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GLOSARIO TECNICO Y ACRONIMOS
Calidad: Nivel que un conjunto de caracteristicas unidas cumplen los requisitos.
Cliente: Receptor de un producto o servicio proporcionado por una organizacion.
Documento: Papel que contiene informacién.

Eficaz: Grado de cumplimiento de los objetivos y metas establecidas a través de
productos o resultados obtenidos sin referencia al costo de consecucion.

Eficiencia: Relacion entre el resultado obtenido y los recurso utilizado.
Gestion: Acciones coordinadas para dirigir y controlar un organizacion.
Norma: Regla que debe ser respetada.

Producto: Resultado obtenido de un proceso.

Procedimiento: Forma especifica de llevar a cabo una actividad en una
organizacion.

Proceso: Actividades relacionadas que transforman elementos de entrada en
resultados mediante una interaccion.

Registro: Evidencia de resultados obtenidos.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida.

Sistema: Grupo de elementos mutuamente relacionados.

ISO: Organizacion Internacional de Normalizacion.

EFQM: Fundacion Europea para la Gestion de la Calidad.

SGC: Sistema de Gestion de Calidad.

SG: Sistema de Gestion.

CANFAC: Cémara Nacional de Fabricantes de Carrocerias.

INEN: Servicio Ecuatoriano de Normalizacion.

RTE: Reglamento Técnico Ecuatoriana.

ANT: Agencia Nacional de Transito.

DMAIC: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar.

AMFE: Andlisis Modal de Fallos y Efectos.

PHVA: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.
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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion, inicia con una apreciacion interna de la empresa
CARROCERIAS COPSA, en la que se evidencia una planificacion y control
deficiente de los procesos operativos, afectando directamente la calidad de los
productos ofertados. Un Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) basado en los
requisitos de la Organizacion Internacional de Normalizacion (1SO) 9001 en su
version 2015, permite gestionar de forma sistematica los procesos desempefiados en
la organizacidn, esto con el objetivo principal de elevar las caracteristicas de calidad
de los productos brindados a la sociedad, ademés de dar cumplimiento a las
disposiciones de entes reguladores que fomentan la seguridad, el confort y la calidad
de las unidades de transporte de pasajeros que ingresan al parque automotor

ecuatoriano.

Con base en los objetivos planteados, se realizé la descripcion, el levantamiento de
los procesos de produccién y el diagnostico inicial sobre los requisitos de la norma
ISO 9001:2015, un paso basico para tener una nocién clara de las actividades
realizadas en la empresa y conocer el nivel de conformidad con las clausulas

descritas en la norma.

En el desarrollo de la estructura documental del SGC, se formalizd el manual de
calidad, los documentos obligatorios, el manual de procedimientos y los formatos de
los registros requeridos por la norma internacional, con la finalidad de mejorar
continuamente el desempefio global de la organizacion y alcanzar el eéxito

empresarial.

Durante el avance de la investigacion, se identificd oportunidades de mejora en los
procesos clave, viabilizando la aplicacion de la metodologia de la Ruta de la Calidad
como herramienta complementaria al SGC, destinada a manera de accién de mejora
continua en los procesos de produccidn, con el objetivo de identificar y eliminar los

defectos que reducen la calidad de los productos fabricados.
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ABSTRACT

The present research work, initiates an internal appreciation of the company
CARROCERIAS COPSA, in which there is evidence of poor planning and control of
the operating processes, affecting directly the quality of the products offered. A
Quality Management System (QMS) in base to the requirements of the International
Organization for Standardization (ISO) 9001 in its 2015 version, allows to
systematically manage the processes performed in the organization, this with the
main objective of raising the quality characteristics of the products provided to
society, in addition to complying with the provisions of regulatory bodies that
promote safety, the comfort and the quality of the passenger transport units that enter
the Ecuadorian automotive park.

Based on the objectives, it has been made the description, the lifting of the
production processes and the initial diagnosis according to the requirements of the
standard 1SO 9001: 2015, a basic step to have a clear notion of the activities carried
out in the company and know the level in accordance with the clauses described in
the standard.

In the development of the documentary structure of the SGC, it was formalized the
quality manual, the required documents, the procedures manual and the formats of
registers required by the international standard, with finality of improve continually

the global of the organization performance and reach the success owners.

During the advance of the investigation, he was identified opportunities for
improvement in key processes, making possible the application of the methodology
of Quality Route as a complementary tool to SGC, destined as a continuous
improvement action in the production processes, with the aim of identifying and

eliminating defects that reduce the quality of manufactured products.
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INTRODUCCION

El proyecto de investigacion “SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD EN
BASE A LA NORMA ISO 9001:2015 PARA LA EMPRESA CARROCERIAS
COPSA”, contiene fundamentos sobre el aseguramiento de la calidad a través del
enfoque a procesos, con el objetivo de afirmar la conformidad de los
productos/servicios y responder a las exigencias de los clientes, los cuales requieren
de proveedores certificados, es decir que cumplan con todos los requisitos de manera
estandarizada, diferenciandose de la competencia. El presente trabajo se estructura en

cinco capitulos descritos a continuacion:

Capitulo I: EL PROBLEMA, describe el tema de investigacion, el planteamiento del
problema, contextualizacion, delimitacion, justificacion y los objetivos, definiendo

los motivos para la realizacion del proyecto y la necesidad a resolver.

Capitulo 1l: MARCO TEORICO, detalla los antecedentes investigativos y la
fundamentacion tedrica de estudios realizados anteriormente en temas relacionados a

sistemas de gestion de la calidad referidos al estandar 1SO 9001:2015.

Capitulo I11: METODOLOGIA, especifica la modalidad de la investigacion aplicada,
la poblacion que serd objeto de estudio, las herramientas para la recoleccion de
informacion, procesamiento y analisis de datos, ademas de una descripcion de las

actividades para el desarrollo del presente proyecto.

Capitulo 1V: DESARROLLO DE LA PROPUESTA, ejecucion de la investigacion,
mediante el levantamiento de los procesos de produccion, diagndstico inicial del
nivel de cumplimiento de los requisitos del sistema de gestion de la calidad en base a
la norma ISO 9001:2015, la estructuracion de la informacion documentada conforme
a los requerimientos para la certificacion internacional y la aplicacion del método de
la Ruta de la Calidad en los procesos de produccion, como accion de mejora
continua, ejecutada mediante la identificacién de oportunidades de mejora para la

resolucion de problemas aplicando las herramientas basicas de la calidad.

Capitulo V: ultima fase en la realizacion de la investigacion, conformada por las
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES, resultantes del estudio llevado a

cabo.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA
1.1. Tema de Investigacion

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD EN BASE A LA NORMA ISO
9001:2015 PARA LA EMPRESA CARROCERIAS COPSA

1.2. Planteamiento del Problema

A nivel mundial las empresas dedicadas a la construccion de carrocerias piensan en
la produccion como un proceso de transformacion de materia prima en productos con
valor agregado, con el paso del tiempo la fabricacion de estructuras metalicas ha
evolucionado por las exigencias de la poblacion y avances tecnoldgicos, por tal
razon, las industrias han visto la necesidad de implementar modelos de mejora
continua como el Sistemas de Gestion de la Calidad (SGC) bajo los lineamientos
requeridos por la Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO) 9001,
permitiendo efectuar un control permanente en los procesos operativos, mejorando y
obteniendo productos de calidad con alto nivel de estdndar técnico a nivel
internacional, los directivos miran la adopcion de un SGC 1SO 9001 como una
estrategia que incrementa el desempefio de la empresa y proporciona una base solida

para el desarrollo sostenible de la organizacion [1].

ISO 9001 es un modelo de gestion de la calidad con mayor nimero de implantacion a
nivel internacional, contando en la actualidad con mas de 1.1 millones de certificados

otorgados a organizaciones manufactureras y de servicios en todo el mundo [2].

En Ecuador existen numerosas empresas carroceras distribuidas en cada provincia, la

industria ecuatoriana en busca de satisfacer la alta demanda en aspectos como:



precio, tiempo, materia prima, recurso humano, equipos y calidad, iniciaron con la
implantacion de un sistema de gestion de la calidad tomando como base la norma
ISO 9001:2015, modelo enfocado a la mejora continua encaminado a lograr
objetivos empresariales a fin de elevar su eficiencia y eficacia, mejorando los
procesos Yy optimizando los recurso de la industria. Segan el tltimo informe realizado
por la Camara Nacional de Fabricantes de Carrocerias (CANFAC) a 56 empresas
homologadas a nivel nacional, para el afio 2014 las carrocerias que cuentan con un
SGC 1SO 9001:2008 son 24%, el 7% esta en proceso, el 68% no posee y el 1%
restante no esta registrada [3][4].

Tungurahua es la provincia con mayor numero de empresas carroceras,
identificandose como una de las més fuertes con cerca de 24 industrias dedicadas a la
fabricacion de carrocerias, entre grandes, medianas y pequefias instaladas en la
region, la competencia excesiva en este sector productivo ha sido motivo para
mejorar su tecnologia y la adopcion voluntaria del modelo de mejora continua bajo
los pardmetros de la ISO 9001, fomentando la calidad en el trabajo realizado y
generando la satisfaccion del cliente. La socializacion y la capacitacion constante a
empleados y directivos ha facilitado el camino en la obtencion de la certificacion
internacional 1SO, desde el afio 2008 las organizaciones han implementado la norma
en su compafiia, estandarizando y reduciendo los costos de fabricacion mejorando la
calidad de los productos, esta actividad ha generado la dinamizacion del mercado de
carrocerias especializadas en distintas lineas de buses utilizados en varias

modalidades en el transporte de pasajeros [5][6].

En Ambato, las empresas carroceras son reconocidas a nivel nacional por su calidad
e innovacion, distinguiéndose de las demas por la posesién de la certificacion
internacional 1SO y la norma nacional del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
(INEN), en la actualidad el cumplimiento de los requisitos nacionales e
internacionales son factores indispensables si desea permanecer en el mercado y

superar a la competencia [3].

La empresa CARROCERIAS COPSA, ubicada en la zona central del pais dedicada a

la fabricacion de carrocerias metalicas, desde hace varios afios y gracias al
2



crecimiento poblacional, han venido apreciando un incremento en la demanda de
sus productos, el desarrollo de la empresa se ha realizado de manera rapida, sin
contar con una gestion sistematica en la organizacion, incidiendo negativamente en
la percepcion de los clientes, al proveer productos de baja calidad, por una direccion
y control deficiente en los procesos productivos, afectando su produccién vy
competitividad en mercado del sector carrocero. El arbol de problema se representa
en el Anexo 1.

1.3. Delimitacion

Area académica: Industrial y manufactura.

Linea de investigacion: Industrial.

Sublinea de investigacion: Sistema de gestion de la calidad.

