material suministrado esto debido a que en las
primeras capacitaciones a todos los asistentes se les entregé copia de las
diapositivas expuestas, pero las sugerencias recibidas fue que era de mayor
impacto que se les entregara un resumen sobre los principales conceptos vistos
en la capacitacion.

Grdfica 27. Resultados de encuestas de satisfaccion de las capacitaciones - Pertinencia y aplicabilidad

75



RESULTADO DE ENCUENTAS DE SATISFACCION DE LAS CAPACITACIONES -
PERTINENCIA Y APLICABILIDAD

96% 94%

94%

92%

90%

88%

86%

84%

82%

80%
El contenidode la  Lostemas expuestos en El material Conocimientoy

capacitacion es la capacitacion suministradoen la capacidad de manejo
pertinente altemayel  permiten un mayor capacitacion es del publico del
rol que ocupoen la entendimiento y pertinente a los temas capacitador.
organizacion aplicabilidad de los expuestos y ayudan a

Sistemasde Gestion de  su entendimiento.
la Calidad en mirol.

Fuente: Resultado de tabulacién de encuestas de satisfaccidon de capacitaciones

10.Resultado de las encuestas de satisfaccion de Ilas
capacitaciones sobre Calidad y Logistica

En la siguiente Gréfica cual ¢?se presenta el resultado del item sobre calidad y
logistica de la capacitacion, resaltando que se presentd un menor porcentaje en
comodidad, iluminacion y ambiente del salon, esto debido a que algunas
capacitaciones debieron ser dictadas en un area de la planta de produccion,
debido a que el salén de juntas se encontraba ocupada. Pero a nivel general los
asistentes de las capacitaciones se sintieron cémodos y el refrigerio recibido
durante de la capacitacion

Grdfica 28. Resultado de encuestas de satisfaccion de las capacitaciones - Calidad y Logistica
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RESULTADO DE ENCUENTAS DE SATISFACCION DE LAS
CAPACITACIONES - CALIDAD Y LOGISTICA

89% 88%
88%
87%
86%
85%
84%
83% 82%

82%
80%
79%

Comidad, iluminaciény ambiente del salén Calidad del refrigerio brindado

Fuente: Resultado de tabulacién de encuestas de satisfaccidon de capacitaciones

11.Resultado de las encuestas de satisfaccion de las
capacitaciones sobre Calidad administrativa

El aspecto con menor porcentaje en las capacitaciones fue la calidad
administrativa, esto debido a que se presentaron inconvenientes en las
convocatorias de las primeras capacitaciones, presentdndose reprogramaciones
de algunas o en otras ocasiones se debid hacer ajustes en la programacion de
produccion. Esta oportunidad de mejora en las capacitaciones, se ajusto revisando
el programa de las capacitaciones junto con el Jefe de produccion.

Grdfica 29. Resultado de encuestas de satisfaccion de las capacitaciones - Calidad Administrativa

RESULTADO DE ENCUENTAS DE SATISFACCION DE LAS
CAPACITACIONES - CALIDAD ADMINISTRATIVA

84% 82%

82%

80%

78%

76%

74%

72% 70%

70%

68%

66%

64%

Oportunidad en la convocatoriay comunicacion Solucion de problemas o contingencias
de la citacion de la capacitacion. presentadas durante la capacitacion.

Fuente: Resultado de tabulacién de encuestas de satisfaccidon de capacitaciones
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12.5 CONCLUSIONES DE LA CAPACITACION Y SENSIBILIZACION DEL
PERSONAL

El recursos humano como es el activo de mayor importancia en una organizacion,
cualguier cambio, nuevo proyecto o sistema organizacional que se planee
implementar debe ser socializado y explicado al personal, debido a que si no se
logra que este recursos conozca y se comprometan con estos nuevos retos
organizacionales, los resultados van a ser negativos asi se realicen inversiones en
asesorias especializadas, sistemas de informacién o adquisicion de activos.

El éxito de un programa de capacitacion radica principalmente en el diagndstico de
necesidades que se realice para lograr identificar cuéles son las temas en que se
debe capacitar al personal, esto debido a que no todo el personal requiere de las
mismas capacitaciones, por lo cual con el objetivo de maximizar el impacto y
minimizar los costos asociados a estas capacitaciones, es recomendable definir
por cada cargo que capacitaciones asistir.

La capacitacién y sensibilizacion realizada al personal de HEFE ACEROS fue
exitosa, debido a que se cumplieron los objetivos planteados para las mismas que
era la socializacién de los aspectos béasicos de un sistema de gestion de la
calidad, la responsabilidad de la direccion y de los duefios de los procesos,
ademas de la gestion documental requerida segun los lineamientos de la NTC ISO
9001:2008; ademas segun las encuestas de satisfaccion en promedio los
asistentes calificaron las capacitaciones en un 83%.
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13. SEGUIMIENTO AL PRODUCTO NO CONFORME

Con el objetivo de realizar seguimiento al producto no conforme de la compaiiia,
se aplicé la siguiente metodologia para realizar el seguimiento:

Grdfica 30. Metodologia para el sequimiento del producto no conforme

1.Definicion del
periodo a seguir

5. Identificacion de
variables de mayor
relacion en los
productos no
conformes

2. Variables a

analizar de los

productos no
conformes

4, Analisis de
3. Recoleccion de recoleccién de
informacién datos a traves de
arboles de relacién

Fuente: Autor de proyecto

13.1 Definiciones del periodo a seguir el producto no conforme
Segun las fechas en que se desarrollé el proyecto de grado, el periodo en el cual
se va a realizar seguimiento al producto no conforme de la compafiia HEFE
ACEROS es entre el 1ro de Mayo al 30 de Noviembre del afio 2013

13.2 Variables analizar de los productos no conforme
Para realizar el seguimiento al producto no conforme, se recolectaran la
informacion de los productos no conformes de las siguientes variables:

Es de resaltar que para las variables asociados al operario, con el objetivo de no
personalizar los productos no conforme, no se agregd la variable nombre del
operario, sino que se agregaron dos variables asociadas a la experiencia del
operario: Experiencia y Edad del operario.

1. Fecha en que fue elaborado.
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. Tipo de producto y/o servicio:

o Plataformas.

Planchones.

Accesorios.

Herrajes.

Carrocerias

Furgones.

Servicio de corte y/o doblado.
o Otros insumos.

. Material en que fue elaborado el producto
o Madera.

o Acero inoxidable

o Aluminio.

o Varias materias primas.

O O O O O O

. Cliente

o GASANSAES.P

NORGAS S.AE.S.P

INDUSTRIAS FALCON S.A.S
CARROCERIAS ABC LTDA
FURGORIENTE S.A

CARROCERIAS RICARDO ABUANZA Y CIA LTDA.
COOTRANSCAL S.AS

o OTRO

. Jornada en que se realiz6 el producto:

o Jornada diurna

o Jornada de la tarde

o Jornada extra.

. Experiencia del operario

o Baja— Menor a un afio

o Media — Entre 1 afio y 3 afios.

o Experimentado — Mayor a 3 afios

. Edad del operario

o Joven: Entre 18 a 25 afios

o Adulto: Entre 26 a 35 afios

o Mayor : Mayor a 35 afos

. Tipo de No Conformidad

o Calidad de materia prima deficiente

o Medidas del producto no son las requeridas
o Deficientes acabados.

o Fallas en la funcionalidad del producto.

o Otras

. Momento en que se identificd la No Conformidad del producto
o En la inspeccion de calidad

o En el proceso de entrega al cliente.

o En el periodo de garantia

O O O O O O
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10.Tipo de ajuste del producto no conforme

o Cambio de producto

o Ajuste a piezas.

o Cambio de materia prima del producto
o Otra

13.3 Recoleccién de informacién

Para la recoleccion de informacién todos los meses se consolido la informacion de
los productos no conforme segun las variables listadas anteriormente. En el Anexo
7 se presenta la informacion de las 10 variables de los 80 productos no conformes
gue se identificaron en el periodo de estudio.

13.4 Analisis de recolecciéon de datos através de arboles de relaciéon

Para la elaboracion del arbol de relacién de las variables de informacion de los
productos no conforme, se utiliz6 el Software SPSS - Version 21 con los
siguientes parametros para la construccion del arbol:

Método de crecimiento: CTR.

Numero de caso minimo: Nodo parental: 20

Numero de caso minino: Nodo filial: 10

Méaxima Profundidad del arbol: 3.

Variable Dependiente: Producto No Conforme.,

Variables Independientes: Las 10 variables de informacion recolectadas y
enunciadas anteriormente.

Del arbol de relacion realizado, se identificé los siguientes escenarios que generan
que hay mayor probabilidad que un producto sea No Conforme:

La variable que mayor relacion tuvo en la cantidad de productos no
conforme fue la fecha, esto debido a que en los meses de Mayo y Junio se
presenté un mayor niamero de productos no conforme, al analizar en la
empresa porque esta situacion se presento, fue debido a que en estos hubo
un incremento significativo en la produccion, lo cual género que un trabajo a
mayor presion genera una mayor tasa de productos no conformes.
Las siguientes variables que estan relacionada con el producto no
conforme, fue el tipo de No Conformidad y el Cliente, resaltando que las no
conformidades mas frecuentes son:

o Fallas en la funcionalidad del producto.

o Deficientes acabados.

o Calidad de materia prima deficiente.
Respecto al cliente, se identifico que con el cliente con el cual se tiene un
menor porcentaje de producto defectuoso es con Industrias Falcon, al
revisar este hallazgo con el Jefe de Produccion, se identifico que este
cliente es el que mayor detalle y claridad entrega en planos para la
realizacion de las 6rdenes de pedidos.
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Segun las relaciones estadistica, no hay relacion significativa entre la
experiencia y la edad del operario y el porcentaje de producto no conforme,
esto es un hallazgo relevante, debido a que a nivel gerencial se maneja el
supuesto que entre mayor experiencia y edad del operar, menor
probabilidad que el producto elaborado fuera no conforme.

En el tercer grado de relacion entre el tipo de producto defectuoso y las
variables que lo originan, se identifico al material y al tipo de producto,
encontrando que existe una mayor probabilidad que el producto sea
defectuoso si es elaborado con Acero Inoxidable y varias materias primas.
Respecto al tipo de producto, existe una menor probabilidad que sea
defectuoso si son herrajes, plataformas y furgones.
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Grdfica 31. Arbol de relacién de producto no conforme
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13.5 Variables de mayor relacién en los productos no conformes
De acuerdo al arbol de relaciones realizado, las variables que tienen mayor
relacion para que el producto elaborado sea defectuoso son:

O O O

Fecha de elaboracion, de acuerdo a la temporada que la empresa se
encuentre, lo cual origina que haya una mayor o menor presion para la
rapida produccion de las ordenes de pedido.

Cliente: Si el cliente realiza una entrega mas detallada de la orden de
produccién es menos probable que el producto que va a ser elaborada
tenga defectos.

Las desviaciones mas frecuentes que generan productos no conformes son:
Fallas en la funcionalidad del producto.

Deficientes acabados.

Calidad de materia prima deficiente.

Los tipos de productos en los cuales hay menor probabilidad que el
producto sea no conforme son:

o Herrajes.

o Plataformas.

o Furgones.
Las materias que generan una mayor probabilidad de producto no conforme
son el acero inoxidable y varias materias primas.

13. 6 Conclusiones
De acuerdo al arbol de relaciones realizada, se debe trabajar en los siguientes
aspectos para disminuir los productos no conformes:

Cuando hayan temporadas altas de produccion se debe contratar mayor
namero de recursos de mano de obra, para que no se genere mayor
presién de trabajar a mas velocidad para poder con el mismo personal
poder atender todos los requerimientos.

Solicitar al cliente mas detalle de informacion para la toma de 6rdenes de
pedidos, y si es necesario es recomendable exigirle planos aclaratorios
para cual requerimiento especial en el pedido.

Realizar pruebas de calidad a la funcionalidad del producto ya terminado,
antes de ser entregado al cliente.

Es recomendable evaluar la calidad de la materia de acero inoxidable, para
verificar si es en el proceso de almacenamiento o es debido a la calidad
abastecida por el proveedor, en donde se genera las desviaciones.

15. CONCLUSIONES
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La redistribucion de planta conllevo a la reduccion de los tiempos de los
desplazamientos reflejando una disminucién favorable logrando del tiempo de ciclo
de la elaboracion de los productos, aumentando en un 2.61% la produccion diaria
de la fabricacion de una carroceria.

La distribucién de planta propuesta permiti6 mejorar la movilidad y organizacion
dentro de las instalaciones disminuyendo el desorden, los reprocesos y cuellos de
botella.

La implementacién de la nueva ubicacién del puesto de trabajo de disefio y
materias primas en la zona de produccion generaron la mayor disminucién en
cuanto de tiempos de produccion evitando los tiempos de desplazamientos,
permitiendo tener mayor control sobre el proceso de acuerdo a los requerimientos
del cliente y optimizacion de materias primas.

Gracias a la participacion del personal de la empresa HEFE ACEROS en el
desarrollo e implementacion del SGC, se logré una documentacién que permitid
organizar la organizacion acorde a los requisitos por la norma siendo de gran
utilidad para la mejora continua y posterior certificacion del sistema de gestion de
calidad.

El sistema de gestion de calidad de la empresa HEFE ACEROS se convirtié en
una herramienta eficiente que permitié organizar y delimitar el alcance de cada
uno de los proceso de la empresa con indicadores que permiten hacer
seguimiento y evaluar la mejora continuo a lo largo del tiempo.

Se realiz6 el diagnostico inicial del cumplimiento en la compafiia de cada uno de
los requerimientos que estable la NTC ISO 9001:2008, identificando en que
aspectos era necesario trabajar para la implementacion del sistema de gestion, es
de resaltar que una de las principales brechas fue la falta de documentacion y
politicas para la ejecucion de actividades.

Se estableci6 y socializé el mapa de procesos de la compafia. Identificando los
procesos estratégicos, misionales y de apoyo que son ejecutados en la compaiiia
para lograr la satisfaccion de sus clientes.

A través de la sensibilizacion a los empleados se logro explicar y aclarar las dudas
qgue tenia el personal de la compafia por la implementacion de un sistema de
gestion de la calidad, es de resaltar que a través de estas capacitaciones es que
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se logra que el persona entienda, apoye y divulgue todo lo relacionado con el
sistema de gestion de la compafiia.

Por medio del arbol de relaciones, se identificaron las relaciones y cuéales son las
variables mas relevantes en la generacion de producto de no conforme.
Resaltando que también se probd estadisticamente que variables no inciden
directamente en los productos no conformes.

Por medio del mejoramiento y automatizacion de procesos, se garantiza soportar
las actividades que son ejecutadas manualmente en la compafiia, esto con el
objetivo de contar con herramientas que minimicen las labores manuales y
documentales que son requeridas para la ejecucion de los procesos.
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16. RECOMENDACIONES

Para el mejoramiento del desempefio del sistema de gestion de la calidad es
recomendable comenzar con la de auditorias internas para poder realizar un
mejoramiento continuo de los procesos y de esta manera realizar auditorias
externas para lograr la certificacion de la compafiia

El talento humano debe ser un factor clave y estratégico para la mejora del
sistema de gestion de calidad, esto debido a su alta relacion entre su desempefio
y la satisfaccion.

Es recomendable que la compafiia realice la revisibn y mejoramiento de sus
procesos, segun la metodologia que se realiz6 para la automatizacion del proceso
de facturacion manual, esto con el objetivo de minimizar la sobrecarga en gestion
documental que genere la implementacion y mejora del sistema de gestion de la
calidad.

Es de vital importancia realizar una demarcacién en la zona de producciéon A, de
los puestos de trabajo y zonas de traficos ya que con ello se evitan errores en
acomodacion de puestos de trabajo y de igual manera se orienta mucho mejor la
linea de produccion.
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ANEXO A. Productos de HEFE ACEROS

CLIENTE

MATERIAL O PRODUCTO.

GASAN S.AES.P

Plataformas y planchones para el transporte de cilindros de gas.
Accesorios como cajas de herramientas, bases de extintor y
servicios de arreglo de carrocerias y soldaduras.

NORGAS S.AE.S.P

Plataformas y planchones para el transporte de cilindros de gas.
Accesorios como cajas de herramientas, bases de extintor y
servicios de arreglo de carrocerias y soldaduras.

INDUSTRIAS
FALCON S.A.S

Accesorios para carrocerias y furgones como: guardapolvos,
bases de extintor, cajas de herramientas.
Herrajes para la fabricacion de carrocerias.