Delimitacion espacial: La presente investigacion se realizara en la

empresa CARROCERIAS COPSA ubicado en
la ciudad de Ambato sector Huachi Grande, Av.
Atahualpa y Missouri a 100 metros del puente
del paso lateral via a Riobamba margen derecho,

en la provincia de Tungurahua.

Delimitacion temporal: El proyecto de investigacion se desarrollara en
el periodo académico que sea aprobado por el
Honorable Consejo Directivo de la Facultad de

Ingenieria en Sistemas, Electronica e Industrial.
1.4. Justificacion

La presente investigacion en la empresa CARROCERIAS COPSA, es de vital interés
para el gerente general, personal administrativo y operativo de la planta, mediante la
propuesta del Sistema de Gestion de la Calidad en base a la Norma 1SO 9001:2015,
se podra dar cumplimiento de los requisitos estipulados en las secciones 4 a 10 de la
norma internacional, los cuales permiten una gestion correcta de los procesos
desarrollados en la empresa, fomentando la mejora continua y un control adecuado
de la calidad del producto y/o servicio proporcionado por la organizacion,
3



cumpliendo con las necesidades de los clientes y la exigencia establecida por la
Agencia Nacional de Transito (ANT) respecto a la inclusion de la norma 1SO 9001

en las empresas carroceras del Ecuador.

El estudio a efectuarse es importante pues permite realizar un diagnostico a la
empresa de su situacion actual, concerniente al cumplimiento de los requisitos que
forman parte de un sistema de gestion de la calidad en base a la ISO 9001 versién
2015, el cual muestra un enfoque tedrico basado en procesos Y riesgos incorporando
el ciclo de mejora continua Planificar, Hacer, Verificar y Actuar (PHVA), tomando
en cuenta a las partes interesadas importantes que intervienen de manera directa en el

desempefio de la empresa.

Los beneficiarios; la empresa, porque mediante la propuesta del sistema de gestion
de la calidad en base a la norma ISO 9001:2015, conseguira un crecimiento
organizacional mejorando el desempefio de los procesos, haciéndolos mas efectivos,
eficientes, eficaces, ayudando en la optimizacion de recursos y aumentando su
competitividad en el mercado al proveer productos de calidad; los colaboradores, ya
que se brindara a los mismos la socializacion sobre la norma internacional y la
importancia de mantener y conservar la informacién documentada de los procesos de
construccion de carrocerias metalicas, promoviendo la mejora continua de su trabajo
para el aseguramiento de la calidad del producto elaborado; y a nivel académico
servira como referencia informatica para las nuevas promociones de estudiantes en
ingenieria industrial y carreras afines en temas relativos a sistemas de gestion de la

calidad basados en la norma 1SO 9001:2015 de las diferentes universidades del pais.

La propuesta es viable, ya que se dispone de una total colaboracion del gerente
general y el personal que labora en la empresa para la realizacién de la presente
investigacion, asi también la disposicion para adoptar los elementos que intervienen
en un SGC basado en la norma ISO 9001:2015, logrando asi un impacto en la
sociedad ofreciendo productos de calidad y fomentando la seguridad en la

construccion de estructuras metalicas para el transporte de pasajeros, mediante una



adecuada planeacion, control y mejora de elementos de la organizacion que influyen

en el logro de resultados deseados por la empresa.

El desarrollo de la presente investigacion es factible ya que se aplica los
conocimientos del investigador, la busqueda y acceso a la informacion bibliogréafica
especializada, recursos tecnoldgicos, econémicos y lo mas importante se tiene el
acceso libre a la informacion en la empresa, asi como el tiempo planificado para la

culminacion de la investigacion.
1.5. Objetivos
1.5.1. General

- Establecer un sistema de gestion de la calidad en base a la norma ISO 9001:2015
para la empresa CARROCERIAS COPSA.

1.5.2. Especificos
- Identificar los procesos de produccion que se desarrollan en la empresa

CARROCERIAS COPSA.

- Analizar el estado actual de los requisitos obligatorios segun la norma I1SO
9001:2015.

- Realizar la estructura documental del sistema de gestion de la calidad en la empresa
CARROCERIAS COPSA.

- Desarrollar la Ruta de la Calidad como accion de mejora continua en los procesos
de produccion de la empresa CARROCERIAS COPSA.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes Investigativos

ISO 9001:2015 es el modelo de gestion de la calidad més conocido y certificado en
el mundo, la actual versién brinda un enfoca a la adaptacién a entornos complejos y a
la inclusién de nuevas practicas organizacionales, los requisitos que presenta son
genéricos y aplicables a cualquier tipo de empresa sin importar su tamafio 0 su
actividad, la aplicacion en nuevos sectores industriales se ha alineado en la evolucion
de la norma mejorando la competitividad interna y externa de la empresa,

fortaleciendo la capacidad para proporcionar productos consistentes y de calidad [7].

Los requisitos para la implementacion de un SGC en base a la metodologia que
presenta la ISO son elementos no rigidos, por tal motivo requiere de una constante
renovacion para la satisfaccion de la organizacion. La norma internacional vigente
presenta una estructura de alto nivel mejorando la relacidn entre; sistemas de gestion
(SG), las partes interesadas, gestion eficaz de los procesos, y la adopcion del enfoque

basado en riesgos mediante la aplicacion de la metodologia PHVA [8].

La actualizacion de 1SO 9001 version 2008 a la 2015, presenta un concepto claro
sobre los requisitos de la norma y su aplicabilidad en distintas empresas, para obtener
optimos resultados, con una evaluacion de la conformidad de una serie de
documentos como; normas, procedimientos y estandares, obligando a toda
organizacion realizar un analisis y seguimiento sobre las causas que influyen en una
no conformidad y formular acciones para su correccion, mejorando asi su desempefio

organizacional [9].



Los requisitos de 1SO son compatibles con otros modelos de gestion de la calidad,
como el Six Sigma el cual brinda la maxima eficiencia de los procesos, analizando su
variabilidad aplicando la metodologia DMAIC (Definir, medir, analizar, mejorar y
controlar) proceso de mejora basado en hechos. Estos modelos presentan vinculos en
las clausulas de la norma 1SO 9001:2015 y las actividades de Six Sigma. La
integracion de modelos de gestion de la calidad promueve la excelencia empresarial,
mejorando los sistemas y procesos, mediante el anélisis de las necesidades de las
partes interesadas de la organizacion [10].

Las organizaciones que cuentan en la actualidad con la certificacion 1SO 9001,
obtienen beneficios como mejorar la percepcion en los clientes sobre utilizar un
producto o servicio brindado por su industria en temas relativos con la calidad,
ayudando a reducir el riesgo en la decision de compra facilitando este proceso,

desarrollando de esa forma un vinculo de fidelidad con la empresa.

Segun Peter Drucker, las empresas que logran llevar a la practica sus ideas en forma
simple, répida y segura son aquellas que sobreviven a los cambios continuos y a la

inestabilidad existente en los mercados [11].

El pensamiento basado en riesgos de la version actual de 1SO, el Analisis Modal de
Fallos y Efectos (AMFE) y la Ruta de la Calidad, son procesos de gran alcance para
gestionar las acciones de mejora dentro de cualquier SGC, la aplicacion de AMFE y
la Ruta de la Calidad son herramientas que permiten identificar los principales
errores en los métodos productivos, reduciendo actividades de reproceso,

beneficiando y ahorrado costos a la organizacion [12].

En la industria carrocera existen varios estudios referentes a sistemas de gestion de la
calidad en base a la norma 1SO 9001, que proporciona la orientacién a procesos,
aplicando de esa forma un control adecuado en los procedimientos realizados en la
empresa, ayudando en la mejora continua en cada uno de ellos, mediante la
socializacién adecuada a las partes interesadas de la organizacion sobre la calidad,
ayudando a enfrentar las amenazas de competencia del mercado nacional e

internacional [13].



La implementacion de un SGC ISO 9001 de forma documental, aumenta el
desempefio de la industria en sus procesos cumpliendo con la obligacion que tienen
las empresas en proporcionar una base organizacional sélida, que contribuya en la
elaboracion de productos que cumplan ciertos parametros de confort, seguridad y lo
mas importante de calidad [14].

Un SGC permite un correcto control en las actividades de la empresa y un manejo
adecuado de la informacion, los manuales y procedimientos documentan las
actividades y acciones desenvueltas en la empresa, siendo revisados y aprobados por
un responsable, obteniendo asi un grado 6ptimo de combinacion de recursos y
tiempo de duracion de ciclo de fabricacidén de un producto, minimizando los costos y
manteniendo la calidad esperada por los clientes [5].

Las empresas carroceras en la actualidad buscan la satisfaccion de los clientes y la
eficiencia econdmica denominada como excelencia empresarial, mediante la mejora
continua de los procesos, reduciendo el porcentaje de productos defectuosos al
establecer controles rigurosos en la realizacion del producto y el cumpliendo de las

especificaciones de calidad establecidas [15].

Desde el afio 2000, la calidad ha dejado de ser una prioridad para convertirse en una
obligacién latente para competir en el mercado, por esta razon, muchas
organizaciones dedicadas a la fabricacion de estructura metalicas enfocan sus
esfuerzos en lograr la calidad total implementando y cumpliendo los requisitos de la
norma 1SO 9001:2015 [16].

2.2. Fundamentacion Tedrica
2.2.1. Calidad

Es el total de atributos y caracteristicas de un producto, que satisface las necesidades
y supera las expectativas del cliente, cumpliendo con las especificaciones de disefio
del producto [17].



Calidad es la constante busqueda de la perfeccion en el producto, el servicio y en las
personas, es un conjunto de cualidades que especifica que algo es especial, mediante
la participacion, la responsabilidad, la perfeccion y el espiritu de servicio. Es
entendido como el cumplimiento de estandares minimos, visto como algo que posee
clase superior, con caracter de exclusividad que tiene perfeccién y consistencia,
estableciendo un juicio de conformidad con las especificaciones, basadas en premisas
como la de CERO DEFECTOS y la de HACER LAS COSAS BIEN [17].

2.2.2. Calidad segun el contexto

Basada en el cliente: La calidad de un producto satisface o excede las expectativas
del cliente.

Basada en el producto: La calidad se la define por lo que el cliente desea, lo que
mejor se ajuste al uso que se pretenda dar al producto o servicio.

Basada en el valor: Calidad significa aportar valor al cliente, superando sus
expectativas, en relacion entre utilidad o satisfaccion con el producto y/o servicio a
un precio accesible.

Basada en la produccion: Calidad como la conformidad en las especificaciones
determinadas para la manufactura o elaboracion de un producto o servicio,

manteniendo la repetitividad constante [18].
2.2.3. Definiciones de calidad

ISO 9000:2015, define la calidad como el grado en el que un conjunto de

caracteristicas inherentes de un objeto cumple con los requisitos [19].

La Real Academia de la Lengua Espafiola menciona que la calidad es la propiedad o
conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permiten apreciarla como igual,

mejor o peor que las restantes de su especie.

Segun Joseph Juran afirma que la calidad es la ausencia de deficiencias, ausencia de

errores que requieran rehacer el trabajo influyendo en la insatisfaccion del cliente.



Para Armand Feigenbam la calidad es seguir un disefio 6ptimo y conseguir clientes

satisfechos.

William Deming, asevera que la calidad es hacer lo correcto de manera correcta,
ofreciendo costos bajo de productos y servicios.

Genichi Taguchi describe que la calidad es la menor pérdida posible para la

sociedad.

Philip Crosby expone la calidad como el cumplimiento de normas y requisitos.

Walter Sherwart dice que la calidad es la interaccidn subjetiva y objetiva, conocida

como lo que el cliente quiere y lo que se ofrece.

El enfoque de la calidad estd bajo el esquema de la mejora continua en la
organizacion y la satisfaccion del cliente interno y externo, esta filosofia se relaciona
con valores y virtudes de las personas que integran la organizacion, se sabe que el
comportamiento humano involucrado en la consecucion de objetivos de la empresa,

son los que crean y desarrollan una cultura organizacional [18].
2.2.4. Evolucion de la calidad

La calidad ha experimentado cambios a través de fases distintas tales como:
1. Control de la calidad.

2. Aseguramiento de la calidad.

3. Calidad total.

4. Excelencia Empresarial.

La evolucion de la calidad se representan en la figura 2, donde se observa gque en sus
inicios la orientacién de la calidad era hacia el producto, con el paso del tiempo su
enfoque fue hacia los procesos y en la actualidad esta direccionada hacia la

organizacion [20].
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Enfoque Satisfaccion del cliente

Organizacion
Proceso

Producto Control de Calidad
Tiempo

1900 1950 1970 1990 2000

Fig. 1 Evolucion de la calidad.
Fuente: Evaluacion y Aplicacion de Modelo de Calidad a Organismos de Acreditacion en Chile [20].

El interés de la calidad es tan antigua como el origen de la sociedad humana, esta
evolucion se basada en la forma de conseguir la mejor calidad de los productos,

procesos y la organizacion en busca de la satisfaccion del cliente [20].

1. Control de la calidad

Esta fase hace referencia a la calidad como la conformidad con las especificaciones.
Se inici6 con el Unico proposito de conseguir medir caracteristicas e identificar
defectos en el producto. La metodologia aplica la verificacion de los productos
mediante muestras o inspecciones al 100%, con la intencion de detectar productos de
baja calidad antes de que lleguen al cliente, el principal distintivo de esta fase es el

elevado costo de la inspeccion.

En la revolucion industrial se cred departamentos responsables del control de la
calidad, fomentando asi una separacion de labores de produccion y de inspeccion,
siendo el inspector el Unico responsable de garantizar la calidad de los productos
[18].

2. Aseguramiento de la calidad

Es la aptitud para el uso, la gerencia adopta la importacion de la calidad para su
empresa, y empiezan la implementacion de un sistema de gestion de la calidad como
por ejemplo basado en la norma ISO 9001, para evitar que se produzca bienes
defectuosos, esta necesidad nace por la exigencia de los clientes y por el beneficio

propio de las organizaciones [20].
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En esta etapa aparece formalmente el departamento de calidad encargada de expandir
la idea de gestion a todas las areas de la empresa, redactando un manual de calidad y

utilizando procedimientos para los procesos de produccion.

El aseguramiento de la calidad se define como el grupo de actividades planificadas y
sistematicas, necesario para dar seguridad de que el producto o servicio va a
satisfacer los requerimientos implantados [18].

3. Calidad total

Satisfaccion del cliente interno y externo, busca un nivel elevado de calidad en los
siguientes aspectos:

- Calidad del producto.

- Calidad del servicio.

- Calidad de gestion.

- Calidad de vida.

Es una estrategia de gestion enfocada a crear conciencia en las personas que
intervienen en los procesos de fabricacion o de servicio, de que la calidad es

responsabilidad de todos los que conforman la organizacion.

Se da importancia al cliente interno y externo en la cadena de valor del producto,
compartiendo la responsabilidad y que el personal sea el encargado de controlar la
calidad de su trabajo realizado, conocido como autocontrol, empleando técnicas

estadisticas que todos en la organizacién conocen [20].

4. Excelencia empresarial

La excelencia empresarial es conocida como la calidad total de origen Japonés, que
describe la calidad como la satisfaccion de los clientes y la eficiencia econdmica en
base a la aplicacion de modelos de gestion de la calidad, como el de la Fundacién
Europea para la Gestion de la Calidad (EFQM) y el Baldrige, estos modelos son
complementarios a los requisitos de la Organizacion Internacional de Normalizacién
ISO 9001.
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Cada adelanto en la evolucién de la calidad no significa la eliminacion de la fase
anterior, todo lo contrario, hace referencia a la integracion como una parte de una
nueva etapa en la mejora continua de la calidad en busca de la excelencia empresarial
[18].

2.2.5. Normas de calidad

Es un modelo o estandar a seguir que proveen orientacion y herramientas para
aquellas organizaciones que quieren afirmar que sus productos o servicios cumplen
consistentemente con las exigencias del mercado, tiene por finalidad definir las
caracteristicas que debe poseer los productos mejorando su competitividad para ser
usados a nivel nacional e internacional. Una norma es un conjunto de elementos en

los que se basa un sistema de gestion de la calidad [21][22].
2.2.6. Sistemas de gestion de la calidad (SGC)

Se define como un conjunto de normas internacionales relacionadas para hacer
cumplir las exigencias de la calidad, realiza actividades coordinadas que se llevan a
cabo sobre un grupo de elementos para lograr la calidad de los productos o servicios,
es decir, planear, controlar y mejorar aquellos elementos de una organizacion para

cumplir la demanda del cliente [23][22].

Otra manera de definir un SGC es descomponiendo cada una de sus palabras:
Sistema: Conjunto de elementos mutuamente relacionados que interactdan.

Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

Calidad: Conjunto de caracteristicas de un proceso, producto o servicio para
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente y partes involucradas.

El SGC de una organizacion esta formado por elementos como: estrategias, politicas,
recursos, métodos, tecnologia, procesos, procedimientos, reglas e instrucciones, lo
que permite a la gerencia planificar, implementar y controlar todas las actividades

desarrolladas [22].

En el figura 3 se muestra el modelo de mejora continua de un sistema de gestion de

la calidad basado en procesos.
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Mejora Continua del Sistema de Gestion de la Calidad
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Fig. 2 Modelo de mejora continua del SGC.
Fuente: SGC 1SO 9001:2015 Constructora T. Arias CIA LTDA [16].

Proceso: Se define como un conjunto de actividades mutuamente relacionadas que
transforman elementos de entrada en resultados.

Procedimiento: Son documentos del SGC en el cual se explica la forma especifica
de llevar a cabo una actividad.

Mapa de procesos: La implementacion de un sistema de gestion de calidad exige
que la empresa se maneje bajo modelos de administracion de procesos, los cuales se
componen de procedimientos. EI mapa de proceso muestra toda la empresa y la

interaccion que existe entre los diferentes procesos [22].
Beneficios de un SGC

- Mayor rendimiento de la organizacion.

- Mejora la calidad del producto o servicio.
- Aumenta de satisfaccion de los clientes.

- Mantiene evidencias del trabajo realizado.

- Permanencia en el mercado superando la competencia [16].

Un SGC es la pasion que tiene una persona u organizacion por la calidad y la mejora
continua de sus procesos operativos, que se describe como la emocion que se debe

alimentar y contagiar en todos los aspectos de la vida [7].
2.2.7. Normas ISO
La Organizacion Internacional de Normalizacién (ISO), inicié de manera oficial en

Londres en febrero del afio 1947. La organizacion promueve el uso de estandares a
14



nivel mundial, para lograr una forma comdn de conseguir el establecimiento de un
sistema de gestion de la calidad, que garantice la satisfaccion de las necesidades y

expectativas de los consumidores sea de productos o servicios [23].
Los estandares ISO permiten:

- Afirmar que los productos y servicios son seguros, confiables y de buena calidad.
- Reducir costos al minimizar las pérdidas y los errores en la produccion.

- Facilitar el comercio nacional e internacional.

- Fortalecer la productividad en la organizacion.

- Mayor compromiso con el cliente.
Aspectos negativos de la 1SO:

- Los requisitos son limitados para lograr la excelencia.

- La certificacion produce un incremento de papeleo.

- La organizacion prioriza la generacion de documentos y no direcciona esfuerzos en
el funcionamiento del sistema y la mejora de la calidad.

- La gerencia se enfoca en obtener la certificacion y no generar un compromiso con
la calidad.

- Costos de certificacion [23].
2.2.8. Revision de la norma 1SO 9001

ISO 9001:1987: Primera edicidon. Surgen tres estandares bajo el significando de
Aseguramiento de la Calidad, ISO 9001: Desarrollo, disefio, servicio, produccién e
instalacion, 1ISO 9002: Produccion, servicio e instalacion, e 1SO 9003: Inspeccion y
pruebas.

ISO 9001:1994: Segunda edicion. Se publicé sin cambios significativos a las tres
normas anteriores.

ISO 9001:2000: Tercera edicion. Aparecid una norma que remplazé las tres
existentes y se incorpord el enfoque a procesos e impulsé el desempefio de la
organizacion.

ISO 9001:2008: Cuarta edicion. Esta edicion no tuvo mayores cambios a la 3"

publicacion.
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ISO 9001:2015: Quinta edicion. La version actual se orienta a la alineacion con otras
normas de SG en su estructura y se enfoca a la gestion de riesgos y oportunidades
[23].

2.2.9. Sistema de gestion de la calidad 1SO 9001:2015

Un SGC estd formado por la estructura organizativa, procedimientos, procesos Yy
recursos necesarios para asegurar de que los productos o servicios satisfacen las
necesidades de los clientes. La norma internacional ISO 9001, es la referencia
mundial aceptada como modelo de gestion, que especifica los requisitos a tener en
cuenta para implantar y gestionar una organizacién en referencia a la calidad [23].

La quinta edicion fue publicada el mes de septiembre de 2015, iniciando el periodo
de transicion de tres afos, tiempo en el cual las organizaciones certificadas con la
version 2008 deberan actualizarlas hasta el mes de septiembre de 2018 de no hacerlo

perderan su distincion [25].

La version actual ha adoptado una estructura de alto nivel que proporciona una
secuencia de clausulas, texto similar, términos comunes y definiciones bésicas, con
el objetivo principal de mejorar la alineacion entre las normas 1SO para los sistemas

de gestion [7].
2.2.10. Principios de gestion de la calidad 1SO 9001:2015

Un principio de gestion de la calidad se especifica como una pauta esencial para
dirigir y controlar una organizacion, esta enfocado en la mejora continua del
desempefio a lardo plazo [7].