CARROCERIAS
ABC LTDA

Herrajes para la fabricacién de carrocerias.
Insumos como: pinturas, lijas, brochas y ferreterias en general.
Acero inoxidable en lamina y servicio de corte y pliegue.

FURGORIENTE S.A

Acero inoxidable en lamina y servicio de corte y pliegue.
Accesorios como cajas de herramientas, bases de extintor,
tanque de agua.

Accesorios como bisagras importadas en acero inoxidable y
cierres de puertas de furgén.

CARROCERIAS

Herrajes para la fabricacion de carrocerias.

RICARDO Insumos como: pinturas, lijas, brochas y ferreterias en general.
ABUANZA'Y CIA Acero inoxidable en lamina y servicio de corte y pliegue.
LTDA. Aluminio en ldmina y servicio de corte y pliegue.
COOTRANSCAL Carrocerias, furgones o equipos de apoyo para el transporte.
S.A.S
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ANEXO B. Matriz de diagnéstico inicial

Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segun

norma NTC ISO 9001:2008

4. sistema de gestion de calidad

Num. REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD nivel de cumplimiento %
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 c1| c2|c3|c4|AVANCE
4 Sistema de gestion de la calidad 16%
4.1 Requisitos generales 16%
a) La organizacion debe determinar los procesos necesarios para el X
sistema de gestion de la calidad y su aplicacién a 40%
b) La organizacion debe determinar la secuencia e interaccion de X
estos procesos, 40%
C) La organizacién debe determinar los criterios y los métodos X
necesarios para asegurarse de que tanto la operacion
como el control de estos procesos sean eficientes. 0%
d) La organizacion debe asegurarse de la disponibilidad de recursos X
e informacion necesarios para apoyar la operaacion
y el seguimientos de estos procesos. 40%
e) La organizaciéon debe realizar el seguimiento, la medicion cuando | X
sea aplicable y el analisis de estos procesos, 0%
f) La organizacion debe implementar las acciones necesarias para | X
alcanzar los resultados planificados y
0%

la mejora continua de los procesos.
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segun

i/ \\: norma NTC ISO 9001:2008
4. sistema de gestion de calidad
Num REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD nivel de %
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 C1 C 2 I Cc3 | C 4 | AVANCE
4 Sistema de gestion de la calidad 16%
4.2 Requisitos de la documentacion 15%
4.2.1. Requisitos de la documentacion 35%
a) Declaraciones documentadas de una politica de la calidad y
.. . X 100%
de objetivos de la calidad,
b) La documentacion del sistema de gestion de la calidad debe x 40%
incluir un manual de la calidad.
c) La documentacion del sistema de gestion de la calidad debe
incluir los procedimientos docuementados X 0%
y los registros requeridos por esta Norma Internacional.
d) los documentos, incluidos los registros que la organizacién
determina que son necesarios para asegurarse de la eficaz X 0%

planificacion, operacidon y control de sus procesos.
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//‘\\ Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables seguan
| 7 \j norma NTC ISO 9001:2008
4. sistema de gestion de calidad
Num REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD nivel de %%
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 C 1 C 2 I Cc3 | C 4 | AVANCE
4 Sistema de gestion de la calidad 16%
4.2 Requisitos de la documentacidon 15%
4.2.2 Manual de la calidad. 27%
a) La organizacion debe establecer y mantener un manual de la
calidad que incluya: el alcance del sistema de x 20%
gestion de la calidad, incluyendo los detalles y la justificacion
de cualquier exclusion.
b) Los procedimientos documentados establecidos para el
sistema de gestion de la calidad, o referencia X 0%
alos mismos.
c) Una descripcion de la interaccion entre los procesos del
. . . X 40%
sistema de gestion de la calidad.
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A

Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeio de los requisitos aplicables segin

norma NTC ISO 9001:2008

4. sistema de gestion de calidad

Num. REQUISITOS QEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD NIVEL DE %
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 CUMPLIMIENTO
Ci1| c2 [ca[ca |AVANCE
4 Sistema de gestion de la calidad 16%
4.2 Requisitos de la documentacion 15%
4.2.3 Control de documentos 0%
a) Debe de establecer un procedimiento documentado que defina los X
controles necesarios para aprobar los documentos en cuanto a su 0%
adecuacion antes de su emision.
b) Debe de establecer un procedimiento documentado que defina los X
controles necesarios para revisary actualizarlos documentos cuando 0%
sea necesario yaprobarlos nuevamente.
c) Debe de establecer un procedimiento documentado que defina los X
controles necesarios para asegurarse de que se identifiquen los 0%
cambios yel estado de la version vigente de los documentos.
d) debe establecerse un procedimiento documentado que defina los X
controles necesarios para asegurarse de que las versiones 0%
pertinentes de los documentos aplicables se encuentre disponibles °
en los puntos de uso.
e) debe establecerse un procedimiento documentado que defina los X
controles necesarios para asegurarse de que los documentos 0%
permanezcan legibles yfacilmente identificables.
f) debe establecerse un procedimiento documentado que defina los X
controles necesarios para asegurarse que los documentos de origen
externo, que la organizacién determina que son necesarios para la 0%
planificacion y la operacién del sistema de gestion de la calidad, se
identifican yque se controla su distribuccion, y
debe establecerse un procedimiento documentado que defina los
controles necesarios para prevenir el uso no intencionado de
documentos obsoletos, y aplicarles una identificacion adecuada en 0%
g) el caso de que se mantengan porcualquierrazon X
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segun

norma NTC ISO 9001:2008

4. sistema de gestion de calidad

Num. REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD nivel de %
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 C1 | C2 | c3 | C 4 | AVANCE
4 Sistema de gestion de la calidad 16%
4.2 Requisitos de la documentacién 15%
4.2.4. control de los registros 0%
La organizacion debe establecer un procedimiento
documentado para definir los controles necesarios para la
identificacion, el almacenamiento, I|la proteccion, Ila
X 0%

recuperacion, la retencion y disposicion de los registros. Los
registro deben permanecer legibles, facilmente identificables

y recuperables.
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segiin norma

//‘\
ﬁi} NTC ISO 9001:2008
5. Responsabilidad de la direccion
Num REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION nivel de cumplimiento o
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 Ci]c2|ca]ca % AVANCE
5 Responsabilida de la direccion 42%
5.1 compromiso de la direccion 24%
la alta direccion debe proporcionar evidencia de su compromiso
con el desarrollo e implementacion del sistema de gestion de 24%
calidad, asi como la mejora continua de su eficacia:
a) comunicando a la organizacién la importancia de satisfacer tanto X 40%
los requisitos del cliente como los legales y reglamentarios.
b) estableciendo la politica de calidad X 40%
c) asegurarse de que se establezcan los objetivos de calidad X 40%
d) llevando a cabo las revisiones por la direccion y X 0%
e) asegurando la disponibilidad de recursos. X 0%
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segliin norma

/A NTC ISO 9001:2008
5. Responsabilidad de la direccion
Num REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION  [nivel de cumplimiento .
SEGUN NORMA NTC 1SO 9001:2008 C11C2lc3lca| #AVANCE
5 Responsabilida de la direccion 42%
5.2 enfoque al cliente 40%
la alta direccion debe asegurarse de que los requisitos del cliente
se determinen y se cumplan con el proposito de aumentar la X 40%

satisfaccion del cliente.
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Matriz de diagnQstico para identificar el cumplimiento y desempefio de los requisitos aplicables segtn norma

NTCISO 9001:2008

5. Responsabilidad de la direccion

Num REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION  [nivel de cumplimiento .
SEGUN NORMA NTC 1SO 9001:2008 C1 1z lcalca| @ AVANCE
5 Responsabilida de la direccion 42%
5.3 politica de calidad 88%
|a alta direccion debe asegurarse de que la politica de calidad: 889
a) es adecuada al proposito de la organizacion X 70%
b) incluye un compromiso de cumplir con los requisitos y de mejorar X
continuamente la eficacia del sistema de gestion de calidad 100%
C) proporcionar un marco de referencia para establecer y revisar los X
- . 70%
objetivos de calidad
d) es comunicada y entendida dentro de la organizacion y 100%
e) es revisada para su continua adecuacion. 100%
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A Matriz de diagndstico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segliin norma
A NTC ISO 9001:2008
5. Responsabilidad de la direccion
Num REQUISITOS D|,E RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION  |nivel de cumplimiento o AVANCE
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 c1 lc2lc3lcal”
5 Responsabilida de la direccion 42%
5.4 planifiicacion 48%
5.4.1. objetivos de calidad 40%
la alta direccion debe asegurarse de que los objetivos de la X
calidad, incluyendo aquellos necesarios para cumplir con los
requisitos para el producto. Se establecen en las funciones y los
: : L . 40%
niveles pertinentes dentro de la organizacion. Los objetivos de la
calidad deben ser medible y coherentes con la politica de calidad.
5.4.2. planificacion del sistema de gestion de calidad 55%
la alta direccion debe asegurarse de que: 55%
a) la planificacion del sistema de gestion de calidad se realiza con el X
fin de cumplir los requisitos citados en el apartado 4.1 asi como 70%
los objetivos de la calidad y
b) se mantiene la integridad del sistema de gestion de calidad X 10%

cuando se planifican e implementan cambios en este.
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefio de los requisitos aplicables segiin norma

NTC 1SO 9001:2008

5. Responsabilidad de la direccion

Num.

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

nivel de cumplimiento

SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 C1 Tc2lcalca| ZAVANCE

5 Responsabilida de la direccion 42%
55 responsabilidad, autoridad y comunicacién 42%
5.5.1. responsabilidad y autoridad 40%

la alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y
autoridades estan definidas y son comunicadas dentro de la X 40%

organizacion

5.5.2. representante de la direccion 47%

la alta direccion debe designar un miembro de la direccion de la
organizacion quien, independientemente de otras 47%

responsabilidades, debe tener la responsabilidad y autoridad que

incluya:
a) asegurarse de que se establecen, implementan y mantienen los X 40%
procesos necesarios para el sistema de gestion de calidad

b) informar a la alta direccion sobre el desemperio del sistema de

. : : . : X 0%
gestion de calidad y cualquier necesidad de mejora y

asegurarse de que se promueva la toma de conciencia de los

requisitos del cliente en todos los niveles de la X 100%
c) organizacion
5.5.3. comunicacion interna I 40%
la alta direccion debe asegurarse de gque se establecen los

procesos de comunicacion apropiados dentro de la organizacion y X 40%

de que la comunicacion se efectua considerando la eficacia del
sistema de gestion de calidad.
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segiin norma

NTC ISO 9001:2008

5. Responsabilidad de la direccion

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

nivel de cumplimiento

Num. SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 ci1 |[c2 |[c3 [ca4 % AVANCE
5 Responsabilida de la direccion 42%
5.6 revision por la direccion 9%
5.6.1. generalidades 0%
la alta direccion debe revisar el sistema de gestion de la calidad
de la organizacion, a intervalos planificados, para asegurarse de
sSu conwveniencia, adecuacion y eficacia continuas. La revision
debe incluir la evaluacion de las oportunidades de mejoray la X 0%
necesidad de efectuar cambios en el sistema de gestion de
calidad, incluyendo la politica de calidad y objetivos de calidad.
deben mantenerse registros de las revisione por la direccion.
5.6.2. informacion de entrada para la revision 0%
la revision de entrada para la revision por la direccion debe incluir: 0%
a) los resultados de auditorias X 0%
b) la retroalimentacion del cliente X 0%
c) el desemeiio de los procesos y la conformidad del producto X 0%
d) el estado de las acciones correctivas y preventivas. X 0%
e) las acciones de seguimiento de revisiones por la direccion preyX 0%
f) los cambios que podrian afectar al sistema de gestion de calida|X 0%
g) las recomendaciones para la mejora. X 0%
5.6.3. resultados de la revision 27%
los reSl_JIt_ados de la r_evision por_la direccion deben incluir todas 27%
las decisiones y acciones relacionadas con:
la mejor la efi i | sistem ion li
a) ;oczjsooz de la eficacia del sistema de gestion de calidad y sus X 0%
b) la mejora del producto en relacion con los requisitos del cliente, y X 40%
c) las necesidades de recursos. 40%
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Matriz de diagndstico para identificar el cumplimiento y desempeo de los requisitos aplicables segun norma

A NTC150 9001:2008
6. Gestion de los recursos
Num. REQUISITOS DI; RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION  |nivel de cumplimiento o AVANCE
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 c1lcalcalcal”
6 gestion de los recursos 55%
6.1 provision de recursos 20%
la organizacion debe mantener y proporcionar 10S recursos
necesarios para: 20%
a) implementar y'mantener el sistema de gestipn de calidad y X 10%
mejorar continuamente su eficacia, y
b) aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de | X 0%

SUS requisitos.
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeio de los requisitos aplicables segtin norma

NTCISO 9001:2008

6. Gestion de los recursos

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION  |nivel de cumplimiento

Num
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 C11c2lcalca| PAVANCE
6 gestion de los recursos 55%
6.2 RECURSOS HUMANOS 39%
6.2.1 generalidades 70%
el personal que realice trabajo que afecten a la conformidad con X
los requisitos del producto debe ser competente con base en la 70%
educacion, formacion, habilidades y experiencia apropiadas.
6.2.2. competencia, formacion y toma de conciencia 8%
la organizacion debe: 8%
a) determinar la competencia necesaria para el personal que realiza X
trabajos que afectan a la conformidad con los 40%
requisitos del producto.
b) cuando sea aplicable, proporcionar formacion o tomar otras X 0%
acciones para lograr la competencia necesaria.
C) evaluar la eficacia de las acciones tomadas X 0%
d) asegurarse de que su personal es consciente de la pertinenciae [ X
importancia de sus actividades y de como contribuyen al logro de 0%
los objetivos de la calidad, y
e) mantener los registros apropiados de la educacion, formacion, X 0%

habilidades y experiencia.
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desemperfio de los requisitos aplicables segiin norma

NTC ISO 9001:2008

6. Gestion de los recursos

Num.

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

nivel de cumplimiento

SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 Ci|cz|calca % AVANCE
6 gestion de los recursos 55%
6.3 infraestructura 60%
la organizacon debe determinar, proporcionar y mantener la
infraestructura necesaria para lograr la conformidad con los
requisitos del producto. La infraestructura incluye cuando sea
aplicable: 60%
a) edificios, espacio de trabajo y senicios asociados. 40%
b) equipo para los procesos (tanto hardware como software) y X 40%
C) senvicios de apoyo (tales como transporte, comunicacién o X 100%

sistemas de informacion)
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segiin norma
NTC ISO 9001:2008

6. Gestion de los recursos

Num REQUISITOS DI,E RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION  [nivel de cumplimiento o AVANCE
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 Cl1lc2lc3|cs
6 gestion de los recursos 55%
6.4. AMBIENTE DE TRABAJO 100%
la organizacion debe determinar y gestionar el ambiente de
trabajo necesario para lograr la conformidad con los requisitos del X 100%
producto.
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefio de los requisitos aplicables segiin norma

NTCISO 9001:2008

7. Realizacion del producto

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

nivel de cumplimiento

SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008

C1l

C2

C3

C4

% AVANCE

Realizacion del producto

Planificacion de la realizacion del producto

20%

20%

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

Durante la planificacion de la realizacion del producto, la
organizacion debe determinar, cuando sea apropiado, lo
siguiente:

20%

los objetivos de calidad y los requisitos para el producto.

40%

b)

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

0%

las actividades requeridas de verificacion, validacion,
seguimiento, medicion, inspeccion y ensayo/prueba
especificas para el producto asi como los criterios parala
aceptacion del mismo

0%

d)

los registros que sean necesarios para proporcionar evidencia
de que los procesos de realizacion y el producto

resultante cumplen los requisitos.