1. Enfoque al cliente: Las organizaciones depende de los clientes, por tal motivo
deben comprender sus necesidades actuales y futuras que permita satisfacer sus
demandas.

2. Liderazgo: Los directivos establecen la unidad de propdsito y direccion, son
encargados de crear un ambiente interno adecuado para que las personas se

involucren en el logro de los objetivos.
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Compromiso de las personas: El personal es la esencia de la organizacion y su
compromiso posibilita que sus destrezas sean utilizadas para el beneficio de la
empresa.

Enfoque a procesos: Entender y gestionar las actividades como procesos
relacionados, obteniendo los resultados esperados mas eficientemente.

Mejora: Las organizaciones deben enfocarse en la mejora continua, para
perfeccionar su reaccidn a cambios en sus condiciones internas y externas.
Toma de decisiones basada en evidencia: Decisiones eficaces basado en el
analisis y evaluacion de los datos.

Gestion de las relaciones: La relacién entre la organizacion y sus proveedores

logran un éxito sostenido aumentando su capacidad mutua de crear valor.

Los 7 principios se adaptan a las organizaciones publicas y privadas de cualquier

sector o actividad [22].

© 0o N o g B~ w e

2.2.11. Estructura de la norma I1SO 9001:2015

Objeto y campo de aplicacion.
Referencias normativas.
Términos y definiciones.
Contexto de la organizacion.
Liderazgo.

Planificacion.

Apoyo.

Operacion.

Evaluacion del desempefio.

10. Mejora.

La norma trata el enfoque a procesos afiadiendo la metodologia del ciclo Deming,

ayudando a la organizacion a planear sus procesos y su interaccion manteniendo los

recursos disponibles siempre que sean necesarios. En la siguiente figura se ilustra los

capitulos 4 a 10 de la norma 1SO 9001 en relacion con el ciclo PHVA.
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Fig. 3 Estructura de 1SO 9001:2015 con el ciclo PHVA.
Fuente: 1SO 9001:2015, Sistema de Gestion de la Calidad-Requisitos [22].
Planificar: Establecimiento de objetivos y procesos para lograr los resultados.
Hacer: Se pone en marcha lo planificado.
Verificar: Se analiza los datos e informa los resultados.

Actuar: Se toma acciones para mejorar el desempefio de la organizacion.
2.2.12. Estructura documental del SGC 1SO 9001:2015

ISO siempre ha requerido un SGC documentado, informacidén que una organizacion
tiene que mantener y conservar, en la siguiente figura se representa la estructura

documental de la norma.

Manual de Estructura SGC
a calida
Procedimientos Procesos
Tareas

Instructivos de trabajo

Evidencias
Registros

Fig. 4 Estructura documental basada en la norma 1SO 9001:2015.
Fuente: Disefio de un modelo de SGC con fundamento en las normas 1ISO 9001:2015 [23].
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Manual de calidad: Define el SGC de la organizacion el cual abarca: la politica,
objetivos de calidad, responsabilidades, identificacion de los procesos y sus
interrelaciones.

Procedimientos: Forma especifica para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Instructivos: Proporciona detalles técnicas sobre como hacer el trabajo.

Registros: Documento que proporciona evidencia objetiva de lo realizado [23].
La nueva I1SO 9001:2015 aporta:

La incorporacion del liderazgo en el SGC.

- El logro de la conformidad de productos y servicios.

- La formacion de la politica y objetivos del SGC con planes de la organizacion.
- La gestion de riesgos y oportunidades.

- La integracion con sistemas de gestion 1SO.

- Una estructura, lenguaje y términos comunes.

- La aplicabilidad de la documentacion del SGC.
2.2.13. Mejora continua

La mejora continua es un pilar fundamental de un SGC, ya que expresa el nivel de
calidad que tiene la organizacion y es el resultado del manejo empresarial, impulsa a
mejorar los procesos, eliminando las tareas que no generan valor. La alta gerencia
planifica y dirige los recursos humanos y técnicos para garantizar el cumplimiento de
las especificaciones de los clientes, mediante la adaptacion de herramientas que

permitan a las organizaciones mejorar su calidad [21].
Importancia de la mejora continua

Su aplicacién contribuye a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la
organizacion, mejorando su productividad y haciéndolo mas competitivo en el

mercado.
Ventajas de la mejora continua:

- Se centra en procedimientos puntuales.
- Logran mejoras a largo plazo.
- Reduccion de costos de manufactura.

- Eliminacion de procesos repetitivos.
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2.2.14. Ruta de la calidad

Es un procedimiento estandar de mejora continua, se trata de un método préctico que
aborda problemas criticos o imprevistos originados en el centro de trabajo cuyas
causas no estan definidas de manera clara [21][24].

Esté técnica se basa en el Ciclo Deming para la correccién y prevencion de efectos
no deseados, apoyado en hechos y datos para el analisis y solucion de problemas
significativos en la organizacion [25].

En la tabla 1, se expone los pasos de la ruta de la calidad tomando como referencia el
ciclo PHVA.

Tabla 1. Ruta de la calidad en base al ciclo PHVA.

Ciclo PHVA Pasos de la ruta de la calidad
Ne Fase Objetivo
Identificacio -
1 dentificacion Definir el problema
del problema
) Observacién Investigar las caracteristicas del
PLANEAR problema
3 Andlisis Descubrir las causas principales del
problema
L Establecer las acciones para eliminar
4 Plan de accion P
las causas
HACER 5 Accidén Ejecutar las acciones establecidas
VERIFICAR 6 Verificacion Verificar si la accion fue efectiva
7 Estandarizar Prevenir la reaparicion del problema
ACTUAR 3 Conclusién Revisar las actividades y documentar
los resultados

2.2.15. Herramientas de la calidad

Son aplicadas en el control de procesos para garantizar las especificaciones del
producto, a través del analisis de datos que brindan soporte en la toma de decisiones
y por consiguiente mejorar la calidad, seguidamente se presentan las herramientas
utilizadas en la ruta de la calidad, aplicada acorde a la informacion dispuesta en la
organizacion [26].

Estratificacion: Clasificacion de datos o ideas para identificar su estructura.

Hojas de verificacidn: Planilla para la recoleccion de datos.
20



Diagrama de causa y efecto: Expresa de modo simple las causas de un efecto.
Diagrama de Pareto: Ordena las ocurrencias de mayor a menor mediante barras.
Histograma: Distribucion de un conjunto de datos.

Diagrama de dispersion: Gréfico cartesiano que representa la relacion entre dos
variables.

Gréficas de control: Limites de control que permite monitorear el proceso.

Su creador Ishikawa manifiesta que con la aplicacion de las herramientas de la
calidad se elimina un 95% de problemas y el 5% restante requiere de métodos mas

avanzados [26].

2.3. Propuesta

La presente investigacion, mediante la propuesta del establecimiento del sistema de
gestion de la calidad basado en los requisitos de la norma internacional 1SO
9001:2015 en la empresa CARROCERIAS COPSA, busca incrementar la
satisfaccion de los clientes y mejorar su competitividad en el mercado del sector
carrocero, a través de una gestion sistematica de sus procesos y proveer productos y

servicios con un elevado nivel de calidad.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA
3.1. Modalidad de la Investigacién

Investigacion aplicada

La investigacion es aplicada pues pretende la utilizaciobn de conocimientos
adquiridos en los diferentes niveles de la carrera de Ingenieria Industrial en Procesos
de Automatizacion de la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e Industrial
de la Universidad Técnica de Ambato, ademas se realizara la estructura documental
de un sistema de gestion de la calidad en base a la norma 1SO 9001:2015,
informacion disponible por la empresa cuando lo requiera necesario para la

obtencién de la certificacion.

Investigacion bibliografica - documental

Para el desarrollo de la investigacion se emplea la modalidad bibliografica -
documental, debido a que se utilizara fuentes de investigacion validas y confiables
como libros, tesis, papers, revistas, manuales y normas 1SO 9000, que tiene por
intencién ampliar y profundizar diferentes enfoques, conceptualizaciones, teorias y
criterios de autores, informacidn referente para la fundamentacion tedrica y cientifica

en la presente investigacion.

Investigacion de campo

Esta modalidad implica al investigador acudir a la empresa CARROCERIAS
COPSA, para obtener informacién y poder evaluar de manera segura la situacién
actual de la organizacion sobre los métodos de produccion y el manejo de
informacion documentada de los procesos administrativos y de construccion del

producto, con la aplicacion de técnicas de investigacion.
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3.2. Poblacién y Muestra

El proyecto de investigacion en la empresa CARROCERIAS COPSA evalua al total
de personal administrativo y de planta, siendo 10 personas, obviando determinar una

muestra.
3.3. Recoleccion de la Informacién

Para la recoleccion de la informacion se aplicara técnicas como: la entrevista y la

observacion.

- La entrevista, se efectuara para obtener informacion sobre el estado actual de la
informacion documentada requerida por la norma ISO 9001:2015 y el trabajo
desempefiado en la empresa, estara dirigida al gerente general y personal de planta,
mediante una conversacion, con cuestiones estructuradas y listas de verificacion,

realizandose en las instalaciones de la empresa.

- La observacion, sera con el fin de identificar los proceso operativos y el uso de
procedimientos para la construccion de carrocerias, efectuando recorridos frecuentes
en la jornada laboral, llevando un registro de datos para su posterior analisis,

informacion levantada en los puestos de trabajo de la empresa.
3.4. Procesamiento y Analisis de Datos

Una vez obtenida la informacion se realizara los siguientes pasos:

- Revisar la informacion recogida con las técnicas aplicadas.

- Eliminar la informacion defectuosa.

- Ordenar y transcribir la informacion de la entrevista en base a criterios técnicos.

- Categorizar las notas obtenidas de la observacion sobre los acontecimientos
suscitados en los puestos de trabajo para su posterior descripcion de manera formal.

- Integrar la informacion recogida por la encuesta en grupos de interés para el

analisis y su posterior interpretacion mediante el uso de hojas de calculo de Excel.
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3.5. Desarrollo del Proyecto

- Andlisis situacional de la empresa.

- Descripcion de las areas de trabajo.

- Levantamiento de procesos de construccién de carrocerias.

- Recoleccion de la informacion necesaria para la norma 1SO 9001:2015.

- Identificacion de los documentos, procedimientos y registros necesarios de la 1SO.

- Elaboracion de la estructura documental del sistema de gestién de la calidad en
base a los requisitos de la norma ISO.

- Desarrollo de la Ruta de la Calidad como accién de mejora continua en los procesos
de produccion de la empresa.
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CAPITULO IV

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

4.1. Antecedentes generales

CARROCERIAS COPSA

CARROCERIAS
® e

Fig. 5 Logotipo de la empresa.
Fuente: Carrocerias COPSA.

Inicia sus actividades en el afio 2003, creada por el Ing. Ernesto Marcelo Copo
Sanchez, en sus inicios la empresa se clasifico como una metalmecanica bésica, en la
actualidad y gracias a la demanda de la poblacién, la empresa se encuentra
identificada y reconocida como una industria carrocera de gran alcance, fabricando
modelos de carrocerias homologados por la Agencia Nacional de Transito (ANT), las

cuales cumplen con las normas del Servicio Ecuatoriano de Normalizacion (INEN).

CARROCERIAS COPSA se rige a la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN
2664:2013, que trata los requisitos a cumplir por los fabricantes de carrocerias
metélicas para vehiculos de transporte de pasajeros y el Reglamento Técnico
Ecuatoriana RTE INEN 043:2010, que establece pardmetros que deben cumplir los
buses interprovinciales, intraprovinciales y turismo que van a ingresar al parque
automotor ecuatoriano para el transporte masivo de pasajeros, garantizando factores

importantes como la calidad, seguridad y confort para los usuarios.

La empresa estd autorizada de manera formal para el desarrollo libre de sus
actividades, ofreciendo productos certificados ante organismos controladores,

contando con el recurso humano, material y econémico adecuado para la fabricacion
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de carrocerias con disefios propios de la empresa, satisfaciendo la demanda de sus

clientes y cumpliendo con las disposiciones de entes reguladores.

Ubicacion de la empresa

En la figura 6, se representa la ubicacion de la empresa, la cual esta situada en la
provincia de Tungurahua en la ciudad de Ambato, sector Huachi Grande a 100 mts.
del puente del paso lateral en la panamericana sur.

Entrada Al Raso @

Lateral De Ambato.
™= : ol =
- Carrocernias

COPSA 4

= (@) 5o &4

Fig. 6 Ubicacion de la empresa.
Fuente: Google maps.

4.2. Layout de planta

La empresa dispone de distintas zonas tal como se muestra en la figura 7, las cuales
integran los procesos de fabricacion de carrocerias, ocupando el espacio disponible,
reduciendo la distancia de recorrido y manteniendo la secuencia ordenada del flujo
de materiales. La empresa cuenta con un espacio de 1000 m? distribuido entre; area

de produccion, area de mantenimiento, oficina, zona de servicios y parqueadero de
clientes.
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Fig. 7 Layout de planta CARROCERIAS COPSA.
Elaborado por: El investigador

4.3. Productos fabricados

La empresa fabrica varios modelos de carrocerias para la modalidad interprovincial,

intraprovincial y turismo, a continuacion descritos:

- Modelo E17 (modalidad interprovincial)
El modelo E17 representado en la figura 8, utiliza la marca de chasis Hino y modelo

AKBJRSA, con capacidad para 44 pasajeros sentados en la modalidad de transporte

interprovincial.

Fig. 8 Modelo E17 interprovincial.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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- Modelo E17 (modalidad intraprovincial)
La carroceria mostrada en la figura 9, corresponde al modelo E17 con chasis Hino
AKB8JRSA, con capacidad para 45 pasajeros sentados y 27 de pie, utilizado en la
modalidad de bus intraprovincial.

Fig. 9 Modelo E17 intraprovincial.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Modelo E17 (modalidad turismo)
La carroceria E17 de la figura 10, es construido sobre un chasis Hino AK8JRSA, con
capacidad para 47 pasajeros sentados, utilizado para bus de turismo.

-~

Fig. 10 Modelo E17 Turismo.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Modelo FENIX (tres modalidades)
El modelo Fénix, tiene una capacidad para 47 pasajeros sentados, utilizado para el
servicio de transporte en la modalidad de bus interprovincial, fabricado sobre un

chasis de marca Hino AK8JRSA, como se indica en la figura 11.

Fig. 11 Modelo Fénix.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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4.4. Descripcion del proceso de fabricacion de carrocerias

La fabricacion de una carroceria tiene un nivel alto de complejidad debido aspectos
como el disefio, el tiempo y la mano de obra disponible, el ciclo de duracion de
ensamble de una unidad varia entre 2 a 3 meses, desde emitir la orden de produccion
hasta la entrega final al cliente. A continuacion se describe el proceso de fabricacion:

Orden de produccion: Se define la orden de produccion de la carroceria entre las
partes interesadas, generando un informe completo del costo de produccion en base a

requisitos del cliente y especificaciones de construccion.

Recepcion de chasis: La empresa recibe el chasis del cliente y se procede a la
verificacion de las caracteristicas y accesorios del chasis, para su posterior proteccion
del sistema eléctrico, hidraulico y neumatico antes de la construccion de la estructura
metélica, la figura 12 muestra la llegada del chasis tipo torpedo denominacion

exclusiva para el transporte de pasajeros.

Fig. 12 Recepcién del chasis.
Fuente: Carrocerias COPSA.

Preparacion de materiales: Los distintos materiales como perfiles, tubos y planchas
de tol galvanizado de distintas dimensiones son cortados y fondeados para evitar la
corrosion, los cuales dependen del disefio de la carroceria especificado en la orden de

produccidn, este proceso se indica en la figura 13.

Fig. 13 Tratamiento de materiales.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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Armado de estructura

- Construccién del suplex: Es la base principal de la estructura metélica, este

es articulado sobre el chasis con perfiles en forma de G, los cuales son

construidos en base a planos de disefio, el suplex se indicado en la figura 14.

= ~ ~ I

Fig. 14 Construccion del suplex.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Armado de piso: En la figura 15, se observa el armado del piso, el cual es
ensamblado con planchas de tol de 2 mm antideslizantes inoxidables, angulos
de 50*3 mm y angulo G construido, los cuales son cortados, fondeados y
acoplados al suplex de forma directa sobre el cual se acopla el resto de
elementos que conforman la carroceria.

Fig. 15 Armado de piso.
Fuente: Carrocerfas COPSA.

- Armado de laterales y techo: La elaboracion de los laterales y el techo se
muestra en la figura 16, los cuales en conjunto forman un arco, los mismos
gue son armados segun las especificaciones de disefio de acuerdo a planos, en

el que se utiliza tuvo cuadrado estructural galvanizado negro de 50*2 mm.

Fig. 16 Armado de laterales y techo.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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- Tejido estructural: Consiste en afiadir elementos estructurales, ya sea como

perfiles y angulos, con el objetivo de fortalecer la resistencia de la carroceria.

Fig. 17 Tejido estructural.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Armado del frente: Este subproceso se representa en la figura 18, se basa en
la construccion del frente de la carroceria el cual requiere de gran habilidad,

paciencia y cuidada pues refleja la estética del bus.

Fig. 18 Armado de estructura frontal.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Armado de respaldo: La construccion de la parte posterior de la carroceria
se indicada en la figura 19, esta parte de la carroceria se construye con tubo

estructural cuadrado de 50*2 mm.

Fig. 19 Armado de estructura de respaldo.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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Forrado exterior

- Forrado exterior del techo: Se instalan planchas de tol galvanizado de 1 mm
de espesor, sujetas al techo mediante remaches y soldadura y selladas con
pasta impermeabilizante. En la figura 20 se puede observar el techo forrado.

Fig. 20 Forrado exterior del techo.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Forrado exterior de laterales: Se cubre la parte de la estructura que se
encuentra debajo de las ventanas por todo el largo de la carroceria incluido
las puertas de las bodegas y guardafangos de las llantas, como se indica en la

figura 21, con planchas de tol galvanizado de 1 mm de espesor.

Fig. 21 Forrado exterior de laterales.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Forrado exterior de respaldo y frente: Se recubre la parte exterior del
respaldo y frente de la carroceria con piezas prefabricadas en fibra de vidrio,

las mismas que son instaladas con tornillos y adhesivo poliuretano.

Fig. 22 Forrado exterior del respaldo y frente.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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Forrado interior

- Aplicacion de poliuretano: Se aplica espuma poliuretano de material fibroso
en todo el interior de la carroceria como aislante térmico y acustico, en la

figura 23 se indica la aplicacion de este material.

Fig. 23 Aplicacion de poliuretano.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Forrado de piso: El piso donde se instalan los asientos se recubre con
mogquetas, en la figura 24 se indica el fijada de moquetas al piso utilizando

pega negra y cemento de contacto.

Fig. 24 Forrado del piso.
Fuente: Carrocerfas COPSA.

- Forrado interior de respaldo y laterales: El interior del respaldo y laterales
se reviste con tapiz expandible prefabricada en fibra de vidrio como se
muestra en la figura 25, estos elementos son instalados con tornillos y

remaches sujetos a los laterales.

Fig. 25 Forrado interior de respaldo y laterales.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Instalacion de ventanas: Los vidrios de seguridad instalado en las ventanas

son de uso automotor con un espesor minimo de 4 mm, enmarcado en perfiles
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de aluminio con cierres herméticos, fijado a la carroceria mediante tornillos y

sellado con pasta impermeabilizantes, como se indica en la figura 26.

Fig. 26 Instalacion de ventanas.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Forrado interior del techo: El interior del techo representado en la figura
27, se cubre con planchas prefabricadas en fibra de vidrio de vistoso aspecto,

sujetas con remaches y tornillos al techo de la carroceria.

Fig. 27 Forrado interior del techo.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Instalacion de parabrisas: Los parabrisas de uso automotor tanto frontales
como posteriores se fijan a la carroceria en un marco de caucho y sellado con

adhesivos poliuretano para evitar filtracion de agua, este subproceso se indica

en la figura 28.

Fig. 28 Instalacion de parabrisas.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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Acabados
Acabado exterior

- Pintado de la carroceria: Para este proceso se realiza los siguientes pasos:
1. Lijado de la estructura exterior utilizando maquina eléctrica o neumatica.
2. Cubierta de las imperfecciones superficiales causadas por la soldadura y
uniones de planchas de tol, con masilla plastica y poliéster.
Limpieza de la superficie de tal manera que quede libre de grasa y polvo.
Aplicacion de primer en toda la superficie a pintar.

Secado del primer seguin especificaciones del fabricante.

o 0o &~ W

Pintado completo del exterior de la carroceria de acuerdo al color y tipo
de pintura especificado en la orden de produccion. Este proceso se puede

observar en la figura 29.

Fig. 29 Pintado de la carroceria.
Fuente: Carrocerias COPSA.

- Montaje de accesorios exteriores: Los accesorios indispensables son
colocados en la parte exterior de la carroceria para el correcto funcionamiento
del bus, estos elementos se describen a continuacion y se puede observar en la
figura 30.

1. Dos claraboyas en el techo.

2. Dos retrovisores, uno a cada lado del bus.

3. Sistema de limpia parabrisas; motor, brazos y limpia parabrisas.

4. Luces de freno; dos faros de luz color rojo colocados en la parte posterior
del bus

5. Luces de marcha atras; dos faros de luz color blanco colocados en la
parte posterior.

6. Luces de guia y de parqueo; dos faros de luz color rojo colocados en la

parte trasera de la unidad.
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7. Luces direccionales; seis luces de color amarillo colocados, dos al frente
y cuatro en la parte posterior del bus
8. Luces guia; dos luces de color blanco colocados en la parte frontal del

bus.