40%
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segun norma

NTC ISO 9001:2008

7. Realizaciéon del producto

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

nivel de cumplimiento

SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 Ci|cz2|ca]ca % AVANCE
7. Realizacion del producto 20%
7.2 Procesos relacionados con el cliente 24%
7.2.1 determinacion de los requisitos relacionados con el producto 45%
la organizacion debe determinar: 45%
a) los requisito especificados por el cliente, incluyendo los X
requisitos para las actividades de entrega y las posteriores a la 40%
misma
b) los requisitos no establecidos por el cliente pero necesarios para X
el uso especificado o para el uso previsto, cuanso sea conocido 0%
c) los requisitos legales y reglamentarios al producto, y X 100%
cualquier requisito adicional que la organizacién considere 40%
d) necesario. X
7.2.2 la organizacion debe revisar los requisitos relacionados con el
producto. Esta revision debe efectuarse antes de que la
organizacién se comprometa a proporcionar un producto al cliente o
(por ejemplo envio de ofertas, acpetacion de contratos o pedidos, 2ik
aceptacion de cambios en los contratos o pedidos) y debe
asegurarse de que:
a) estan definidos los requisitos del producto X 0%
estan resueltas las diferencias existentes entre los
requisistos del contrato o pedido y los expresados 40%
b) previamente, y X
la organizacidn tiene la capacidad para cumplir con los
.. .. 40%
c) requisitos definidos. X
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A Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefio de los requisitos aplicables segun norma
4 1\ NTCISO 9001:2008
7. Realizacion del producto
Num REQUISITOS DI,E RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION  |nivel de cumplimiento % AVANCE
SEGUN NORMA NTC IS0 9001:2008 cl1lc2lc3lca
1. Realizacion del producto 20%
7.2 Procesos relacionados con el cliente 24%
7.2.3 comunicacion con el cliente 0
la organizacion debe determinar e implementar disposiciones
eficaces para la comunicacion con los clientes, relativas
a 0%
a) |la informacion sobre el producto X 0%
|las consultas, contratos o atencion de pedidos,incluyendo las o
b) modificaciones, y
c) |la retroalimentacion del cliente, incluyendo sus quejas.  |X 0%
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segin norma

NTC ISO 9001:2008

7. Realizacién del producto

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

nivel de cumplimiento

Num
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 CiJcz|cs|[ca % AVANCE
7. Realizacion del producto 20%
7.4 COMPRAS 13%
7.4.1. la organizacion debe asegurarse de que el producto adquirido
cumple con los requisitos de compra especificados. El tipo y el
grado de control aplicado al proveedor y al producto adquirido 40%
debe depender del impacto del producto adquirido en la posterior
realizacion del producto o sobre el producto final.
la organizacion debe evaluar y seleccionar los proveedores en X
funcion de su capacidad para suministrar productos de acuerdo
con los requisitos de la organizacion. Debe establecerse los 40%
criterios para la seleccidn, la evaluacion y revaluacion. Deben
mantenerse los registros de los resultados de la evaluaciones de
cualquier accion necesaria que se derive de las mismas.
7.4.2. informacion de las compras (0]
la informacion de las compras debe describir el producto a 0%
a) los requisitos para la aprobacion del_producto, procedimiento, X 0%
procesos y equipos,
b) los requisitos para la calificacion del personal, y X 0%
c) los requisitos del sistema de gestion de calidad X 0%
la organizacion debe asegurarse de la adecuacion de los
requisitos de compra especificados antes de 0%
comunicarselos al proveedor. X
7.4.3 verificacion de los productos comprados. 0%
la organizacion debe establecer e implementar la inspeccion u X
otras actividades necesarias para asegurarse de que el producto
comprado cumple los requisitos de compra especificados. 0%

Cuando la organizacion o su cliente quieran llevar a cabo la
verificacion en las instalaciones del proveedor
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefio de los requisitos aplicables segiin norma

NTC ISO 9001:2008

7. Realizacion del producto

Num. REQUISITOS DI? RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION nivel de cumplimiento % AVANCE
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 cC1 | C?2 | C3 | cal|”
7 realizacion del producto 20%
7.5 Produccion y prestacion del servicio 23%
7.5.1. control de la produccion y prestacion del servicio 33%
la organizacion debe planificar y llevar a cabo la produccion y
prestacion del senvicio bajo las condiciones controladas. Las
condiciones controladas deben incluir, cuando sea aplicable: 33%
a) la disponibilidad de informacion que describa las caracteristicas X 0%
del producto.
b) la disponibilidad de instruccic')ngs de trabajo, cuando sea X 20%
necesario.
C) el uso del equipo apropiado X 40%
d) la disponibilidad y uso de equipos de seguimiento y medicion. X 40%
e) la implementacion del seguimiento y de la medicion, y X 40%
f) la implmentacion de actividades de liberacion, entrega y X 20%
posteriores a la entrega del producto.
7.5.2. validacion de los procesos de la produccion y prestacion 0
la organizacion debe establecer las disposiciones para estos
procesos, incluyendo, cuando sea aplicable: 0%
a) los criterios definidos para la revision y aprobacion de los| X 0%
procesos
b) la aprobacion de los equipos y calificacion del personal X 0%
c) el uso de metodos y procedimientos especificos X 0%
d) los requisitos de los registros X 0%
e) la revalidacion X 0%
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefo de los requisitos aplicables segiin norma

7. Realizacién del producto

nivel de cumplimiento

Num REQUISITOS DI? RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION % AVANCE
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 Cc1i | cC2 | c3 | C 4 °
7 realizacion del producto 20%
7.5 Produccion y prestacion del servicio 23%
7.5.3. identificacion y trazabilidad 0%
cuando sea apropiado, la organizacion debe identificar el producto X
por medios adecuados, a traves de toda la realizacion del 0%
producto.
la organizacion debe identificar el estado del producto con X
respecto a los requisitos de seguimiento y medicio a traves de 0%
toda la realizacion del producto.
la organizacion debe establecer las disposiciones para estos X 0%
procesos, incluyendo, cuando sea aplicable:
cuando la trazabilidad sea un requisito, la organizacién debe X
controlar la identificacion unica del producto y mantener registros. 0%
7.5.4. propiedad del cliente 40%
la organizacion debe cuidar los bienes que son propiedad del X
cliente mientras esten bajo el control de la organizacién o esten
siendo utilizados por la misma. La organizacion debe identificar,
verificar, proteger y salvaguardar los bienes que son propiedad del
cliente suministrados para su utilizacion o incorporacion dentro 40%
del producto. si cualquier bien que sea propiedad del cliente se
pierde, deteriora o de algun otro modo se considera inadecuado
para su uso, la organizacion debe informar de ello al cliente y
mantener registros.
7.5.5. Preservaciond del producto 40%
la organizacion debe preservar el producto durante el proceso X
interno y la entrega al destino previsto para mantener la
conformidad con los requisitos. Segun sea aplicable, la 40%

preservacion debe incluir la identificacion, manipulacion,
embalaje, almacenamiento y proteccion. la preservacion debe

aplicarse tambien a las partes constitutivas de un producto.

113




A

Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempeiio de los requisitos aplicables segtin norma NTC

ISO 9001:2008

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

Num.

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008

nivel de cumplimiento

Cl |C2(|C3|C4

% AVANCE

MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

8.1

GENERALIDADES

22%

10%

la organizacion debe planificar e implmentar los procesos de
seguimiento, medicion,analisis y mejora necesarios para:

10%

demostrar la conformidad con los requisitos del producto,

40%

asegurarse de la conformidad del sistema de gestion de calidad, y

0%

mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion de
calidad

0%

este debe comprender la determinacion de los metodos
aplicables, incluyendo las tecnicas estadisticas, y el alcance de
su utilizacion.

0%
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ISO 9001:2008

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

Num.

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008

nivel de cumplimiento

c1 |C2|C3|C4

% AVANCE

MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

seguimiento y medicion

22%

35%

8.2.1

satisfaccion del cliente

40%

como una de las medidas de desempefo del sistema de gestion de la
calidad, la organizacion deber realizar el seguimiento de la informacion
relativa a la percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus
requisitos por parte de la organizacion. deben determinarse los
metodos para obtener y utilizar dicha informacion.

40%

8.2.2

Auditoria interna

33%

la organizacion debe llevar a cabo auditorias internas o intervalos
planificados para determinar si el sistema de gestion de la calidad:

33%

es conforme a las disposiciones planificadas (vease 7.1), con los
requisitos de esta norma internacional ycon los requisitos del sistema
de gestion de la calidad establecidos para la organizacidén, vy

40%

se ha implementado yse mantiene de manera eficaz.

40%

se debe planificar un programa de auditorias tomando en
consideracion el estado yla importacion de los procesos

y las areas a auditar, asi como los resultados de auditorias previas. Se
deben definir los criterios de auditoria, el alcance de la misma, su
frecuencia yla metodologia. la seleccion de los auditores yla
realizacion de las auditorias deben asegurar la objetividad e
imparcialidad del proceso de auditoria. los auditores no deben auditar
Su propio trabajo.

0%

d)

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

40%

e)

deben mantenerse registros de las auditorias yde sus resultados
(vease 4.2.4)

40%

la direccion responsable del area que este siendo auditada debe
asegurarse de que se realizan las correciones yse toman las acciones
correctivas necesarias, sin demora injustificada para eliminar las no
conformidades detectadas y sus causas. Las actividades de
seguimiento deben incluir la verificacion de las acciones tomadas y el
informe de los resultados de la verificacion.

40%
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ISO 9001:2008

8. MEDICION, ANALISISY MEJORA

REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008

nivel de cumplimiento

c1 |C2|C3|C4

% AVANCE

MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

seguimiento y medicion

22%

35%

8.2.3

seguimiento y medicion de los procesos

40%

la organizacion debe aplicar metodologias apropiadas para el
seguimiento, y cuando se aplicable, la medicion de los procesos
del sistema de gestiond e la calidad. Estos metodos deben
demostrar la capacidad de los procesos para alcanzar los
resultados planificados. cuando no se alcancen los resultados
planificados. deben llevarse a cabo correcciones y acciones
correctivas segun sea conveniente.

40%

8.2.4.

seguimiento y medicion del producto

27%

la organizacion debe hacer el seguimiento y medir las
caracteristicas del producto para werificar que se cumplen los
requisitos del mismo. Esto debe realizarse en las etapas
apropiadas del proceso de realizacion del producto de acuerdo con
las disposiciones planificadas (wase 7.1). se debe mantener
evidencia de la conformidad de los criterios de aceptacion.

40%

b)

los registro deben indicar las personas que autorizan la liberacion
del producto al cliente vease (4.2.4)

40%

la liberacion del producto y la prestacion del senicio al cliente no
deben llevarse a cabo hasta que se haya completado
satisfactoriamente las disposiciones planificadas (wease 7.1), a
menos que sean aprobados de otra manera por una auditoria
pertinente, y cuando corresponda, por el cliente.

0%
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1SO 9001:2008

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

Num REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION nivel de cumplimiento
SEGUN NORMA NTC ISO 9001:2008 C1 1 c2lcalcal #AVANCE

8 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA 22%

8.3 CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME 40%
cuando sea aplicable, la organizacion debe tratar los producto no
conformes mediante una o mas de las siguientes maneras: 40%

a) tomando acciones para la eliminar la no conformidad detectada: X 40%

b) autorizando su uso, liberacion o aceptacion bajo concesion por una X
autoridad pertinente y, cuando sea aplicable, 40%
por el cliente
tomando acciones para impedir su uso o aplicacion prevista

. _ 40%

c) originalmente;
tomando acciones apropiadas a los efectos, reales o potenciales, dela
no conformidad cuando se detecta un producto no conforme despues 40%

d) de su entrega o cuando ya se ha comenzado su uso.
cuando se corrige un producto no conforme, debe someterse a una 40%
nueva verificacion para demostrar su conformidad con los requisitos.
se deben mantener registros (vease 4.2.4) de la naturaleza de las no
conformidades y de cualquier accion tomada posteriormente, 40%

incluyendo las concesiones que se hayan obtenido
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefio de los requisitos aplicables segin norma NTC

1SO 9001:2008

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

Num. REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION SEGUN| nivel de cumplimiento % AVANCE
NORMA NTC ISO 9001:2008 ci1lcz2lc3|c4

8 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA 22%
8.4 ANALISIS DE DATOS 0%
el analisis de datos debe proporcionar una informacion sosbre: 0%
a) |la satisfaccion del cliente (wease 8.2.1) X 0%
b) la conformidad de los requisitos del producto (vease 8.2.4) X 0%

|las caracteristicas y tendencias de los procesos y de los
productos, incluyendo las oportunidades para llevar a cabo 0%
c) acciones preventivas (vease 8.2.3y 8.2.4) y X

d) los proveedores (vease 7.4) X 0%
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Matriz de diagnostico para identificar el cumplimiento y desempefo de los requisitos aplicables segiin norma NTC

8. MIEDICION, ANALISIS Y MEJORA

nivel de cumplimiento

Num REQUISITOS DE RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION SEGUN % AVANCE
NORMA NTC ISO 9001:2008 CcC1 | C2 | c3 I C 4
8 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA 22%
8.5 MEJORA 27%
8.5.1. MEJORA CONTINUA 40%
a) la organizacion debe mejorar continuamente la eficacia del sistema X
de gestion de calidad mediante el uso de la politica de la calidad,
los objetivos de la calidad , los resultados de las auditorias, el 40%
analisis de datos, la acciones correctivas y preventivas de la
revision por la direccion.
8.5.2. Accion correctiva 17%
debe establecerse un procedimiento documentado para definir
los requisitos para: 17%
a) bvisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes) X 40%
b) determinar las causas de las no conformidades, X 40%
evaluarla necesidad de adoptar acciones para asegurarse de
c) que las no conformidades no vuelvan a ocurrir. X 40%
d) determinar e implementar las acciones necesarias X 0%
e) registrar los resultados de las acciones tomadas (vease 4.2.4) |x 0%
f) revisar la eficacia de las acciones tomadas (vease 4.2.4), y X 0%
g) revisar la eficacia de las acciones correctivas tomadas. X 0%
8.5.3. Accion preventiva 24%
debe establecerse un procedimiento documentado para definir
los requisitos para: 24%
a) determinar las no conformidades potenciales y sus causas, X 40%
evaluar la necesidad de acturar para prevenir la ocurrencia de
. 40%
b) las no conformidades. X
c) determinar e implementar las acciones necesarias X 40%
d) regisrar los resultados de las acciones tomadas (vease 4.2.4) |x 0%
e) revisar la eficacia de las acciones preventivas tomadas. X 0%
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ANEXO C. Manual de Calidad
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1. RESENA HISTORICA.

HEFE ACEROS es una empresa santandereana fundada en el afio 1993 por el
sefior ELIBARDO SILVA SANABRIA, ubicando la planta de producciéon de 500 m2
en la Carrera 6 N° 25 — 58 en el Barrio Girardot. La empresa nace por la
expectativa de negocio en el sector metalmecanico, ofreciendo a los clientes
partes, piezas y herrajes para el sector de transporte terrestre automotor de carga.

Como estrategia de ampliacion del portafolio de productos, la empresa en el afio
2001 decide expandir su actividad econ6mica también a la fabricacion de
carrocerias para vehiculos de carga del sector del transporte, por lo cual adquiere
maquinas de corte, plegado y guillotina.

En el afio 2004 se realizan adecuaciones locativas en la planta de produccién para
mejorar el proceso productivo, permitiendo garantizar calidad a los productos
fabricados.

En el afio 2013, debido al incremento significativo de la demanda, se adquieren
nuevos terrenos y maquinaria, ampliando el area de la planta de producciéon a 900
m2 y el &rea administrativa y de ventas a 260 m2

2. AREA DE APLICACION DEL MANUAL.

El presente manual de calidad es aplicable a todos los procesos y servicios
prestados por HEFE ACEROS. En la fabricacibn y comercializacion de
carrocerias, partes y piezas para el sector de transporte terrestre de carga y
comercializacién de carrocerias, furgones, accesorios y materias primas del sector
metalmecanico.

3. ARCHIVO Y MODIFICACIONES AL MANUAL DE CALIDAD.

El manual de calidad de HEFE ACEROS se conversa una copia en el archivo de
calidad y en medio magnético disponible para toda la organizacion en la carpeta
de Calidad en el Sharepoint que tiene la organizacion.

El manual de calidad se encuentra a disposicién de los diferentes responsables y
participantes de los procesos de sistema de gestion de calidad, para darle
cumplimiento a sus responsabilidades en el sistema de gestion de la calidad.

Para cualquier modificacién del Manual de calidad debe ser asesorada y revisada

por el Profesional de calidad, para la posterior aprobacion por el Gerente de la
organizacion.
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4. MISION.

HEFE ACEROS fabrica carrocerias, furgones, partes y piezas ademas
comercializa carrocerias, accesorios, lujos y materias primas para el sector
transporte terrestre automotor de carga, ofreciendo soluciones completas y
eficaces.

5. VISION.

Para el 2015 HEFE ACEROS se posicionara como una empresa de amplio
reconocimiento a nivel nacional en el sector transporte terrestre automotor de
carga, brindando calidad y confiabilidad en sus productos que aseguren la
satisfaccion de nuestros clientes, por medio del mejoramiento de nuestros
procesos Yy fortalecimiento de las competencias y bienestar de nuestros
colaboradores. Asegurando un crecimiento sostenido y rentable.