Fig. 30 Accesorios exteriores.
Fuente: Carrocerias COPSA.

Acabado interior

Consiste en afadir varios elementos y accesorios al interior del bus, necesarios para

el uso y comodidad de los pasajeros.

- Ubicacion del porta paquetes: Colocacion de estantes construidos de 700
mm de ancho de planchas de tol y tapizado con expandible decorativo, a los
que va empotrado accesorios como; parlantes y luces de lectura, descanso y
de salon, sujetas con tornillos y pernos a lo largo del interior del techo, la

altura de ubicacion desde el piso es de 1500 mm.

- Construccion de la mampara: Es la pared que separa la cabina del
conductor y los pasajeros, construido de tubo estructura, forrada con plancha
de tol galvanizada de 0.7 mm de espesor y tabla triplex de altura de 700 mm y
vidrio de seguridad, la ubicacion de la mampara es a 400 mm desde el primer

asiento.

- Montaje de asientos: Son fijados al piso de la carroceria con pernos, en
sentido de la marcha del bus. La altura desde el piso a la base del asiento esta

entre 400 y 480 mm, y la distancia entre asientos es 750 mm.

- Instalacion del tablero: Esta construido de fibra de vidrio y se posiciona

delante al volante mediante tornillos, en el tablero se colocan los instrumentos

36



de control y mando: odémetro, indicador de combustible y presion de aceite
de motor, termémetro del sistema de refrigeracion, tacémetro, pantallas,
mandos neumaticos para puertas y eléctricos para equipo de audio/video y

luces.

b BERE T

Fig. 31 Acabados interior.
Fuente: Carrocerias COPSA.

Entrega al cliente: En esta etapa final se verifica la carroceria terminada en base a
requisitos estipulados en la orden de produccién y parametros de fabricacion de la
misma, para la posterior entrega de la unidad carrozada al cliente, terminando el

proceso exitosamente.

Fig. 32 Entrega de la unidad carrozada al cliente.
Fuente: Carrocerias COPSA.
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4.5. Levantamiento de procesos

Posterior a la descripcion y conocimiento de los antecedentes de la organizacion en
estudio, se procede a la elaboracién de una ficha para el levantamiento de procesos
referidas a la administracion y produccion de la empresa CARROCERIAS COPSA,
en la cual se describe los responsables, el objetivos, las entradas y salidas, los
indicadores, la determinacién de recursos y la secuencia de actividades realizadas,

orientado al enfoque a procesos que enfatiza la ISO 9001:2015.

A continuacién, en las tablas 2 a 6, se muestra el levantamiento de los procesos

administrativos actuales de la empresa.

En la tabla 2, se indica el levantamiento del proceso de planeacién estratégica,
referidas aquellas actividades sistematicas encaminadas al logro de objetivos

empresariales para alcanzar el éxito de la organizacion.

Tabla 2. Levantamiento del proceso de planificacion estratégica.

@ CARROCERIAS
‘ — FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

—

Macro proceso Fabricacion de carrocerias

Proceso Planeacion estratégica
Responsable (s) Gerente propietario
Requisitos (s) No aplica
Objetivo Planificar la direccion estratégica de la empresa
Entradas Contexto interno y externo de la organizacion
Proveedores Proceso estratégico
Salidas Permanencia en el mercado
Clientes Interno
Indicadores No aplica
Recursos Humano, material, tecnoldgico y financiero
N° ACTIVIDAD OBSERVACION
1 | Establecer situacion actual Determinar donde se encuentra la empresa

Estudiar la capacidad de la empresa y factores

2| Analizar el contexto de la empresa externos que podrian afectar su competitividad

Establecer mision y vision Propésito y pretensiones de la empresa

Definir objetivos a alcanzar Crear objetivos a corto, mediano y largo plazo
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Tabla 2. Levantamiento del proceso de planeacion estratégica (continuacion 1).

5 Di_seﬁar actividades para lograr Formz_il_izar opciones de actividades a implementar y
objetivos y alcanzar metas especificar las metas a alcanzar

6 | Asignar responsabilidades Designar al recurso humano competente

7 | Implementar las actividades Llevar a cabo las actividades en la empresa

8 | Evaluar los resultados alcanzados Revision de resultados logrados de la planificacion

9 | Realizar el seguimiento de actividades | Frecuencia de seguimiento de la planificacion

10 | Tomar decisiones adecuadas Toma de decisiones basado en resultados obtenidos

11 | Retroalimentacion Mejorar continuamente el proceso

En la tabla 3, se presenta el levantamiento del proceso de gestion de recursos

humanos (RRHH), aqui se hace énfasis a la participacion del personal para el

beneficio de la empresa, desde la incorporacion hasta su formacién profesional.

Tabla 3. Levantamiento del proceso de gestion de recursos humanos (RRHH).

CEas

CARROCERIAS

—_

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Macro proceso

Fabricacion de carrocerias

Proceso Gestion de recursos humano
(RRHH)
Responsable (s) Gerente propietario y secretaria/o
Requisitos (s) Registros de competencia del personal
Objetivo Administrar, dirigir y controlar al recurso humano de la empresa
Entradas Aspirantes y necesidad de capacitaciones
Proveedores Proceso estratégico
Salidas Personal contratado y capacitado
Clientes Interno
Indicadores Nl:JmEI’O de personas contrata.das / total personal solicitado
Numero de empleados capacitados / total empleados
Recursos Humano, material, tecnoldgico y financiero
Ne ACTIVIDAD OBSERVACION

Determinar necesidad de personal

Fundar los puestos de trabajo que requieren personal

2 | Anunciar vacantes laborales Publicar disponibilidad de vacantes (anuncios)
- . Determinar criterios de aceptacion del personal
3 | Recibir y revisar carpetas o
acorde a su formacion

Seleccionar y calendarizar entrevistas a . . .
4 ; Establecer horarios para entrevista a aspirantes

aspirantes
5 | Determinar el contrato de trabajo Instaurar acuerdos contractuales
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Tabla 3. Levantamiento del proceso de gestion de recursos humanos (RRHH) (continuacion 1).

N° ACTIVIDAD OBSERVACION

6 | Afiliar al personal contratado Ingresar al sistema del IESS

Guiar a los nuevos colaboradores en la planta de

7| Inducir aspirantes produccion y a su puesto de trabajo

Definir acciones de desarrollo de | Evaluar la necesidad de capacitacion del personal y

8 personal reforzar las aptitudes existentes

9 | Priorizar temas a capacitar Establecer capacitaciones practicas y tedricas

10 | Controlar asistencia a capacitaciones Registrar la asistencia del personal a capacitaciones
11 | Evaluar el desempefio Seguimiento del personal

12 | Controlar horarios de ingreso y salida Registrar la hora de entrada y salida del personal

13 | Pagar salarios al personal Rol de pagos del personal

En la tabla 4, se presenta el levantamiento del proceso de compras, orientado a la
gestion de las relaciones con los proveedores, para crear valor y desarrollar alianzas

estratégicas a fin de ser mas competitivos en el mercado.

Tabla 4. Levantamiento del proceso de compras.

@ CARROCERIAS
‘ — FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

—
)

Macro proceso Fabricacion de carrocerias

Proceso Compras
Responsable () Gerente  propietario,  secretaria/o y
bodeguero
Requisitos (s) Registros de proveedores
Objetivo Garantizar la disponibilidad de insumos y materia prima en la empresa
Entradas Solicitud de requerimiento de insumos y materia prima
Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)
Salidas Abastecimiento de insumos y materia prima a la planta de produccion
Clientes Interno
Indicadores NUmero de 6rdenes de compras realizadas / total ordenes emitidas
Recursos Humano, material, tecnoldgico y financiero
Ne ACTIVIDAD OBSERVACION
1 | Solicitar materia prima (MP) e insumos Comunicar al gerente sobre la MP e insumos
faltantes
Elegir proveedores Revisar lista de proveedores
Solicitar cotizacion Elegir opciones de compra
Elaborar pedido Redactar orden de compra
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Tabla 3. Levantamiento del proceso de compras (continuacién 1).

Crear orden de compra Reditar orden de compra

Recibir y verificar el pedido Inspeccionar la calidad de MP e insumos

Contabilizar, firmar e ingresar factura | Actualizar estado financiero

W IN|[O | O

Cancelar dinero a proveedores Ninguna

En la tabla 5, se presenta el levantamiento del proceso de ventas, encaminada a
comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, actividades disefiadas
para promover la compra de productos ofertados por la empresa.

Tabla 5. Levantamiento del proceso de ventas.

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

@ CARROCERIAS

Macro proceso Fabricacién de carrocerias

Proceso Ventas
Responsable (s) Gerente propietario y secretaria/o
Requisitos (s) Registros de ventas
Objetivo Ofertar modelos de carrocerias fabricadas por la empresa a potenciales clientes
Entradas Solicitud de carroceria
Proveedores Cliente externo
Salidas Modelo de carroceria vendida
Clientes Externo e interno
Indicadores NUmero de productos vendidos / total productos solicitados
Recursos Humano, material, tecnoldgico y financiero
N° ACTIVIDAD OBSERVACION
Ofertar productos Ofrecer los modelos de carroceria a clientes
Recibir solicitud del producto Analizar la capacidad de la empresa
3 | Verificar modelo del producto ?ai\:gsggrizsga% ct))rciigaromologamén del modelo de la
4 | Emitir proforma al cliente Comunicar por escrito el costo total del producto
5 | Definir pardmetros de construccion Instaurar los requisitos de fabricacion
6 | Establecer el tiempo de entrega Especificar el tiempo que tardara la fabricacion
7 | Solicitar anticipo y forma de pago El anticipo serviré para iniciar la fabricacion
8 | Redactar el contrato de produccion Firmar el contrato de produccion
9 Comunicar al cliente el avance del Man_tengr, informado al cliente del progreso de
proceso fabricacién
10 | Evaluar la conformidad del producto Inspeccion del correcto funcionamiento del bus
11 | Verificar el pago total acordado Revisar los pagos recibidos
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Tabla 3. Levantamiento del proceso de ventas (continuacion 1).

Establecer el tiempo y los servicios de

12 | Acordar el servicio posventa L .
mantenimiento posterior

13 | Autorizar la liberacion del producto Permitir la entrega al cliente

14 | Entregar el producto terminado Firmar el cierre del contrato

En la tabla 6, se presenta el levantamiento del proceso de seguridad y salud

ocupacional, proceso direccionado a resguardar la integridad del personal de planta

frente a riegos.

Tabla 6. Levantamiento del proceso de seguridad y salud ocupacional.

Gl

CARROCERIAS

—

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Macro proceso

Fabricacion de carrocerias

Proceso Seguridad y salud ocupacional

Responsable (s) Técnico de seguridad

Requisitos (s) Registros de accidentes y enfermedades
Objetivo Mejorar las condiciones de seguridad y salud en la empresa
Entradas Normativa legal aplicable
Proveedores Instituciones y organismos del gobierno
Salidas Aseguramiento de la salud
Clientes Interno
Indicadores No aplica
Recursos Humano, material, tecnoldgico y financiero
N° ACTIVIDAD OBSERVACION
1 | Capacitar sobre los riesgo laborares Principal herramienta en la prevencion de riesgos

Diagnosticar las condiciones de trabajo
y salud

Factor de riesgo, fuente generadora y estadisticas de
accidentes de trabajo y enfermedades

Definir las fuentes de peligro en los puestos de

2| Identificar peligros trabajo y gestionar los riesgos

3 | Estimar los riegos Valorar la probabilidad

4 | Valorar los riesgo Comparar el riesgo con valores tolerables

- . . Determinar acciones preventivas posterior a la

5 | Planificar acciones preventivas i .
evaluacion del riesgo

6 | Aplicar medidas de control Medidas de control en la fuente, el medio o en la
persona

7 Proporcionar equipos de proteccion | Destinar EPPs acordes al factor de riesgo y formar

personal (EPP) del personal
8 Dar _seguimiento a los  peligros Vigilar la seguridad y salud del personal interno

identificados
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En las tablas 7 a 13, se muestra el levantamiento de los procesos de produccion

actuales desarrollados en la empresa, cabe mencionar que los tiempos de las

actividades fueron proporcionados por la organizacion de investigaciones previas.

En la tabla 7, se presenta el levantamiento del proceso de abastecimiento de materia

prima (MP), fase inicial del proceso de produccion, se recibe el pedido del producto

y se realiza el abastecimiento de MP faltante para la fabricacién de la carroceria

solicitada. En la figura 33 se indica el diagrama de flujo del proceso en mencion.

Tabla 7. Levantamiento del proceso de abastecimiento de materia prima.

CARROCERIAS

@ =2

=

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Macro proceso

Fabricacion de carrocerias

Proceso Abastecimiento de materia prima
Responsable (s) Gerente propietario y bodeguero
Requisitos (s) Orden de compra
Obietivo Verificar y emitir la orden de compra de materia prima y accesorios faltantes
J para la fabricacion de carrocerias
Entradas Pedido del modelo de bus (E17 o FENIX) y abastecimiento de materia prima
(MP). Detalle MP (Ver Anexo 2)
Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)
Salidas Materia prima disponible
Clientes Externo e Interno: Proceso de recepcion de chasis y preparacion de materiales
. NUmero productos solicitados / total productos fabricados
Indicadores , . .
Namero ordenes de compras realizadas / total ordenes emitidas
Recursos Humano, material y financiero
# Entrada Actividad Salida 'I'(lr?]r;r:]p))o Observacion
Peé;,clilgnte del Recibir y revisar | Pedido El gerente recibe y revisa el
1 bus modelo pedido del modelo | recibido vy SE pedido del modelo del bus a
(E170Fénix) de bus revisado fabricar
Pedido Establecer y Estgblemmlento d,e
. Orden de pardmetros de la carroceria
2 | recibido vy | redactar orden de L SE .
. . produccion del bus a fabricar entre las
revisado produccion ;
partes interesadas
Orden de Revisar inventario | MP en stock El bodeguero revisa MP, de
3 L de Materia Prima | u orden de SE faltar realizar proceso de
produccion
(MP) compra compra
Seleccionar MP en érea MP en la planta de
4 | MP en stock y . 120 produccion (Area de
trasladar MP destinada o .
preparacion de materiales)
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Tabla 7. Levantamiento del proceso de abastecimiento de materia prima (continuacion 1).

# Entrada Actividad Salida 2';%@0 Observacion
. Orden de El bodeguero emite la orden
5 Orden de | Emitir ~ orden _de compra SE de compra al gerente para su
compra compra a gerencia o b T
emitida respectiva autorizacion
Orden de . N Recibir y analizar la
6 | compra Cotizar la MP a | Cotizacion SE cotizacion de MP  de
- proveedores de MP
emitida proveedores
Cotizacion MP Acordar plazo de entrega y
8 de MP Comprar MP comprada SE forma de pago
MP Recibir revisar MP Verificar MP en la planta de
9 y disponible en 120 produccion y actualizar el
comprada MP ' .
bodega inventario
TOTAL 240
SE Sin Especificar

Diagrama de flujo del proceso de abastecimiento de materia prima (MP)

PROCESO DE ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA (MP)

Cliente

Inicio

Pedido del modelo de
bus (E17 o FENIX}

Oficina

A

Recibir y

Establecer requisitos v
revisar pedido redactar orden de produccion

)

Cotizar materia
prima solicitada

Recibir cotizacién v N .| Comprar
analizar precios v ! MP

..~ Orden de
roducdion

<C;A

Solicitar cotizacién a

otros proveedores

;Los presios
son adecuados?

Bodega

Emitir orden de
compra

A

NO

[R

ecibir orden de Revisar materia
produccién prima (MP) ]_/ )

SI

;Existé' materia
prima?

Solicitar cambio
de MP a proveedor
Recibir v
revisar MP

Seleccionar v
trasladar MP

MP
conforme?

Proceso de
recepcion del
chasis v
preparacicn de
materiales

Proveedores

A

Fig. 33 Diagrama de flujo del proceso de abastecimiento de materia prima (MP).
Elaborado por: El investigador.

En la tabla 8, se presenta el levantamiento del proceso de recepcién del chasis y

preparacion de materiales, en esta etapa se redacta la orden de produccion, se verifica

el chasis y se prepara los materiales para la fabricacion de la carroceria. En la figura

34 se indica el diagrama de flujo del proceso detallado.
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Tabla 8. Levantamiento del proceso de recepcion del chasis y preparacion de materiales.

CARROCERIAS

Che

S

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Macro proceso

Fabricacion de carrocerias

Proceso Recepcion del chasis vy
preparacion de materiales
Responsable (s) Bodeguero vy jefe de taller
Requisitos (s) Orden de produccion
Objetivo Verificar las especificaciones técnicas del chasis y preparar los materiales
Entradas Materia prima disponible, detalle MP (Ver Anexo 2)
Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)
Salidas Chasis y materiales preparados en area designada
Clientes Interno: Proceso de armado de estructura
) NUmero de chasis recibidos / total chasis esperados
Indicadores ,
Numero de partes preparadas / total de partes programadas a preparar
Recursos Humano y material
# Entrada Actividad Salida T(l:qrirr]];;o Observacion
Orden de Revisar orden Materia El bodeguero recibe la orden
produccion y Y . de produccion y abastece de
1 . abastecer de | prima SE o
materia L . materia prima a la planta de
; materia prima abastecida S
prima produccion
Materia Seleccionar y | Materiales Los materiales se prepara de
2 | prima preparar los | elegidos vy 120 acuerdo a planos de la
abastecida materiales preparados carroceria a fabricar
Materiales Trasladar los Materiales en Movilizar los  materiales
3 | elegidos . area SE preparados al area de armado
materiales -
preparados designada de estructura
Materiales Chasis en El responsable recibe el
4 | en area | Recibir el chasis area de 60 resp .
. chasis por parte del cliente
designada parqueo
Chasis  en | Verificar El chasis es verificado si
) o Chasis cumple los estdndares de
5 | area de | especificaciones i 60 P . L
X verificado fabrica (registro de recepcion
parqueo del chasis A
de chasis)
Desconectar y
6 Chasis proteger el sistema | Chasis 240 Se prepara el chasis antes del
verificado eléctrico y | preparado montaje de la estructura
neumatico
Chasis . (;hasm en Movilizar el chasis al rea de
7 Trasladar el chasis | area SE
preparado desi armado de estructura
esignada
TOTAL 480
SE Sin Especificar
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Diagrama de flujo del proceso de recepcion del chasis y preparacion de
materiales

.. JOrden|de
B d + ‘producgion
oceso de p
Abastecimiento Recibir OrdEH de
produccién

de materia
prima
Abastecer de materia
prima (MP)

Bodega

Preparar MP de
acuerdo a planos del
modelo a fabricar

Recibir el
chasis

Verificar
especificaciones
del chasis

MATERIALES

¢El chasis cumple

, : Solicitar cambio
especificaciones?

de chasis

Si

Ubicar el chasis en area
Armado de estructura

Fig. 34 Diagrama de flujo del proceso de recepcion del chasis y preparacion de materiales.
Elaborado por: El investigador.

Desconectar y
proteger los
sistemas de chasis

Proceso
Armado de
estructura

PROCESO DE RECEPCION DEL CHASIS Y PREPARACION DE

Area de preparacidn de materiales ¥ parqueadero

En la tabla 9, se muestra el levantamiento del proceso de armado de estructura, en
esta fase se construye la estructura de la carroceria en base a la orden de produccion,
sobre el chasis y con los materiales preparados. En la figura 35 se presenta el

diagrama de flujo del proceso.

Tabla 9. Levantamiento del proceso de armado de estructura.

CARROCERIAS
. - FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESQOS
Macro proceso Fabricacién de carrocerias
Proceso Armado de estructura

Responsable (s) | Jefe de taller

Requisitos (s) | Orden de produccion y planos de la carroceria

i Construir la estructura metalica acorde con las especificaciones descritas en
Objetivo o
la orden de produccién
Entradas Chasis y materiales preparados en area designada
Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)
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Tabla 9. Levantamiento del proceso de armado de estructura (continuacion 1).

Salidas Estructura armada conforme
Clientes Interno: Proceso de forrado exterior
. NUmero de partes de la estructura armada / total de partes de la estructura
Indicador L
planificadas a armar
Recursos Humano y material
# Entrada Actividad Salida -I-(';TSO Observacion
Chasis y
materiales Construir y | Chasis con
Suplex armado de acuerdo
1 | preparados asegurar el suplex | Suplex 480 a la dimension del chasis
en area | al chasis construido
designada
Chasis  con Suplex Puntos de suelda y anclaje
2 | Suplex Revisar el suplex P SE y )
. revisado del suplex
construido
3 Suplex Construir el piso Piso . 1440 Ninguna
revisado construido
. Arcos que constituyen
4 Piso . Armar cerchas Cerchas 480 parte de los laterales y el
construido armadas
techo
Cerchas Construir modulos | Laterales Lateral izquierdo y derecho
5 ; 1440
armadas laterales construidos de la estructura
6 Lateralt_es Armar Guardafango 480 Frontal y posterior
construidos | guardafangos s armados
7 Guardafango Construir el techo Techo . 1440 Dejar espacio libre para
s armados construido claraboyas
Frente y Disefio acorde a accesorios
8 Techo . Ensamblar el frente respaldo 2400 a instalar requerido por el
construido y respaldo .
ensamblado cliente
Bodegas
Frente y . ’
9 | respaldo Construir bodegas, | puertas y 960 Ninguna
puertas y gradas gradas
ensamblado .
construidas
Bodegas, Estructura
puertas y | Instalar  refuerzos Proporcionar mayor
10 con 480 . - .
gradas en la estructura resistencia a la carroceria
. refuerzos
construidas
Estructura Revisar  soldadura Soldadura de Inspeccion  interna  de
11 | con estructura SE cordones de soldadura y
de la estructura .
refuerzos revisada armado de estructura
Soldadura de L . . s . L
Solicitar inspeccion | Inspeccion Emitir oficio de inspeccidn
12 | estructura o SE . .
. externa solicitada a un organismo acreditado
revisada
Inspeccion Evaluacidn la | Estructura Informe de evaluacion por
13 soIiF():ita da conformidad de la | armada SE el organismo evaluador
estructura armada conforme CCICEV
TOTAL 9600
SE Sin Especificar
CCICEV Centro de Transferencia Tecnoldgica para la Capacitacion e Investigacion en Control

de Emisiones Vehiculares

47




Diagrama de flujo del proceso de armado de estructura

Realizar
Proceso de correcciones
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Fig. 35 Diagrama de flujo del proceso de armado de estructura.
Elaborado por: El investigador.