6. POLITICA DE CALIDAD.

HEFE ACEROS estd comprometido con el cumplimiento de los requisitos y
expectativas de los clientes y grupos de interés, por medio de la fabricacion y
comercializacién eficaz y eficiente de carrocerias, partes y piezas para el sector
de transporte terrestre de carga, a través de la experiencia y capacidad técnica del
recurso humano que agrega valor a todos los procesos y esta enfocado en la
busqueda permanente de la excelencia y el mejoramiento continuo del sistema de
gestion de la calidad, contribuyendo permanentemente a las metas
organizacionales.
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7. OBJETIVOS DE CALIDAD E INDICADORES DE GESTION.

OBIJETIVO DE CALIDAD PROCESO NOMBRE DEL FORMULA INTERPRETACION DE RESULTADOS META FRECUENCIA | RESPONS
RESPONSABLE INDICADOR DE ABLE
MEDICION
Incrementar el ROE Porcentaje de Si R <10% el objetivo no se | >=10% | Anual Subgere
(Rentabilidad sobre las variacion del | R= [(ROE ; — ROE;;)/ | cumple. nte
inversiones) en un 10% ROE ROE;;]*100% Si R >= 10% el objetivo se cumple
respecto al periodo | Gestidn evidenciando el crecimiento
anterior. Estratégica esperado en el rendimiento de los
activos.
Cumplimiento del Porcentaje de | V. = [(Ventas /| SiV>=100%, el objetivo se cumple | >=100% | Mensual Jefe de
presupuesto de ventas Cumplimiento | Presupuesto de ventas | porque se logra el presupuesto de ventas
para el periodo del para periodo i)]*100% | ventas.
Si V < 100%, el objetivo no se
cumple.
Garantizar el cierre de | Gestidon de | Porcentaje de | | = (No conformidades | Si | < 100%, el objetivo no se | =100% | Semestral Asesor
no conformidades | calidad cierre de No | cerradas/ No | cumple debido a que quedaron no de
mayores y menores Conformidade | Conformidades conformidades abiertas en el calidad
identificadas en las s cerradas Identificadas)*100% periodo.
auditorias internas y Si | =100%, el objetivo se cumple
externas realizadas. debido a que se cerraron la
totalidad de No Conformidades.
Garantizar el Incremento S = [(Cumplimiento | Si S >= 3%, el objetivo se cumple >3% Semestral Asesor
mejoramiento del Periodo — | debido a que el porcentaje de de
continuo del sistema cumplimiento | Cumplimiento cumplimiento de los requisitos calidad
de gestién de la calidad de los | Periodo;4)/ para un sistema de gestién de la
en la empresa requisitos del | Cumplimiento calidad se incrementé por lo
sistema de | Periodo;.1]*100% menos un 3%.
gestion de la Si S< 3%, el objetivo no se cumple.
calidad.
Cumplimiento de las | Gestidon Porcentaje de | M =  (Actividades | Si M>= 95% el objetivo se | >=95% Trimestral Subgere
actividades del plan de | Comercial cumplimiento | Ejecutadas / | considera cumplido. nte
mercadeo del plan de | Actividades definidas | Si M <95%, el objetivo no se
mercadeo en el plan de | considera ejecutado.
mercadeo)*100%.
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# OBIJETIVO DE CALIDAD PROCESO NOMBRE DEL | FORMULA INTERPRETACION DE RESULTADOS META FRECUENCIA RESPONS
RESPONSABLE INDICADOR DE ABLE
MEDICION

6 | Incrementar el nUmero | Gerente  de | Incremento C = [(Clientes; - | C > 5% para que el indicador se 5% Semestral Subgere
de clientes activos de la | Comercial del numero | Clientes;;) /Clientes ;. | considere cumplido. nte
compaifiia. de clientes 11¥100% C <=5% el objetivo no se cumple.

7 | Disminuir el nimero de Porcentaje de | D = [(Dias de rotacién | D > 4% para que el objetivo se 3% Trimestral Jefe de
dias de rotacion de las variacién del | materias primas . ; — | considere como cumplido. compras
materias primas nimero de | Dias de rotacién | D <=4%, el objetivo se considera

dias de | materias primas ;)/Dias | no cumplido.
rotacion de | de rotacién de
materias materias  primas .

Gestion de | primas. 1]¥100%

8 | Garantizar la calidad de | Compras Porcentaje de | MP = (Inspecciones de | MP >= 97%, el objetivo se 97% Bimensual Jefe de
las materias primas inspecciones calidad de materias | considera como cumplido. Compras
adquiridas a los de calidad de | primas satisfactorias | MP < 97%, el objetivo no se
proveedores. materias /Inspecciones de | considera cumplido.

primas calidad de materias
satisfactorias primas
realizadas)*100%

9 | Garantizar el Porcentaje de | O= (Ordenes | O >= 95%, el objetivo se considera 95% Trimestral Jefe de
cumplimiento del nivel o6rdenes  de | realizadas en  un | como cumplido. Producci
de servicios de las produccion tiempo menor al | O < 95%, el objetivo no se 6n
ordenes de produccién que se | establecido como nivel | considera cumplido.
atendidas realizaron en | de servicio/ Ordenes

Gestion el tiempo | atendidas por
Operativa establecido produccion)*100%

en los

acuerdos de

servicio.

10 | Disminuir la cantidad Porcentaje de | NC = [(# de productos | NC >= 4%, el objetivo se considera | 4% Semestral Jefe de
de productos no disminucion no conformes i - # de | cumplido. Producci
conformes. de productos | productos no on

no conformes | conformes;)/ # de | NC <4%, el objetivo no se
productos no | considera cumplido.

conformes;.1]*100%
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# OBJETIVO DE CALIDAD PROCESO NOMBRE DEL FORMULA INTERPRETACION DE RESULTADOS META FRECUENCIA | RESPONS
RESPONSABLE INDICADOR DE ABLE
MEDICION

11 | Aumentar la | Gestion Incremento PO = [(Productividad | PO >= 3%, el objetivo se esta 3% Semestral Jefe de
productividad Operativa en la | operativa i - | cumpliendo. Producci
operativa de la productividad | Productividad PO < 3%, el objetivo no se esta 6n
compaifiia. operativa. operativa 1)/ | cumpliendo.

Productividad
operativa ;.1]*100%

12 | Cumplir con el plan de | Gestidn de | Cumplimiento | PM = (Actividades | PM >= 95%, el objetivo se esta 95% Semestral Subgere
mantenimiento activos fijos. del plan de | ejecutadas del plan de | cumpliendo. nte
preventivo  de los mantenimient | mantenimiento / | PM < 95%, el objetivo no se esta
activos fijos de Ia o. Actividades definidas | cumpliendo.
compaifiia. en el plan de

mantenimiento)*100%

13 | Garantizar los dias de | Gestidn Dias de Flujo | Numero de dias de | EI numero de flujo de «caja| [12-15 | Semestral Sugerent
Flujo de Caja para el | Financiera de Caja | flujo de caja operativo | operativo debe ser entre 12 a 15 dias] e
adecuado desempefio operativo de dias, si es mayor o menor a este
de la compafiia la compaiiia intervalo no se esta cumpliendo el

objetivo

14 | Disminuir el porcentaje Porcentaje de | CF = [(Costos | CF >= 5%, el objetivo se esta 5% Semestral Subgere
de costo financiera por variacion  de | financieros del | cumpliendo. nte
el apalancamiento de los costos | periodo.;, — Costos | CF < 5%, el objetivo no se estd
recursos con terceros financieros. Financieros del | cumpliendo.

periodo;)/ Costos
financieros del
periodo;]*100%

15 | Disponibilidad del | Gestiéon  del | Porcentaje de | PL = (NUmero de dias | PL >= 90%, el objetivo se esta 90% Semestral Subgere
personal para labores | talento disponibilidad | en que estuvo la | cumpliendo. nte
operativas humano del personal | totalidad de personal | PL < 90%, el objetivo no se esta

requerida disponible/ Dias | cumpliendo.
para labores | trabajados en el
operativas periodo)*100%

Fuente: Autor del proyecto
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8. ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION

Fabricacion de carrocerias, partes y piezas para el sector transporte terrestre
automotor de carga Yy comercializacion de carrocerias, furgones, accesorios y
materias primas del sector metalmecanico.

9. EXCLUSIONES DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD.

El sistema de gestion de la calidad para HEFE ACEROS presenta las siguientes
exclusiones:

e Disefio y desarrollo
HEFE ACEROS para el proceso de fabricacion de carrocerias, partes y piezas las
realiza segun disefios ya aprobados y validados por el Ministerio de Transporte,
por lo cual dentro de las actividades de la empresa no esta el disefio de nuevos
productos.

e Validacion de los procesos de la produccion y prestacion del servicio
Las actividades que realiza HEFE ACEROS se les realiza seguimiento y medicion
después de finalizadas para garantizar el cumplimiento de los requisitos de los
clientes, pero debido a que los servicios para los cuales se fabrican las
carrocerias, partes y piezas elaboradas por la empresa se pueden probar
totalmente hasta cuando estén en funcionamiento, este numeral de validacion de
los procesos de produccién es excluido debido a que no es viable para la empresa
realizar la validacion, sino lo que realiza es seguimiento y medicidén a cada etapa
del proceso productivo.

e 10.2.3 Control de equipos de seguimiento y medicion
La empresa dentro del proceso de fabricacion no utiliza herramientas o maquinaria
gue deba ser calibrada o certificada por entes de control, esto segun normatividad
que aplica para el sector metalmecéanico. Por lo anterior el numeral de control de
equipos de seguimiento y medicion es excluido del alcance del sistema.
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10. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

==

n—
-

Fuente: Autor del proyecto

127



11. MAPA DE PROCESOS
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Fuente: Autor del proyecto
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12. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION ESTRATEGICA.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION ESTRATEGICA

CODIGO: HEFE-D-CGE-1

RESPONSABLE: Gerente ‘ PARTICIPAN Subgerente y asesor de estrategias y hegocios VERSION: 1
OBJETIVO DEL | Gestionar los aspectos estratégicos de la compaifiia, TIPO DE PROCESO Pagina 1 de 2
PROCESO definiendo la Misidn, Vision, objetivos y estrategias. Direccion
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
* REQUISITOS DEL
CLIENTE * DEFINICION DE
*OTROS RECURSOS FISICOS,
REQUISITOS HUMANOS Y
LEGALES Y FINANCIEROS PARA
COMPLEMENTARIOS | | CUMPLIMIENTO DE *TODOS LOS PROCESOS
* CLIENTE REQUISITOS. * PLANIFICACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA EMPRESA
*PLANIFICACION DEL
* ENTIDADES SISTEMA DE GESTION DE
GUBERNAMENTALES CALIDAD. * ANALISIS DE * ESTRATEGIAS ORGANIZACIONAL (MISION,
DE CONTROLY * ESTADO DE LA COMPETENCIAY VISION Y OBJETIVOS ESTRATEGICOS DE LA
VIGILANCIA ACCIONES MERCADO. COMPANI'A).
CORRECTIVAS Y
PREVENTIVAS * ANALISIS DOFA. * MAPA DE PROCESOS.
* RESULTADOS DE
INDICADORES DE LA * SEGUIMIENTO Y
COMPANIA. ANALISIS DEL * INDICADORES DEL SISTEMA DE GESTION DE
*TODOS LOS *AVANCE DE LOS * ASIGNACION DE RECURSOS FISICOS,
PROCESOS DE LA OBJETIVOS DESEMPENO DE LOS HUMANOS Y FINANCIEROS PARA LOS
COMPARNIA ESTRATEGICOS PROCESOS. PROCESOS.

*ACCIONES DE MEJORA PARA EL DESEMPENO
DE LA EMPRESA.
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INDICADOR RECURSOS DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS
MISION, VISION
OBJETIVOS ESTRATEGICOS
* PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE * HUMANOS Y
LOS OBJETIVOS E INDICADORES FINANCIEROS MAPA DE PROCESOS

ESTRATEGICOS DE LA COMPANIA

INDICADORES DE GESTION DE LA COMPARNIA

ESTRATEGI
Elaboré Revisé Autorizé
Cargo: Asesora del Sistema de Gestidn de Subgerente Gerente
calidad.
Nombre: Duvan SilvaRiatiga Olga Lucia Cepeda Elibardo Silva Sanabria
Firma:
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13. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION DE CALIDAD.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION DE CALIDAD

CcODIGO: HEFE-D-CCC-1

RESPONSABLE: Gerente ‘ PARTICIPAN Subgerente y asesor de estrategias y negocios VERSION: 1
Gestionar los procesos organizacionales, para TIPO DE PROCESO Pagina1lde2
OBJETIVO DEL | garantizar el cumplimiento de los requisitos de un
PROCESO sistema de gestion de la calidad segun la NTC-I1SO
9001:2008. Direccion
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
* NTC:ISO
9001:2008. * REQUISITOS
SEGUN LA NTC
PARA LA *MAPA DE PROCESOS.
IMPLEMENTACIIN * DISENO E *POLITICA DE CALIDAD.
DE UN SISTEMA DE IMPLEMENTACION DE *DIRECTRICES PARA LA GESTION
GESTION DE LA UN SISTMA DE GESTION DOCUMENTAL.
CALIDAD. DE LA CALIDAD SEGUN
LA NTC:I1SO 9001:2008
*DEFINICION DE
OBJETIVOS E
* TODOS LOS INDICADORES DE *TODOS LOS PROCESOS
PROCESOS DE LA * ESTRATEGIAS CALIDAD. DE LA EMPRESA.
COMPARNIA ORGANIZACIONAL *CIERRE DE NO *OBJETIVOS E INDICADORES DE CALIDAD.
(MISION, VISION Y CONFORMIDADES *PLANES DE ACCION PARA EL CIERRE DE NO
*AUDITORIAS OBJETIVOS MAYORES Y MENORES CONFORMIDADES.
INTERNAS Y ESTRATEGICOS DE IDENTIFICADAS.
EXTERNAS LA COMPANIA).
*RESULTADOS DE
AUDITORIAS
REALIZADAS
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INDICADOR RECURSOS DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS
MANUAL DE CALIDAD
* INDICADOR DE IMPLEMENTACION OBJETIVOS DE CALIDAD E INDICADORES DE GESTION
DEL SISTEMA DE GESTION DE LA * HUMANOS Y MAPA DE PROCESOS
CALIDAD. FINANCIEROS PROCEDIIMENTOS E INSTRUCTIVOS

*PORCENTAIJE DE CIERRE DE NO
CONFORMIDADES

Elaboré Revisé Autorizé
Cargo: Asesora del Sistema de Gestidn de Subgerente Gerente
calidad.
Nombre: Duvan Silva Riatiga Olga Lucia Cepeda Elibardo Silva Sanabria
Firma:
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14. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION COMERCIAL.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION COMERCIAL

CODIGO: HEFE-D-CGC-1

RESPONSABLE: Jefe de Ventas. ‘ PARTICIPAN Jefe de ventas, Gerente y Subgerente. VERSION: 1
OBJETIVO DEL | Sinseacuion o L0 CLENTES, POR MEDIO DEL ANALSIS DE LAS. TIPO DE PROCESO Pagina 1 de 2
PROCESO TENDENCIAS DEL MERCADO, COMPETENCIA Y CUMPLIEMIENDO LOS Misid
DIRECCIONAMIENTOS ESTRATEGICOS DE LA COMPAIA. 1sion
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
*IDENTIFICACION DEL
* REQUISITOS, MERCADOS OBIJETIVO DE
TENDENCIAS Y LA EMPRESA.
PREFERENCIAS DEL *IDENTIFICACION DE * CARACTERIZACION DEL MERCADO
* CLIENTE MERCADO. OPORTUNIDADES OBJETIVO. *PROCESOS OPERATIVOS
*INFORME DE ANALISIS DE LA COMPETENCIA,
DE NEGOCIOS. ESTADO COMPETITIVO DEL MERCADO. *GESTION FINANCIERA.
*ESTRATEGIAS *ANALISIS DE LA
COMERCIALES DE LA COMPETENCIA Y SU
*COMPETENCIA COMPETENCIA. VENTAJA COMPETITIVA. * PLAN DE MERCADEO DE LA COMPARNIA.
*INFORMES DE IMPLEMENTACION DE
ESTRATEGIAS DE COMERCIALIZACION.
*MODELO DE *DETERMINACION DE
NEGOCIOS DE LA LOS CANALES DE
EMPRESA COMERCIALIZACION DE *DESEMPENO DEL PROCESO.
*ESTRATEGIA LOS PRODUCTOS. *PROPUESTAS DE MEJORA AL SISTEMA DE
* GESTION COMERCIAL DE LA *ACTIVIDADES DE COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCION DE LOS

ESTRATEGICA

EMPRESA.
* RECURSOS PARA
LA GESTION

COMERCIAL.

*CAPACIDAD
OPERATIVA

PROMOCION Y VENTAS.
*GESTION DE RECURSOS
PARA LAS ESTRATEGIAS

DE COMERCIALIZACION
*SEGUIMIENTO A LA
SATISFACCION DE LOS
CLIENTES.

PRODUCTOS.
*CUMPLIMIENTO DEL PRESUPUESTO DE
VENTAS Y ANALISIS DE CUMPLIMIENTO.

*INFORME DE ESTADO DE SATISFACCION DE
LOS CLIENTES Y PLAN DE ACCION.
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INDICADOR

RECURSOS

DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS

* PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DEL
PRESUPUESTO DE VENTAS.
*INDICE DE SATISFACCION DE LOS

CLIENTES

* HUMANOS: Jefe y

equipo de ventas.
* FINANCIEROS:
Recursos para el
desarrollo de la
estrategia comercial.

*ENCUESTA DE SATISFACCION DE CLIENTES.
* PRESUPUESTO DE VENTAS.
*PLAN DE MERCADEO

Elaboro Reviso Autorizo
Cargo: Asesora del Sistema de Gestién de Jefe de Ventas Gerente
Calidad
Nombre: Duvan Silva Riatiga Alma Inés Franco Valle Elibardo Silva Sanabria
Firma:
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15. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION DE COMPRAS.

CARACTERIZACION DE LA GESTION DE COMPRAS

CODIGO: HEFE-D-CGC-1

RESPONSABLE: Jefe de Compras PARTICIPAN Planta de personal operativa. VERSION: 1
OBJETIVO DEL GARANTIZAR EL SUMINISTRO DE MATERIAS PRIMAS DE TIPO DE PROCESO Pagina 1 de 2
PROCESO CALIDAD PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA. Misional
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
*DESARROLLO DEL PLAN
MAESTRO DE COMPRAS.
*SOLICITUD DE
COTIZACIONES DE LOS *INTELIGENCIA DE
INSUMOS Y MERCADOS DE
*ESTADO DE CARACTERISTICAS PROVEEDORES QUE
INVENTARIO DE TECNICAS. OFERNTAN INSUMOS DE *PROCESOS
INSUMOS. INTERES. OPERATIVOS
*RECIBO DE
COTIZACIONES DE
PROVEEDORES
*PROCESOS *LISTADO DE *FACTURAS DE *GESTION
OPERATIVOS PROVEEDORES COMPRAS DE INSUMOS. FINANCIERA
*REQUERIMIENTOS *SELECCION DE *PLAN DE ACCION PARA
DEL AREA DE PROVEEDORES LA GESTION DE
PRODUCCION. PROVEEDORES.
*ACUERDOS DE COMPRA
*CONDICIONES CON PROVEEDORES
TECNICAS *SOLICITUD DE *ABASTECIMIENTO DE
*GESTION REQUERIDAS DE LAS COMPRAS. INSUMOS.

ESTRATEGICA

MATERIAS PRIMAS.

*EVALUACION Y
SEGUIMIENTO AL
DESEMPENO DE
PROVEEDORES

*EVALUACION DE
DESEMPENO DEL
PROCESO.
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INDICADORES

RECURSOS

DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS

* PRODUCTIVIDAD DE SISTEMA DE PRODUCCION

*ROTACION DE INVENTARIOS

FINANCIEROS: Activos fijos y
Capital de trabajo.
HUMANOS: Jefe de

produccidn, operarios

*Procedimiento de fabricacién de carrocerias, partesy

piezas.
*Procedimiento de manejo de producto no
conforme.

Elaboré Revisé Autorizé
Cargo: Asesora del Sistema de Gestidn de Jefe de Compras Gerente
Calidad
Nombre: Duvan Silva Riatiga Melissa Torres Sanchez Elibardo Silva Sanabria
Firma:
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16. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION OPERATIVA.

CARACTERIZACION DEL PROCESO OPERATIVO

CODIGO: HEFE-D-CPO-1

RESPONSABLE: Jefe de Produccién PARTICIPAN Planta de personal operativa. VERSION: 1
OBJETIVO DEL ELABORAR PRODUCTOS DE ALTA CALIDAD, CUMPLIENDO TIPO DE PROCESO Pagina 1 de 2
PROCESO CON LOS REQUISITOS DE LOS CLIENTES Misional
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
*REQUISITOS DE
CLIENTES *PRODUCTO TERMINADO *CLIENTES
*DESARROLLO DEL PLAN
DE PRODUCCION. *CUMPLIEMIENTO DE
REQUISITOS DE LOS
*CLIENTES CLIENTES.
*PROGRAMACION DE LA
MAQUINARIA PARA LA
PRODUCCION. *REQUERIMIENTO DE
INSUMOS Y *GESTION DE
MAQUINARIA. COMPRAS
*CONDICIONES *DEMANDA DE *SOLICITUD DE
*GESTION TECNICAS, DE INVENTARIOS. MANTENIMIENTO DE *GESTION DE
COMERCIAL ENTREGA, MAQUINARIA RECURSOS FISICOS
Y OTROS ACUERDOS *IDENTIFICACION DE
COMERCIALES. MEJORA AL SISTEMA
PRODUCTIVO.
*GESTION *DISPONIBILIDAD DE *ESTADO DE CAPACIDAD
ESTRATEGICA. INVENTARIOS. DE RECURSOS * GESTION
OPERATIVOS. FINANCIERA
*PLAN DE
PRODUCCION.
*GESTION DE *ESTADO DE
COMPRA MAQUINARIA
*DESEMPENO DEL
PROCESO
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INDICADORES RECURSOS DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS
FINANCIEROS: Activos fijos y *Procedimiento de fabricacién de carrocerias, partes y
* PRODUCTIVIDAD DE SISTEMA DE PRODUCCION Capital de trabajo. piezas.
HUMANOQS: Jefe de *Procedimiento de manejo de producto no
*ROTACION DE INVENTARIOS produccién, operarios conforme.
Elaboroé Reviso Autorizo
Cargo: Asesora del Sistema de Gestién de Jefe de Produccién Gerente
Calidad
Nombre: Duvan Silva Riatiga Fredy Solano Gonzalez Elibardo Silva Sanabria

Firma:
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17. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION DE ACTIVOS FIJOS.

CARACTERIZACION DE LA GESTION DE ACTIVOS FIJOS

CODIGO: HEFE-D-CTH-1

RESPONSABLE: Subgerente ‘ PARTICIPAN Gerente y Jefes de Area. VERSION: 1
OBJETIVO DEL GARANTIZAR EL BUEN ESTADO Y DISPONIBILIDAD DE LOS TIPO DE PROCESO Pagina 1 de 2
PROCESO ACTIVOS FIJOS DE LA EMPRESA Apoyo
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
*GESTION *PLANEACION DE LAS
ESTRATEGICA. *LISTADO DE ACTIVOS ACTIVIDADES DE * ACTIVOS MANTENIDOS
QUE REQUIEREN MANTENIMIENTO ADECUADAMENTE
*GESTION DE PLAN DE CORRECTIVO. SEGUN PLAN DE| |*PROCESOS
COMPRAS MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO OPERATIVOS
PREVENTIVO. *ATENCION DE DANOS DE | [ PREVENTIVO
*GESTION MAQUINARIA.
FINANCIERA *DANOS NO *ENTREGA DE ACTIVOS
PLANEADOS DE *EVALUACION DE LISTOS PARA OPERAR
MAQUINARIA. ALTERVANTIVAS PARA DESPUES DE
ADQUISICION DE NUEVOS MANTENIMIENTO
*NECESIDADES DE ACTIVOS FIJOS CORRECTIVO.
ADQUSICION DE
NUEVOS ACTIVOS *ADQUISICION DE *NUEVOS ACTIVOS FIJOS
FIJOS. ACTIVOS FIJOS. LISTOS PARA OPERAR.
E PERSONAL.
INDICADORES RECURSOS DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS

*Porcentaje de cumplimiento de las actividades
del plan de mantenimiento preventivo.

*Cumplimiento del plan de adquisicion de activos
fijos.

*Gastos en mantenimiento correctivos.

FINANCIEROS: Recursos para
planes de mantenimiento,
compra de activos.
HUMANOS: Operarios de
mantenimientos.

*Formato para registro de mantenimiento correctivo y
preventivo.
*Plan de inversidn para adquisicion y cambio de activos

fijos.
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Elaboro Reviso Autorizé
Cargo: Asesora del Sistema de Gestidn de Subgerente Gerente
Calidad
Nombre: Duvan Silva Riatiga Olga Lucia Cepeda Elibardo Silva Sanabria
Firma:
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18. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION FINANCIERA.

CARACTERIZACION DE LA GESTION FINANCIERA

CODIGO: HEFE-D-CTH-1

RESPONSABLE: Contador PARTICIPAN Gerente. VERSION: 1
Garantizar que la empresa tenga liquidez para su ejecucién TIPO DE PROCESO Paginalde2
OBJETIVO DEL operacional, y que la informacidn financiera de la empresa
PROCESO esté disponible en tiempo real y disponible para cualquier
ente de control. Apoyo
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
“CONSOLIDACION DE *OFICIALIZACION DE
ESTADOS FINANCIEROS. | | OFIHALZAC DN O
*REGISTRO DE (EBSAF'-A%\‘SE GENERAD'E
MOVIMIENTOS
*REGISTRO DE FINANCIEROS. giJSX)'-TADOS’ FLUJO DE
VENTAS, COSTOS, : ,
GASTOS. *ATENCION DE SOLICITUD :‘,(\IDFF('JCFLQ'-A%%I'\ION DE| | ENTIDADES DE
DE INFORMACION DE CONTROL.
*GESTION *REQUERIMIENTOS ENTIDADES DE CONTROL. | | FINANCIERA Al |*GESTION DE
ESTRATEGICA. DE INVERSION. Egﬁ?ggfs DE| | coMPRAS.
*CALCULO DE :
*GESTION *PAGOS DE GASTOS INDICADORES DE . * GESTION DEL
COMERCIAL FINANCIEROS. FINANCIEROS DEL PAGOS DE NOMINAS. TALENDO HUMANO.
DESEMPERNO ,
. *PRESENTACION DE
*GESTION DE * REQUERIMIENTOS OPERACIONAL EORMES FINANGIERGS
COMPRAS DE INFORMACION DE *GESTION
ENTIDADES DE *ANALISIS DE A ENTIDADES DE| | ESTRATEGICA.
*PROCESOS CONTROL. RESULTADOS Y CONTROL.
OPERATIVOS. DESARROLLO DE .
, *RESULTADO DE PLANES DE MEJORA CUMPLIMIENTO DE
*GESTION DE INDICADORES DE PARA RESULTADOS PAGO A TERCEROS.

ACTIVOS FIJOS.

SEGUIMIENTO
FINANCIERO.

FINANCIEROS.

*REGISTRO DE INGRESOS
DE LA EMPRESA.

*DESARROLLO DE
ACTIVIDADES PARA
OPTIMIZACION FINANCIERA
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INDICADORES

RECURSOS

DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS

* Indicadores financieros de rentabilidad y
liquidez.

*Porcentaje de cumplimiento de los
pagos a terceros.

Humanos: Contador.
Software Contable

*Soportes contables de las transacciones realizadas.

Elaboré Revisé Autorizé
Cargo: Asesora del Sistema de Gestidn de Contador Gerente
Calidad
Nombre: Duvan Silva Riatiga Natalia Hernandez Elibardo Silva Sanabria

Firma:
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19. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE TALENTO HUMANO.

CARACTERIZACION DE LA GESTION DEL TALENTO HUMANO

CODIGO: HEFE-D-CTH-1

RESPONSABLE: Subgerente PARTICIPAN Gerente y Jefes de Area. VERSION: 1
RECLUTAR, SELECCIONAR, INDUCIR, DESARROLLAR Y TIPO DE PROCESO Paginalde2
OBJETIVO DEL DESPEDIR AL PERSONAL, PARA GARANTIZAR QUE LA EMPRESA
PROCESO CUENTE CON EL TALENTO HUMANO PARA EL DESARROLLO DE
SUS PROCESOS. Apoyo
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
*GESTION
ESTRATEGICA. *NECESIDADES DE *CONTRATACION E *CONTRATACIONES DE
PERSONAL. INDUCCION DE PERSONAL.
*GESTION PERSONAL.
COMERCIAL *DISPONIBILIDAD DEL
*SOLICITUD DE *SELECCION DE PERSONAL PARA LOS
*GESTION DE RETIRO DE PERSONAL. PROCESOS.
COMPRAS PERSONAL.
*CUMPLIMIENTO DE LOS| | *GESTION
*PROCESOS *HOJAS DE VIDAS DE * DISENO Y EJECUCION PLANES DE | | ESTRATEGICA.
OPERATIVOS. PERSONAL DE PLANES DE DESARROLLO DE
INTERESADO EN DESARROLLO DE PERSONAL. *GESTION COMERCIAL
*GESTION DE VACANTES. PERSONAL.
ACTIVOS FIJOS. *PAGOS DE NOMINAS. *GESTION DE
*EVALUACION DE COMPRAS.
*GESTION *DIRECCIONAMIENTO DESEMPENO DE *PRESENTACION DE
FINANCIERA ESTRATEGICO DEL PERSONAL. INFORMES SOBRE | |*PROCESOS
PERSONAL. EVALUACIONES DE | | OPERATIVOS
*LIQUIDACION DE NOMINA | [ DESEMPERNO.
*RESULTADOS DE LAS | | Y PAGO PRESTACIONES *GESTION
EVALUACIONES DE SOCIALES. *MEJORAMIENTO DEL | | FINANCIERA.
DESEMPENO DEL DESEMPENO DEL
PERSONAL *IDENTIFCACION DE PERSONAL.
OPORTUNIDADES DE
MEJORA DEL PERSONA'Y *SEGUMIENTO DE
DESARROLLO DE PLANES DESEMPENO DEL
DE MEJORAMIENTO. PROCESO.
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INDICADORES RECURSOS DOCUMENTOS Y REGISTRO ASOCIADOS
*Productividad de personal. FINANCIEROS: Recursos para *Formato para registro de capacitaciones de personal.
*Indice de rotacién y ausentismo de personal. pagos de némina y licencia *Procedimiento para la seleccionar y contratar personal.

software de personal.
HUMANOS: Subgerente
encargado de termas de
personal.
Software de personal.

Elaboro Reviso Autorizo
Cargo: Asesora del Sistema de Gestién de Subgerente Gerente
Calidad
Nombre: Duvan Silva Riatiga Olga Lucia Cepeda Elibardo Silva Sanabria

Firma:
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20. INFRAESTRUCTURA

HEFE ACEROS proporciona los recursos e infraestructura que son requeridos
para desarrollar sus procesos y poder cumplir con los requisitos de sus clientes.
Por lo expuesto anteriormente, la compafiia cuenta con instalaciones, equipos,
herramientas y software adecuados para garantizar el 6ptimo desarrollo de sus
procesos.

La compafiia cuenta con sus oficinas administrativas y operativas en la direccion:
Carrera 6 N. 25-58 Barrio Girardot de la ciudad de Bucaramanga. Las tres areas
principales de la compafiia son:

- Area operativa: Zona de produccion, almacenamiento de materias primas
en proceso, producto terminado y bodegas de los productos a
comercializar.

- Area administrativa: Oficinas dotadas con recursos como computadores,
escritorios, archivadores, sillas, material de oficina y equipos de
comunicacioén como fax, teléfonos, impresoras y scanner.

- area de atencién al publico: zona para atencién a clientes y puntos de
entrega de producto comercializado.

La gerencia de la compafia, es la responsable de mantener y mejorar
continuamente la infraestructura de la organizacion.

20. AMBIENTE DE TRABAJO.

HEFE ACEROS con el objetivo de mantener un ambiente laboral adecuado que
garantice el 6ptimo desarrollo de sus procesos, gestiona sus recursos y los enfoca
por lo siguiente:

- Espacio Laboral: Espacio de la compafiia en el cual cada empleado y los
demas recursos fisicos ejecutan los procesos de la compafia. Este espacio
laboral estd dotado con todos los recursos que son necesarios para Su
optimo funcionamiento como adecuada iluminacion, sillas ergonémicas y
ventilacion necesaria.

- Clima Laboral: Para la gestion del clima laboral, HEFE ACEROS lo gestiona
de las siguientes tres maneras:

o Garantizando espacios confortables para el personal como bafos,
cafeteria y una zona esparcimiento.

o Fomentando relaciones de respeto y apoyo mutuo entre sus
colaboradores, a través del ejemplo de la gerencia, subgerencia y
jefes de cada areay jefes de cada area.

o Desarrollando actividades ludicas que fomentan el trabajo, el respeto
y trabajo en equipo del personal.
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21. REQUISITOS LEGALES Y REGLAMENTARIOS

Los requisitos legales y reglamentarios que regulan la actividad misional de la
compafia son los siguientes:

- Decreto 540 de 1995.
Decreto que establece las disposiciones sobre la homologacién de vehiculos.

- Decreto 198 de 2013.
Decreto en el cual se estable la normatividad de las caracteristicas que deben
tener los vehiculos de servicio publico.

- Codigo Nacional de Transito — Ley 53 de 1989
Se le asignan las funciones al Instituto Nacional de Transporte. Se establecen las
normas sobre el transito terrestre de los vehiculos en territorio nacional.

- Ley 769 de 2002:
Estable las especificaciones técnico mecéanicas, ambientales, de pesos,
dimensiones, comodidad y seguridad con las normas legales vigentes para su
respectiva aprobacion, para la homologacion de vehiculos.

- Resolucion 7126 de 1995
Norma en la cual se establece los requerimientos para la fabricacién de carros tipo
escalera.

- Resolucion 4100 de 2004
Norma en la que se definen los requisitos sobre las especificaciones técnicas que
debe tener todo remolque o semi remolque que tenga una capacidad de carga
superior a dos toneladas.

22. REPRESENTANTE DE LA DIRECCION.

La alta direccion de HEFE ACEROS tiene la autoridad para designar como su
representante para todos los temas de calidad al cargo de GERENTE, cargo que
con independencia a otras responsabilidades inherentes a sus funciones, tiene la
autoridad y responsabilidad para:

- Asegurar que se definan, implementen y ejecuten todos los procesos tanto
estratégicos, misionales y de apoyo dentro del sistema de gestion de la
calidad.

- Gestionar para que se promueva dentro de la organizacion la importancia
del cumplimiento de los requisitos del cliente en todos los niveles de la
organizacion.

- Informar a toda la organizacién sobre el avance en el desempefio del
sistema de gestion de calidad.

- Garantizar que estén disponibles todos los requisitos necesarios para el
desarrollo adecuado de los procesos.

- Gestionar los cierres de las No conformidades mayores y menores que
sean identificadas en las auditorias internas |y  externas.
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23. COMUNICACION INTERNA.

MEDIO TEMAS RESPONSABLE | REGISTRO | FRECUENCIA
Cartelera de Socializar la politica y objetivos de calidad de la | Profesional de Documentos Cuando sea
calidad compafia. Informar y convocar al personal para Calidad publicados requerido
la ejecucién de las actividades planeadas para
el sistema de gestion de la calidad.
Correspondencia | Socializar eventos que organiza la compaiiia, Todos los Comunicacién

Interna convocatorias a reuniones, capacitaciones, procesos escrita
asignacion de responsabilidades dentro del
sistema de gestién de calidad.

Internet Socializar aclaraciones y enviar documentos o | Profesional de Correo
registros asociados al sistema de gestion de Calidad enviado
calidad.

Comunicaciones | Garantizar el contacto y comunicacion entre Todos los No Aplica
telefénicas todos los procesos de la compafiia. Realizar procesos
Comunicaciones | solicitudes de apoyo entre procesos para su No aplica
orales adecuado desempefio.
Manual de calidad | Establecer para la compafiia, el alcance, | Profesional de Documento
objetivos, indicadores del sistema de gestion de Calidad distribuido
la calidad, ademas de los procedimientos e
instructivos  establecidos.  Oficializar la
descripcion de los procesos y la relacién entre
los mismos.
Establecer como es el mecanismo para el
desarrollo y mejoramiento del sistema de
gestion de la calidad dentro de la compaiiia.
Reuniones Comunicar en un espacio de la compafiia | Profesional de Registro de
aspectos tanto generales como especificos del Calidad asistencia a
sistema de gestion de la calidad a los reuniones

empleados y grupos de interés de la compafia.
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24. COMUNICACION CON EL CLIENTE.

ETAPA MEDIO OBJETIVO RESPONSABLE FRECUENCIA REGISTRO
Visita al o del cliente Solicitar cotizacion de uno o area Comercial Al identificar un cliente potencial | No aplica
Antes de la varios productos o visitar clientes periodicos.

contratacion para la
compra del producto

Orden de pedido del
cliente

Correspondencia

Enviar las especificaciones o
requerimientos especiales de
las carrocerias a solicitar la
fabricacion.

Clientes que se acercan a las
oficinas de la compafiia

Cuando se realiza una venta

Orden de pedido
tomada

Segun requerimiento del cliente.

Correspondencia
enviada

Durante la venta del
producto

Llamada telefénica

Correspondencia

Consultar sobre el estado de
avance de la orden de
fabricacién de la carroceria.
Acordar modificaciones para la
orden de compra inicial

area de produccion

Segun requerimiento del cliente.

No aplica

Correspondencia
enviada

Visita del cliente a la Realizar inspeccion visual del No aplica
compafiia estado de avance de la orden
de fabricacion.
Acordar modificaciones del
producto inicial.
Después de la venta | Visita del cliente a la Entrega del producto o area de produccion | Cuando finaliza la produccion de | Registro de
del servicio compaifiia productos acordados. y comercial la orden de pedido o cuando producto
Realizacién de reclamaciones esta listos los productos entregado

y/o devoluciones.

vendidos

Encuesta de
satisfaccion

Consultar sobre el estado de
satisfaccion por el o los
productos vendidos.

Profesional de
Calidad

Segun planeacion del desarrollo
de encuestas de satisfaccion

Encuesta de
satisfaccion
resuelta.

Comentarios verbales
ylo escritos del cliente

Realizar consultas sobre el
uso y/o mantenimiento del o
los productos.

Manifestar comentarios o
quejas del producto adquirido
a la compaifiia.

area comercial y/o
Gerenciay
subgerencia

Segun requerimiento del cleinte

No aplica
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25. POLITICA DE DEVOLUCIONES

Las siguientes son las politicas que estableci6 HEFE ACEROS respecto a la
devoluciones de producto entregado por parte de los clientes de la compafiia:

- Casos en los cuales aplica la devolucién

e Cuando el producto entregado no cumple con las especificaciones definidas

en la orden de pedido.

e Cuando se entrega una cantidad superior a la requerida y pactada con el

cliente.

e Cuando las materias primas utilizadas en la fabricacién del producto no

cumple con lo acordado en la orden de pedido.

e En productos comercializados, si la devolucion es realizada 15 dias
calendario después de entregado el producto, y si al producto no se le ha

realizada alguna modificacion especifica del cliente.

- Causales por las cuales HEFE ACEROS no acepta devoluciones de
producto despachado

e Cuando al producto se le han realizado modificaciones fuera del éarea de

produccion de la compafiia.

e Cuando el producto presenta un desgaste mayor al normal, debido a un

inadecuado uso o al cambio de piezas.

e Cuando han transcurrido mas de 15 dias calendario de la entrega del

producto.

e Cuando el producto realizado para el cliente, tiene caracteristicas

especificas lo cual dificulta su posterior comercializacion.
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26. MATRIZ DE REQUISITOS VS PROCESOS.

PROCESO / REQUISITOS [4.1{4.2|5.1|52|53|54(55|56|6.1|62(63|64|71|7.2|7.3
NORMA
Gestion Estratégica X X | X | X [ X | X | X |X X | X N/A
Gestion de la calidad X [ X [ X [ X [ X [ X [X [ X [X [ X |[X [X [X [|[X [NA
Gestion Comercial X X | X |NA
Gestion de compras X X | X | NA
Gestion Operativa X X | X |NA
Gestidn de activos fijos X X N/A
Gestion Financiera X | X | X N/A
Gestion del Talento Humano X X N/A

4.1 Requisitos Generales del Sistema de Gestion de la calidad.
4.2 Requisitos de Documentacion

5.1 Compromiso de la Direccion.

5.2Enfoque al cliente.

5.3 Politica de calidad.

5.4 Planificacion.

5.5Responsabilidad, Autoridad y Comunicacion
5.6 Revision por la Direccion

6.1 Provision de recursos

6.2 Recursos Humanos.

6.3 Infraestructura

6.4 Ambiente de trabajo.

7.1 Planificacion de la realizacion del producto.
7.2 Procesos relacionados con el cliente

7.3 Disefio y desarrollo (N/A)
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27. MATRIZ DE POLITICA DE CALIDAD VS OBJETIVO DE CALIDAD

Politica de calidad (Lineamientos)

OBJETIVOS

7

8

9

10

11

12

13

14

15

HEFE ACEROS estd comprometido con el
cumplimiento de los requisitos y expectativas de los
clientes y grupos de interés, por medio de la
fabricacion y comercializacién eficaz y eficiente de
carrocerias, partes y piezas para el sector de
transporte terrestre de carga,

| o

X

X

a través de la experiencia y capacidad técnica del
recurso humano que agrega valor a todos los
procesos

y esta enfocado en la blsqueda permanente de la
excelencia y el mejoramiento continuo del sistema

de gestién d

e la calidad,

contribuyendo permanentemente a las metas | X | X X X X X
organizacionales.

Garantizar el cierre de no conformidades mayores y menores identificadas en las auditorias internas y externas realizadas.

Objetivo 1: Incrementar el ROE (Rentabilidad sobre las inversiones) en un 10% respecto al periodo anterior.
Objetivo 2: Cumplimiento del presupuesto de ventas para el periodo

Objetivo 3:

Objetivo 4: Garantizar el mejoramiento continuo del sistema de gestion de la calidad en la empresa
Objetivo 5: Cumplimiento de las actividades del plan de mercadeo

Objetivo 6: Incrementar el nUmero de clientes activos de la compafiia.

Objetivo 7: Disminuir el nimero de dias de rotacion de las materias primas

Objetivo 8: Garantizar la calidad de las materias primas adquiridas a los proveedores.

Objetivo 9: Garantizar el cumplimiento del nivel de servicios de las ordenes de produccion atendidas
Objetivo 10: Disminuir la cantidad de productos no conformes.

Objetivo 11: Aumentar la productividad operativa de la compaiiia.

Objetivo 12: Cumplir con el plan de mantenimiento preventivo de los activos fijos de la compafiia.
Objetivo 13: Garantizar los dias de Flujo de Caja para el adecuado desempefio de la compafiia
Objetivo 14: Disminuir el porcentaje de costo financiera por el apalancamiento de recursos con terceros
Objetivo 15: Disponibilidad del personal para labores operativas
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28. ESTRUCTURA DE LA DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE
LA CALIDAD.

La estructura documental de HEFE ACEROS, esta definida como se presenta en la siguiente figura.
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ANEXO D. Listado de asistencia a las capacitaciones

e HEFE ACEROS
o S SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

TEMA DE CAPACITACION

RESPONSABLE DE CAPACITACION

FECHA
# NOMBRE IDENTIFICACION CARGO FIRMA
1
2
3
a4
5
6
7
8
9
10
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ANEXO E. Formatos diligenciados de asistencia de capacitaciones

=

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

HEFE ACEROS

TEMA DE CAPACITACION

Socializacion de aspecios basicos del diseno, implementacdn y
mejoramiento de un Sistema de Gestion de la calidad - 1

RESPONSABLE DE CAPACITACION

Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestion de calidag

| FECHA Agosto 16 del 2013
= NOMBRE IDENTIFICACION CARGO
i m‘l q\ Q % QL‘D Gerente -4
2 : 2} K AL O [subgerente E lOouaCeR 08
3 M‘ S WQE'S JO{S"?ZAM Jefe de Ventas M
4 \rm Fono Nale [10HIDs I jefe de Compras v 9o Vall
5 lc:dt@ Nillami 109703 PI0 S [secretaria _&c»«.{t\ﬁ'q«n
Jefe de Salud
[BFZEOH Fg Ocupacional = < : .
PrsOX A/6 |sefe de Produccién )A S
— ~ zL
(3«92 (€& |vendedor 7 5
7098 763 jof |Auxitiar de bodega. ”
Z o

e

Auxiliar de compras.

Operario

Operano

Operanio
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l

e
- R~

MHEFE ACEROS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITAQION

TEMA DE CAPACITACION

Sociakzacion de aspectos basicos del disedo, implementacdn vy
mejoramiento de un Sistema de Gestidn de 2 calidad - 2.

RESPONSABLE DE CAPACITACION

Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestion de calldad

FECHA Agosto 30 del 2013
& NOMERE IDENTIFICACION CARGO
L 1 é‘.\u'a() ﬁ\d 4 2‘(5 200 |Gerente
dolac locar (epeaded 3¥SSB WO fsubgerente Alerpn
3I§E S TQ‘ f;% AGACA2Z ALy Diefe de ventas @ ’EM
a Toanco Yalk | 1 0P 3BS I\S jefe de Compras Alra FranioVade
s .3“\ Ve | AP ICI FOS [Secretaria Jkaen
| &V picie plords soy 13740 Y9 q ::cf::;iﬂ:’
7 Sfrechy ScolCim o P4 SOE & /6 |iefe de Produccion S
8 7?& L ele v lec L3 Z“C/ Vendedor f/ v : _
9 7 M){Mj Auxiliar de bodega. J m&, ‘,]
/ I//?[ Auxiliar de compras. | r §
a ) |Operario >
lQQY £ -Y‘Ei Ete‘b Operario
A1 230D [operano
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HEFE ACEROS

l A SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

TEMA DE CAPACITACION norma 150 9001 :2008 - N* 1.
RESPONSABLE DE CAPACITACION Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestidn de calidad.

| ' s linearmientos de la

FECHA Septiembre 6 del 2013 |

|
[ NOMBRE IDENTIFICACION CARGO
[deidy Willami\ [1093305905 [secretsns
2%5! : L & :é ﬁ 'S 20 Auxiliar de compras

l,o

0 |08 |~ I (DS
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HEFE ACEROS

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION
Capacitacsdn sobre el compromiso de Ia direccion en el Sistema de

l A SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
|
|

TEMA DE CAPACITACION Gestion de la calidad
RESPONSABLE DE CAPACITACION Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestidn de calidad
FECHA Septiembre 13 del 2013
5 NOMBRE IDENTIFICACION | CARGO FIRMA
1 m 6- 5“ $?. “‘0 Gerente
2 O S\ Cofdei CHQHS.%UO Subgerente
3
a
S
6
7
g
9
10
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— |

l A SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
- —

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

TEMA DE CAPACITACION
Capacitacion sobre la responsabilidad de los duefos de los procesos - 1

RESPONSABLE DE CAPACITACION Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestion de calidad.
FECHA Septiembre 27 del 2013

NOMBRE IDENTIFICACION CARGO
\m(\Q g\,ﬂ% q"7’4€<€00 Gerente
MN W - SX.do Subgerente
%&j;&s__ \OATA2 2A4]  [sete de ventas
Blra wonw Yl \OPN ¥DCTING |iefe de Compras

jefe de Salud

3 F40 779 |ocupacional
GrsO&40E

jefe de Producceon.
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HEFE ACEROS

I A SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
oL _

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

Capacitacion sobre la responsabilidad de los duefios de los procesos - 2.

i TEMA DE CAPACITACION

RESPONSABLE DE CAPACITACION Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestidn de calidad
[ FECHA Octubre 4 del 2013
" NOMBRE IDENTIFICACION | CARGO l

1 \\m«b 3\\\!,\ S Q‘ 2“\5 % Gerente
dﬁ(m D :5‘.%&:.“((3 Subgerente

n , -
s[ele | et [Aoasq22 48 e de veotss e B
4 P\mn Thanw \h& \OB Ry 46 [refe de Compras Nﬂ‘lﬁ

jefe de Salud X
slyruy nap fayk & | BI40479  |Ocupacional e

Ffrecds solane 7 1 50t 4L€ |iete ge Produccion. )ﬂ“"dﬁq

O B0 N O

10
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—a HEFE ACEROS
A SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
- - REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

Capacitacion sobre la gestion documental bajo los lineamientos de la
TEMA DE CAPACIT N
[ ACIO norma ISO 9001:2008 - N* 2.

| RESPONSABLE DE CAPACITACION Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestion de calidad
| FECHA Octubre 11 del 2013 N

NOMBRE mmmuaoﬂ CARGO
\ l‘gﬂh ' 107@; Secretara
s Z‘ z 8 £ &; Auxiliar de comgpras

Leidy

W o v |0 | e jw v

-
o
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- 2 .

HEFE ACEROS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

TEMA DE CAPACITACION Capacitacidn sobre 13 responsabilidad de 1os dueiios de los procesos - 3
RESPONSABLE DE CAPACITACION Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestion de calidad
FECHA Octubre 11 del 2013

u NOMBRE IDENTIFICACION | CARGO FIRMA —

1 q 4 QL‘S <600 Gerente

2 m 3 &g\ INO  [subgerente

3 . mm jefe de Ventas

4 %\“q Yo ato \!\k \%'3@5 NG [lefe de Compras Nﬂ'ﬂ’ Ravugs

Jetfe de Salud -
5| Muomacs  Aaxkos.| 13740479 |owpacon e
6| Lreoly Solevino | G150 /E |iete de Produccion v
s

7

8

9
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MEFE ACEROS
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

Capacitacion sobre 1a gestion documental bajo los ineamientos de |a

TEMA DE CAPACITACION
DE AT norma 1ISO 9001-2008 - N* 3,
RESPONSABLE DE CAPACITACION Duvan Silva - Asesor en Sistema de Gestion de calidad
[ FECHA Octubre 18 del 2013
| » NOMBRE IDENTIFICACION CARGO

%

AT 3208 Jsecretar Ledy v
Auxiliar de compras % :

W I® |v | j» & |lw v

—
o
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HEFE ACEROS

[ A SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
- -

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

TEMA DE CAPACITACION Importancia de cumplimiento de los requisitos del cliente en los procesos de
. ‘ produccion y comercializacon de los productos de HEFE ACEROS - N* 1
Duwvan Silva - Asesor en Sistema de Gestidn de calidad; Jefe de Produccdn;
RESPONSABLE DE CAPACITACION jefe de Ventas, jefe de Compras
FECHA Noviembre 8 del 2013

L NOMBRE IDENTIFICACION i CARGO FIRMA

1 Vendedor

2 é‘-/a 63 Q’?l (76‘( Vendedor

Lopdte | 1 OFE &3 20/ |nuwmsiar do vosess ,Zu_/ég- et

Operano de Maquinan}ﬂ
CNC

Fdaot Dsma |10a8 resenzfar ™= |[Edgcs Osero]

Soldador
Soldador
Operario de Pulidora
Auxilkar de Soldadura

w

S

O |® v | |\

—_—

{ 10
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HEFE ACEROS
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

:

TEMA DE CAPACITACION

importanca de cumplimeento de los requisitos del diente en oS
procesos de producoon y comercializacion de los productos de HEFE
ACEROS - N" 2,

RESPONSABLE DE CAPACITACION

Duvan Siva - Asesor en Sistema de Gestion de calidad, Jefe de

FECHA = ﬁowembre 1S d;.-l 2013

F NOMBRE IDENTIFICACION CARGO FIRMA

IMVecce ToREes A OS2 40Gvendedor

2 hele 5 /e G 3 Y 92 LSt |vendedor 7z

/Of; 263 . A/ |auxitiar de Bodega 24

. A O ‘U:t 1 qu K)%ﬂo‘::unodchﬂoqmana 2N Z'—)
I d Ecla?‘ Ocma |Io9RIGspg s deMauins | £ v Oepmr

e[AENY DorRTE | 9N . 2% . 130 [soidador

7 Cﬂ(\C& e q‘ 22%. %‘ Soldador -‘;5 Vg

K Ld$ Ao M A YT . 744 |operario de Pulidora i l\\ “\\Xc >\A.\'V\;

\ M. 106 - O5Qausiliar de soldadura
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ANEXO F. Encuesta de satisfaccion para las capacitaciones

HEFE ACEROS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
ENCUENTA DE SATISFACCION DE CAPACITACION

FECHA DE CAPACITACION

TEMA

RESPONSABLE DE CAPACITACION

CALIFICACION

PERTINENCIA'Y APLICABILIDAD

MALO

REGULAR|BUENO

EXCELENTE

1.1

El contenido de la capacitacién es pertinente al tema vy el
rol que ocupo en la organizacion

1.2

Los temas expuestos en la capacitacién permiten un mayor
entendimiento y aplicabilidad de los Sistemas de Gestidn
de la Calidad en mi rol.

1.3

El material suministrado en la capacitacion es pertinente a
los temas expuestos yayudan a su entendimiento.

1.4

Conocimiento y capacidad de manejo del publico del
capacitador.

CALIDAD Y LOGISTICA

2.1

Comidad, iluminacién yambiente del saldn

2.2

Calidad del refrigerio brindado

CALIDAD ADMINISTRATIVA

3.1

Oportunidad en la convocatoria y comunicacion de la
citacion de la capacitacion.

3.2

Soluciéon de problemas o contingencias presentadas

durante la capacitacidn.

COMENTARIOS
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A SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

ENCUENTA DE SATISFACCION DE CAPACITACION

_—

HEFE ACEROS

FECHA DE CAPACITACION

TEMA

RESPONSABLE DE CAPACITACION

-—

" CALIFICACION

" PERTINENCIA'Y APLICABILIDAD

11

|E contendo de la capacitapon es pertingnte 3l tomﬁ ol ol que ocupo
€0 13 0rganizacion

MALO | REGULAR | BUENO | EXCELENTE

12

Los temas dxpuestos @ |0 Copachacion permiten un  Mayor
entendimsento y aphcabilidad de los Sstemas de Gestidn de [ Cabdad en
mi 1ol

13

B materal suministrado en la Capaotacion es pertinente a los temas
expuestos y ayudan a su enténdimiento.

14

Conucimento y capacidad de manejo del publico del capacitador

2,

CALIDAD Y LOGISTICA

21 l(ommd. Aminacon y ambsente de! saldn

2.2 |Caidad del refrigerio brindado

CALIDAD ADMINISTRATIVA

31

Oportunidad en & convocatoria y comunicacion de & citackn de la
Capacitacion

32

cion de problemis O cONtingencias presentaces durante [
capacitacdn,

COMENTARIOS
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ANEXO G. Distribucion de planta inicial
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ANEXO H. Distrbucién de planta propuesta
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ANEXO I. Informacion de productos no conforme

3. Material

9. Momento en que se

en que fue 4. Cliente ;Je Slor?:;ié eer: 6. Experiencia gél e 8. Tipo de identifico la No
elaborado : . del operario . Conformidad Conformidad del
el producto R operario producto
Tipo de 10. Tipo de ajuste del
FECHA MES producto producto no conforme
o Mayor
o Otros o INDUSTRIAS o Media—Entre | :Mayora o En el periodo de
11/07/2013 | AGOSTO insumos. o Madera. FALCON S.A.S o Jornada extra. 1 aflo y 3 afios. 35 afios o Otras garantia o Ajuste a piezas.
o Adulto: | o Fallasenla
o Otros o INDUSTRIAS o Jornada de la o Baja—Menora | Entre 26 a | funcionalidad del o En el proceso de
30/06/2013 | SEPTIEMBRE | insumos. o Madera. FALCON S.A.S tarde un afio 35 afios producto. entrega al cliente. o Cambio de producto
o Servicio de o Joven:
corte y/o o NORGASS.A o Jornada de la o Experimentado | Entre 18 a | o Medidas del producto | o En la inspeccion de
07/10/2013 | NOVIEMBRE | doblado. o Aluminio. | E.S.P tarde — Mayor a 3 afios | 25 afios no son las requeridas calidad o Ajuste a piezas.
o Servicio de o Adulto:
corte y/o o COOTRANSCAL o Media—Entre | Entre26a o Enlainspeccion de o Cambio de materia
05/09/2013 | NOVIEMBRE | doblado. o Aluminio. | S.A.S o Jornada diurna 1 afio y 3 afios. 35 afios o Deficientes acabados. | calidad prima del producto
o Servicio de o Adulto:
corte y/o o INDUSTRIAS o Media—Entre | Entre 26a | o Medidas del producto | o En el periodo de
17/10/2013 | AGOSTO doblado. o Madera. FALCON S.A.S o Jornada extra. 1 afio y 3 afios. 35 afios no son las requeridas garantia o Otra
o Joven:
o GASANS.A o Baja—Menora | Entre 18 a o En el periodo de
21/10/2013 | NOVIEMBRE | o Herrajes. o Aluminio. | E.S.P o Jornada diurna un afio 25 afios o Otras garantia o Ajuste a piezas.
o Mayor | o Fallasenla
o GASANS.A o Media—Entre |:Mayora [ funcionalidad del o Enlainspeccion de
04/08/2013 | JULIO o Plataformas. | o Aluminio. | E.S.P o Jornada extra. 1afioy 3 afos. 35 afios producto. calidad o Cambio de producto
o Servicio de o Mayor | o Fallasenla
corte y/o o Acero o Media—Entre |:Mayora [ funcionalidad del o En el periodo de
25/10/2013 | OCTUBRE doblado. inoxidable o OTRO o Jornada extra. 1afioy 3 afos. 35 afios producto. garantia o Ajuste a piezas.
o Joven:
o INDUSTRIAS o Media—Entre | Entre18a | o Calidad de materia o En el proceso de
01/11/2013 | AGOSTO o Accesorios. o Aluminio. | FALCON S.A.S o Jornada extra. 1afioy 3 afos. 25 afios prima deficiente entrega al cliente. o Ajuste a piezas.
o CARROCERIAS
RICARDO o Adulto: | o Fallasenla
o Acero ABUANZAY CIA o Experimentado | Entre 26 a | funcionalidad del o En el proceso de
27/06/2013 | SEPTIEMBRE | o Plataformas. | inoxidable LTDA. o Jornada extra. — Mayor a 3 afios | 35 afios producto. entrega al cliente. o Otra
o Joven:
o NORGASS.A o Media—Entre | Entre 18 a [ o Medidas del producto | o En el periodo de o Cambio de materia
01/11/2013 | JULIO o Planchones. | o Madera. E.S.P o Jornada extra. 1 afio y 3 afos. 25 afios no son las requeridas garantia prima del producto
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o Servicio de o Joven:
corte y/o o Acero o INDUSTRIAS o Experimentado | Entre 18 a o En el periodo de
21/05/2013 | JULIO doblado. inoxidable FALCON S.A.S o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 25 afios o Deficientes acabados. garantia o Ajuste a piezas.
o Joven:
o Acero o INDUSTRIAS o Experimentado | Entre 18 a o Enlainspeccion de o Cambio de materia
05/08/2013 | SEPTIEMBRE | o Planchones. | inoxidable FALCON S.A.S o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 25 afios o Deficientes acabados. calidad prima del producto
o CARROCERIAS
o Varias RICARDO o Joven:
o Otros materias ABUANZAY CIA o Experimentado | Entre 18 a o En el proceso de
03/11/2013 | JUNIO insumos. primas. LTDA. o Jornada extra. — Mayor a 3 afios | 25 afios o Otras entrega al cliente. o Cambio de producto
o Joven:
o Acero 0 GASANS.A o Jornada de la o0 Media—Entre | Entre 18 a [ o Medidas del producto | o En la inspeccion de o Cambio de materia
20/07/2013 | NOVIEMBRE | o Herrajes. inoxidable E.S.P tarde 1 afio y 3 afos. 25 afios no son las requeridas calidad prima del producto
o Joven:
o Acero o GASANS.A o Media—Entre | Entre 18 a [ o Medidas del producto | o En la inspeccion de
03/11/2013 | SEPTIEMBRE | o Planchones. | inoxidable E.S.P o Jornada diurna 1 afio y 3 afos. 25 afios no son las requeridas calidad o Ajuste a piezas.
o Adulto:
o Otros o Acero o INDUSTRIAS o Media—Entre | Entre26a o En el periodo de
06/07/2013 | SEPTIEMBRE | insumos. inoxidable FALCON S.A.S o Jornada diurna 1 afioy 3 afios. 35 afios o Deficientes acabados. | garantia o Ajuste a piezas.
o Mayor | o Fallasenla
o Otros o NORGASS.A o Baja—Menora | : Mayora [ funcionalidad del o Enlainspeccidn de o Cambio de materia
18/09/2013 | AGOSTO insumos. o Aluminio. | E.S.P o Jornada diurna un afio 35 afios producto. calidad prima del producto
o Varias o Mayor |[o Fallasenla
materias o CARROCERIAS | o Jornada de la o Baja—Menora | : Mayora | funcionalidad del o En el proceso de
05/11/2013 | MAYO o Herrajes. primas. ABC LTDA tarde un afio 35 afios producto. entrega al cliente. o Cambio de producto
o Adulto:
o Acero o INDUSTRIAS o Jornada de la o Experimentado | Entre 26 a o Enlainspeccion de
28/05/2013 | AGOSTO o Furgones. inoxidable FALCON S.A.S tarde — Mayor a 3 afios | 35 afios o Otras calidad o Cambio de producto
o Varias o Mayor
o Otros materias o CARROCERIAS o Baja—Menora | : Mayora | o Medidas del producto | o En el proceso de
23/06/2013 | OCTUBRE insumos. primas. ABC LTDA o Jornada extra. un afio 35 afios no son las requeridas entrega al cliente. o Cambio de producto
o Mayor
o FURGORIENTE | o Jornadadela o Experimentado | : Mayora | o Medidas del producto o En el periodo de
09/07/2013 | AGOSTO o Accesorios. | o Aluminio. | S.A tarde — Mayor a 3 afios | 35 afios no son las requeridas garantia o Otra
o Mayor
o Acero o FURGORIENTE o Media—Entre |:Mayora | o Calidad de materia o En el proceso de
25/06/2013 | AGOSTO o Furgones. inoxidable S.A o Jornada diurna 1afioy 3 afos. 35 afios prima deficiente entrega al cliente. o Cambio de producto
o Servicio de o Varias o Joven:
corte y/o materias o Experimentado | Entre 18 a o Enlainspeccion de
24/09/2013 | SEPTIEMBRE | doblado. primas. o OTRO o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 25 afios o Otras calidad o Cambio de producto
o CARROCERIAS
RICARDO o Joven:
ABUANZAY CIA o Jornada de la o Baja—Menora | Entre 18 a o Enlainspeccion de
22/09/2013 | OCTUBRE o Herrajes. o Madera. LTDA. tarde un afio 25 afios o Otras calidad o Ajuste a piezas.
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o Varias o Mayor
materias o INDUSTRIAS o Jornada de la o Baja—Menora | : Mayora [ o Medidas del producto | o En lainspeccion de
17/07/2013 | NOVIEMBRE | o Carrocerias | primas. FALCON S.A.S tarde un afio 35 afios no son las requeridas calidad o Ajuste a piezas.
o Mayor
o NORGASS.A o Jornada de la o Baja—Menora | :Mayora | o Calidad de materia o Enlainspeccion de
03/07/2013 | NOVIEMBRE | o Accesorios. o Aluminio. | E.S.P tarde un afio 35 afios prima deficiente calidad o Otra
o CARROCERIAS
RICARDO o Adulto:
ABUANZAY CIA o Jornada de la o Media—Entre | Entre26a [ o Medidas del producto | o En el periodo de
18/09/2013 | AGOSTO o Carrocerias | o Madera. LTDA. tarde 1 afio y 3 afos. 35 afios no son las requeridas garantia o Otra
o Varias o Joven:
materias o COOTRANSCAL o Experimentado | Entre 18 a | o Calidad de materia o En lainspeccion de
24/09/2013 | AGOSTO o Plataformas. | primas. S.AS o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 25 afios prima deficiente calidad o Ajuste a piezas.
o Adulto:
o Acero o COOTRANSCAL | o Jornada de la o Media—Entre | Entre 26a | o Medidas del producto | o En el periodo de
03/10/2013 | JULIO o Carrocerias | inoxidable S.AS tarde 1 afio y 3 afos. 35 afios no son las requeridas garantia o Cambio de producto
o Joven:
o NORGASS.A o Jornada de la o Media—Entre | Entre18a o En el periodo de
14/11/2013 | AGOSTO o Accesorios. o Madera. E.S.P tarde 1 afio y 3 afos. 25 afios o Otras garantia o Otra
o Adulto:
o CARROCERIAS | o Jornada de la o Baja—Menora | Entre 26 a | o Calidad de materia o En el periodo de o Cambio de materia
12/10/2013 | JULIO o Accesorios. | o Madera. ABC LTDA tarde un afio 35 afios prima deficiente garantia prima del producto
o Joven:
o Otros o Acero 0 GASANS.A o Jornada de la o Baja—Menora | Entre 18 a o En el proceso de o Cambio de materia
11/06/2013 | JUNIO insumos. inoxidable E.S.P tarde un afio 25 afios o Otras entrega al cliente. prima del producto
o Servicio de o Joven:
corte y/o o Acero o INDUSTRIAS o Experimentado | Entre 18 a o Enlainspeccion de o Cambio de materia
21/05/2013 | NOVIEMBRE | doblado. inoxidable FALCON S.A.S o Jornada diurna —Mayor a 3 afios | 25 afios o Otras calidad prima del producto
o Varias o Joven: | o Fallasenla
materias o CARROCERIAS o Baja—Menora | Entre 18 a | funcionalidad del o En el periodo de o Cambio de materia
17/07/2013 | AGOSTO o Furgones. primas. ABC LTDA o Jornada extra. un afio 25 afios producto. garantia prima del producto
o CARROCERIAS
RICARDO o Adulto:
ABUANZAY CIA o Jornada de la o Baja—Menora | Entre 26 a o Enlainspeccion de o Cambio de materia
24/07/2013 | JUNIO o Furgones. o Madera. LTDA. tarde un afio 35 afios o Deficientes acabados. | calidad prima del producto
o CARROCERIAS
RICARDO o Joven: | o Fallasenla
ABUANZAY CIA o Media—Entre | Entre 18 a | funcionalidad del o En el proceso de
03/11/2013 | NOVIEMBRE | o Accesorios. | o Aluminio. | LTDA. o Jornada extra. 1 afio y 3 afos. 25 afios producto. entrega al cliente. o Cambio de producto
o Mayor
o GASANS.A o Baja—Menora | : Mayora o En el proceso de
22/10/2013 | SEPTIEMBRE | o Accesorios. | o Madera. E.S.P o Jornada diurna un afio 35 afios o Otras entrega al cliente. o Cambio de producto
o INDUSTRIAS o Jornada de la o Baja—Menora | o Joven: o Enlainspeccion de
01/11/2013 | OCTUBRE o Carrocerias | o Aluminio. | FALCON S.A.S tarde un afio Entre 18 a | o Otras calidad o Ajuste a piezas.
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25 afios

o Mayor
o Otros o Acero o NORGASS.A o Jornada de la o Media—Entre |:Mayora | o Calidad de materia o En el proceso de
27/06/2013 | JULIO insumos. inoxidable E.S.P tarde 1 afio y 3 afios. 35 afios prima deficiente entrega al cliente. o Cambio de producto
o Servicio de o Adulto:
corte y/o o Acero o CARROCERIAS o Media—Entre | Entre26a | o Calidad de materia o En el proceso de
29/10/2013 | OCTUBRE doblado. inoxidable ABC LTDA o Jornada extra. 1 afio y 3 afios. 35 afios prima deficiente entrega al cliente. o Cambio de producto
o Varias o Adulto:
materias o CARROCERIAS o Baja—Menora | Entre 26 a o En el proceso de
16/09/2013 | OCTUBRE o Planchones. | primas. ABC LTDA o Jornada diurna un afio 35 afios o Otras entrega al cliente. o Ajuste a piezas.
o Varias o Mayor
materias 0 GASANS.A o Media—Entre | :Mayora o Enlainspeccion de
30/09/2013 | NOVIEMBRE | o Planchones. | primas. E.S.P o Jornada extra. 1 afio y 3 afos. 35 afios o Deficientes acabados. calidad o Cambio de producto
o Varias o Adulto:
materias o Jornada de la o Experimentado | Entre 26 a o En el periodo de
05/10/2013 | AGOSTO o Herrajes. primas. o OTRO tarde — Mayor a 3 afios | 35 afios o Deficientes acabados. garantia o Ajuste a piezas.
o Servicio de o Mayor
corte y/o o GASANS.A o Media—Entre |:Mayora | o Calidad de materia o Enlainspeccion de
29/08/2013 | OCTUBRE doblado. o Aluminio. | E.S.P o Jornada extra. 1 afio y 3 afios. 35 afios prima deficiente calidad o Otra
o Joven: |o Fallasenla
o FURGORIENTE o Media—Entre | Entre 18 a | funcionalidad del o Enlainspeccion de
12/11/2013 | JULIO o Herrajes. o Aluminio. | S.A o Jornada diurna 1 afio y 3 afios. 25 afios producto. calidad o Otra
o Varias o Joven:
materias o CARROCERIAS o Media—Entre | Entre18a o En el periodo de o Cambio de materia
03/09/2013 | MAYO o Carrocerias | primas. ABC LTDA o Jornada diurna 1 afio y 3 afos. 25 afios o Otras garantia prima del producto
o Mayor
o Acero o NORGASS.A o Jornada de la o Experimentado | : Mayor a o En el proceso de o Cambio de materia
14/06/2013 | MAYO o Herrajes. inoxidable E.S.P tarde — Mayor a 3 afios | 35 afios o Otras entrega al cliente. prima del producto
o Mayor
o GASANS.A o Jornada de la o Experimentado | : Mayora | o Medidas del producto | o En el periodo de
23/07/2013 | SEPTIEMBRE | o Plataformas. | o Madera. ES.P tarde —Mayor a 3 afios | 35 afos no son las requeridas garantia o Ajuste a piezas.
o Joven:
o Media—Entre | Entre 18 a o En el proceso de
20/06/2013 | NOVIEMBRE | o Carrocerias o Madera. o OTRO o Jornada extra. 1afioy 3 afos. 25 afios o Deficientes acabados. entrega al cliente. o Ajuste a piezas.
o Varias o Joven:
materias o GASANS.A o Experimentado | Entre 18 a o Enlainspeccion de
04/10/2013 | OCTUBRE o Planchones. | primas. ES.P o Jornada extra. —Mayor a 3 afios | 25 afios o Deficientes acabados. calidad o Cambio de producto
o Mayor
o Media—Entre | :Mayora | o Medidas del producto o En el proceso de o Cambio de materia
06/08/2013 | NOVIEMBRE | o Carrocerias | o Madera. o OTRO o Jornada extra. 1 afio y 3 afios. 35 afios no son las requeridas entrega al cliente. prima del producto
o Adulto:
o COOTRANSCAL o Baja—Menora | Entre 26 a | o Medidas del producto | o En el proceso de o Cambio de materia
13/11/2013 | MAYO o Furgones. o Aluminio. | S.A.S o Jornada extra. un afio 35 afios no son las requeridas entrega al cliente. prima del producto
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o Mayor

o Acero o INDUSTRIAS o Baja—Menora | :Mayora | o Calidad de materia o En el proceso de
25/06/2013 | SEPTIEMBRE | o Furgones. inoxidable FALCON S.A.S o Jornada extra. un afio 35 afios prima deficiente entrega al cliente. o Ajuste a piezas.
o Adulto:
o NORGASS.A o Experimentado | Entre 26 a o En el proceso de o Cambio de materia
18/07/2013 | MAYO o Carrocerias | o Aluminio. | E.S.P o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 35 afios o Otras entrega al cliente. prima del producto
o Joven: |[o Fallasenla
o Media—Entre | Entre 18 a | funcionalidad del o En el proceso de o Cambio de materia
28/10/2013 | JULIO o Furgones. o Aluminio. | o OTRO o Jornada extra. 1 afio y 3 afios. 25 afios producto. entrega al cliente. prima del producto
o Joven:
o FURGORIENTE o Experimentado | Entre 18 a o En el proceso de
11/09/2013 | SEPTIEMBRE | o Plataformas. | o Madera. S.A o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 25 afios o Otras entrega al cliente. o Ajuste a piezas.
o Joven:
o Acero o GASANS.A o Experimentado | Entre 18 a o En el periodo de
16/09/2013 | JUNIO o Plataformas. | inoxidable ES.P o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 25 afios o Deficientes acabados. garantia o Otra
o CARROCERIAS
RICARDO o Mayor
ABUANZAY CIA o Baja—Menora | :Mayora o En el periodo de
21/10/2013 | JULIO o Herrajes. o Madera. LTDA. o Jornada extra. un afio 35 afios o Otras garantia o Cambio de producto
o Adulto: | o Fallasenla
o Otros o Media—Entre | Entre 26 a | funcionalidad del o En el proceso de
09/11/2013 | OCTUBRE insumos. o Aluminio. | o OTRO o Jornada extra. 1 afio y 3 afios. 35 afios producto. entrega al cliente. o Ajuste a piezas.
o Mayor
o COOTRANSCAL o Baja—Menora | : Mayora [ o Medidas del producto | o En lainspeccion de
26/05/2013 | JULIO o Herrajes. o Madera. S.A.S o Jornada extra. un afio 35 afios no son las requeridas calidad o Ajuste a piezas.
o CARROCERIAS
RICARDO o Joven: |o Fallasenla
o Otros ABUANZAY CIA o Experimentado | Entre 18 a | funcionalidad del o En el proceso de
08/08/2013 | NOVIEMBRE | insumos. o Aluminio. | LTDA. o Jornada extra. — Mayor a 3 afios | 25 afios producto. entrega al cliente. o Cambio de producto
o Mayor
o NORGASS.A o Media—Entre | :Mayora o En el proceso de
15/10/2013 | JUNIO o Plataformas. | o Aluminio. | E.S.P o Jornada extra. 1 afio y 3 afos. 35 afios o Otras entrega al cliente. o Otra
o Varias o Adulto:
materias o Jornada de la o Media—Entre | Entre26a o Enlainspeccion de o Cambio de materia
06/10/2013 | OCTUBRE o Planchones. | primas. o OTRO tarde 1 afio y 3 afios. 35 afios o Otras calidad prima del producto
o CARROCERIAS
RICARDO o Joven:
o Acero ABUANZAY CIA o Baja—Menora | Entre 18 a | o Medidas del producto | o En la inspeccion de
05/11/2013 | JULIO o Herrajes. inoxidable LTDA. o Jornada diurna un afio 25 afios no son las requeridas calidad o Ajuste a piezas.
o Joven:
o Acero o FURGORIENTE o Media—Entre | Entre18a o Enlainspeccion de o Cambio de materia
16/09/2013 | MAYO o Accesorios. | inoxidable S.A o Jornada diurna 1 afio y 3 afos. 25 afios o Otras calidad prima del producto
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o Mayor

o Acero o FURGORIENTE | o Jornada de la o Media—Entre | :Mayora o En el proceso de o Cambio de materia
29/05/2013 | JULIO o Herrajes. inoxidable S.A tarde 1 afio y 3 afos. 35 afios o Deficientes acabados. entrega al cliente. prima del producto
o Servicio de o Joven:
corte y/o o FURGORIENTE o Baja—Menora | Entre 18 a | o Medidas del producto | o En la inspeccion de
30/07/2013 | MAYO doblado. o Aluminio. | S.A o Jornada diurna un afio 25 afios no son las requeridas calidad o Cambio de producto
o Joven:
o Otros o COOTRANSCAL o Baja—Menora | Entre 18 a o Enlainspeccion de
07/06/2013 | SEPTIEMBRE | insumos. o Madera. S.AS o Jornada diurna un afio 25 afios o Deficientes acabados. calidad o Ajuste a piezas.
o Adulto:
o CARROCERIAS o Experimentado | Entre 26 a | o Calidad de materia o Enlainspeccion de o Cambio de materia
05/07/2013 | AGOSTO o Carrocerias | o Aluminio. | ABCLTDA o Jornada extra. — Mayor a 3 afios | 35 afios prima deficiente calidad prima del producto
o Mayor
0 GASANS.A o Experimentado | : Mayora | o Calidad de materia o En el periodo de
04/06/2013 | SEPTIEMBRE | o Herrajes. o Aluminio. | E.S.P o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 35 afios prima deficiente garantia o Cambio de producto
o Joven:
o Otros o NORGASS.A o Experimentado | Entre 18 a | o Calidad de materia o Enlainspeccion de o Cambio de materia
29/09/2013 | NOVIEMBRE | insumos. o Aluminio. | E.S.P o Jornada extra. — Mayor a 3 afios | 25 afios prima deficiente calidad prima del producto
o CARROCERIAS
RICARDO o Adulto: | o Fallasenla
o Acero ABUANZAY CIA o Media—Entre | Entre 26 a | funcionalidad del o En el proceso de o Cambio de materia
09/11/2013 | NOVIEMBRE | o Accesorios. | inoxidable LTDA. o Jornada extra. 1 afio y 3 afos. 35 afios producto. entrega al cliente. prima del producto
o Adulto:
o NORGASS.A o Experimentado | Entre 26 a | o Calidad de materia o En el proceso de
27/05/2013 | JULIO o Accesorios. | o Aluminio. | E.S.P o Jornada extra. — Mayor a 3 afios | 35 afios prima deficiente entrega al cliente. o Otra
o Adulto:
o Acero o INDUSTRIAS o Media—Entre | Entre 26a o En el periodo de
22/08/2013 | SEPTIEMBRE | o Herrajes. inoxidable FALCON S.A.S o Jornada diurna 1 afio y 3 afos. 35 afios o Otras garantia o Ajuste a piezas.
o Adulto:
o CARROCERIAS | o Jornadade la o Baja—Menora | Entre26a o En el periodo de
12/08/2013 | OCTUBRE o Plataformas. | o Aluminio. | ABC LTDA tarde un afio 35 afios o Deficientes acabados. | garantia o Cambio de producto
o Varias o Joven:
materias o Media—Entre | Entre 18 a | o Medidas del producto o En el proceso de
12/11/2013 | JULIO o Planchones. | primas. o OTRO o Jornada extra. 1 afio y 3 afos. 25 afios no son las requeridas entrega al cliente. o Otra
o Varias o Mayor
materias o Experimentado | : Mayora | o Medidas del producto o En el proceso de
16/10/2013 | OCTUBRE o Furgones. primas. o OTRO o Jornada diurna — Mayor a 3 afios | 35 afios no son las requeridas entrega al cliente. o Otra
o Mayor
o Jornada de la o Experimentado | : Mayora | o Calidad de materia o En el periodo de
12/08/2013 | MAYO o Herrajes. o Madera. o OTRO tarde —Mayor a 3 afios | 35 afos prima deficiente garantia o Cambio de producto
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ANEXO J. Automatizacion del proceso de facturacion de ordenes manuales

Con el objetivo de proponer herramientas de mejora en los procesos de HEFE
ACEROS, se trabaj6 en la automatizacion del proceso de Facturacion de
solicitudes manuales de las ordenes de trabajo atendidas por la compafiia en el
Sofware modelador y automatizador de los procesos Bizagi, para realizar a esta
accion de mejora se realiz6 lo siguiente:

Realizacion de la descripcion y la fase de entendimiento.

Se diagramo el estado actual del proceso.

Se realiz6 una espina de pescado para identificar cuéles son las causas
gue estan generando las desviaciones del proceso.

Analisis de agregacion del valor del proceso.

Se diagramo el proceso automatizado.
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Gréfica 32. Descripcién del proceso y Fase de entendimiento
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B y
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pago anticipado para generarlesafactura.
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que el del servicio facturado.
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Fuente: Autor del proyecto
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Gréfica 33

. Modelo actual del proceso
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Fuente: Autor del proyecto realizado en el software Bizagi
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Grdfica 34. Espina de pescado del proceso
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Grdfica 35. Andlisis de agregacion del valor del proceso

" ACTIVIDAD EJECUCION  |APOYADO POR SISTEMAS ACTIVIDADE§ DE ACTIVIDADES DE
MANUAL AUTOMATICOS NOTIFICACION REGISTRO MANUAL

1 Diligenciamiento de la solicitud X
2 Entrega de solicitud al drea de facturacién |X
3 Creacién de pedido en SAP. X
A Informar al solicitante que el pedido no

pudo ser cargada X
5 Gestion de causas del porque el pedido no

pudo ser registrado X
6 Informar al drea de facturacién que el

pedido ya puede ser cargado. X
7 Creacion del pedido en SAP. X
8 Generacion de Factura X
9 Entrega de facturas al area de Gestion

documental X
10 Registro de la solicitud atentida en el

Archivo de Excel de consolidacion X

Analisis de fechas reales de radicacion de
11 facturas que registran pagos

extemporaneos

Cierre de solicitudes manuales de
12 iy

facturacion. X
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Grdfica 36. Resultado del proceso automatizado
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Fuente: Autor del proyecto, realizado en el software Bizagi.
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