En la tabla 10, se muestra el levantamiento del proceso de forrado exterior, en esta

etapa se cubre la estructura metalica con planchas de tol galvanizado y fibras de

vidrio, sujetas al techo,

laterales, respaldo, frente, bodegas, puertas y gradas,

mediante soldadura, tornillos y remaches. En la figura 36 se exhibe el diagrama de

flujo del proceso levantado.

Tabla 10. Levantamiento del proceso de forrado exterior.

’
+
. 4

CARROCERIAS
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

—

Macro proceso

Fabricacion de carrocerias

Proceso

Forrado exterior

Responsable (s)

Jefe de taller

Requisitos (s)

Orden de produccidn y planos de la carroceria

48



Tabla 10. Levantamiento del proceso de forrado exterior (continuacion 1).

i Forrar la parte exterior de la carroceria de acuerdo con las especificaciones de
Objetivo L
la orden de produccion
Entradas Estructura armada conforme
Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)
Salidas Estructura exterior forrada
Clientes Interno: Proceso de pintado
. NUmero de partes de la estructura exterior forrada / total de partes de la
Indicador :
estructura exterior a forrar
Recursos Humano y material
# Entrada Actividad Salida 'I'(lrenriT:]r))o Observacion
Estructura Forrar el techo | Techo Dejar espacio libre para
1 | armada . 960 .
exterior forrado instalar Claraboyas
conforme
Techo Instalar forros en | Laterales Lateral izquierdo y derecho
2 1200
forrado laterales con forros de la estructura
Laterales Colocar cubierta en | Respaldo Dlmen.smnes para instalar
3 : 480 parabrisas y luces de
con forros el respaldo cubierto NG
indicacién
. Dimensiones para instalar
4 Res_paldo Cubrir  estructura Frerjte 480 parabrisas  y luces de
cubierto del frente cubierto RS AR
indicacion y visualizacion
Bodegas,
5 Frer_1te Forrar bodegas, | puertas y 360 Ninguna
cubierto puertas y gradas gradas
forrados
Bodegas, Forrado
6 puertas y | Rematar soldadura | exterior con 480 Actividades de soldadura
gradas del forrado exterior | remate  de en areas criticas
forrados soldadura
Forrado L .
. Division entre la cabina del
exterior con . Mampara :
7 remate  de Construir mampara construida 480 conductgr con la cabina de
los pasajeros
soldadura
Porta
Mampara Construir e instalar | paquetes .
8 construida porta paquetes construido e 240 Ninguna
instalado
Porta
paquetes . Estribos .
9 construido e Colocar estribos colocados 120 Ninguna
instalado
. Estructura
. Revisar  estructura . S
Estribos exterior Inspeccion interna de la
10 ensamblada y SE .
colocados . forrada carroceria forrada
forrado exterior .
revisada
TOTAL 4800
SE Sin Especificar
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Diagrama de flujo del proceso de forrado exterior
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Fig. 36 Diagrama de flujo del proceso de forrado exterior.
Elaborado por: El investigador.

En la tabla 11, se representa el levantamiento del proceso de pintado, en este ciclo se
lija y masilla la superficie de la estructura metalica, antes de aplicar el fondo y la
pintura final, acordada y especificada en la orden de produccion. En la figura 37 se

presenta el diagrama de flujo del proceso detallado.

Tabla 11. Levantamiento del proceso de pintado.

CARROCERIAS
p < FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS
Macro proceso Fabricacién de carrocerias
Proceso Pintado

Responsable (s) | Jefe de pintura

Requisitos (s) Orden de produccion

i Pintar la carroceria de acuerdo a las especificaciones de la orden de
Objetivo .
produccion
Entradas Estructura exterior forrada revisada
Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)
Salidas Estructura pintada
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Tabla 11. Levantamiento del proceso de pintado (Continuacion 1).

Clientes Interno: Proceso de forrado interior
Indicador NUmero de piezas pintadas / total de piezas a pintar
Recursos Humano y material
# Entrada Actividad Salida T(';TSO Observacion
Estructura Retiro de corrosion 'y
exterior .. Estructura .
1 forrada Lijar la estructura lijada 480 partlcqlgs presentes en la
. superficie
revisada
N Estructura
2 :Ei_sgaL;ctura Eg%lr?;se:igggso de libre de 240 Ninguna
) ! polvo
Estructura — Los detalles depende del
3 | libre de Disefiar_detalles en Estruc_:tu[a SE modelo de la carroceria
la estructura con disefios -
polvo fabricada
Estructura Aplicar masilla en Estructura .
4 con disefios | imperfecciones reparara con 240 Ninguna
P masilla
Estructura Liiar i la Estructura
5 | reparara con ) y p . lijada y 360 Ninguna
X estructura corregida .
masilla pulida
Estructura . . Estructura L .
. Revisar el lijado de | |- Inspeccién antes aplicar el
6 | lijada y lijada SE .
) estructura : fondo de pintura
pulida revisada
Estructura Aplicar fondo de Estructura
7 | lijada \P con fondo 480 Primera capa de la pintura
. pintura -
revisada aplicado
Mezclar  cantidad  de
Estructura Pintura pintura hasta obtener la
8 | con fondo | Preparar pintura preparada 120 tonalidad de la cooperativa
aplicado
del bus
Pintura Pintar la estructura | Estructura Aplicacion de pintura en
9 . : 480 toda la estructura exterior
preparada exteriormente pintada :
de la carroceria
Estructura Revisar el acabado E.S tructura Inspeccion del acabado de
10 | — . pintada SE . P
pintada de la pintura . pintura de la carroceria
revisada
TOTAL 2400
SE Sin Especificar
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Diagrama de flujo del proceso de pintado
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Fig. 37 Diagrama de flujo del proceso de pintado.
Elaborado por: El investigador.

En la tabla 12, se muestra el levantamiento del proceso de forrado interior, en esta
fase se cubre los laterales, el respaldo y el techo con planchas prefabricadas en fibra
de vidrio de aspecto vistoso, y el piso se recubre con moqueta tipo tapiz. En la figura

de 38 se indica el diagrama de flujo del proceso.

Tabla 12. Levantamiento del proceso de forrado interior.

CARROCERIAS
y e~ FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS
Macro proceso Fabricacién de carrocerias
Proceso Forrado interior

Responsable (s) | Jefe de taller
Requisitos (s) Orden de produccion

Obicetivo Forrar la parte interior de la carroceria de acuerdo con las especificaciones de
J la orden de produccién

Entradas Estructura pintada revisada

Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)

Salidas Estructura interior forrada

Clientes Interno: Proceso de terminados

Indicador NUmero de partes de la estructura interior forrada / total de partes de
estructura interior a forrar

52




Tabla 11. Levantamiento del proceso de pintado (Continuacion 1).

Recursos Humano y material
# Entrada Actividad Salida 2';%@0 Observacion
Estructura . Tendido .
1 | pintada In;talar tendido eléctrica 300 Ca}ble_ado de_l _sistema
. eléctrica . eléctrico y audio/video
revisada instalado
Tgndl_do . . . Aislamiento Aislamiento en los
2 | eléctrica Aplicar aislamiento . 480
; aplicado laterales y respaldo
instalado
Aislamiento | Recubrir el piso con Piso .
3 . recubierto 120 Ninguna
aplicado mogqueta
con moqueta
Piso Forrar y tapizar los Laterales
4 | recubierto y1ap forrados vy 540 Ninguna
laterales :
con moqueta tapizados
Laterales Respaldo
5 | forrados vy | Forrar el respaldo P 360 Ninguna
. forrado
tapizados
6 Respaldo Forrar el techo Techo 360 Dejar espacio establecido
forrado forrado para claraboyas
Techo Adaptar consola y Consola 'y Consola superior y tablero
7 tablero 240 - o
forrado tablero de control de dispositivos
adaptados
Consola Estructura
Y| Revisar forrado | interior Inspeccion  del forrado
8 | tablero Lo SE Lo
interior forrada y interior
adaptados .
revisada
TOTAL 2400
SE Sin Especificar
Diagrama de flujo del proceso de forrado interior
PIOFESU de Instalar tendido Aplicar Recubrir el
i Pintado ) eléctrico aislamiento piso
z
2 | ¢
g i Forrar los Tapizar los Forrar el
5 g laterales laterales respaldo
2 |2
3 g Realizar
2= correcciones
o
= Adaptarlz} Revisar Sl Proceso de
DT forrado interior ;
ek A Terminado
¢ Forrado interior
correcto?

Fig. 38 Diagrama de flujo del proceso de forrado interior.
Elaborado por: El investigador.
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En la tabla 13, se indica el levantamiento del proceso de terminados, esta fase final
consiste en afadir diferentes accesorios tanto al interior como al exterior de la
carroceria, para asegurar el correcto funcionamiento del bus y brindar la comodidad
adecuada a los usuarios. El diagrama de flujo del proceso levantado se indica en la

figura 39.

Tabla 13. Levantamiento del proceso de terminados.

CARROCERIAS

CRie

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

i

Macro proceso Fabricacién de carrocerias

Proceso Terminados
Responsable (s) | Jefe de taller
Requisitos (s) | Orden de produccion
Objetivo Procesar los acabados de la carroceria al interior y exterior del bus
Entradas Estructura interior forrada y revisada
Proveedores Lista de proveedores (Ver Anexo 3)
Salidas Carroceria terminada y entregada al cliente
Clientes Cliente externo solicitante de la carroceria
Indicador NUmero de accesorio instalados / total accesorios a instalar
Recursos Humano y material
# Entrada Actividad Salida 'I'(lr?]r;r;p))o Observacion
Estructura .
o . . Canastillas y
interior Ubicar canastillas y .
1 forrada y | pasamanos pasamanos 60 Ninguna
. ubicados
revisada
Canastillas y Instalar ventanas y Ventar]as y Productos bajo normativa
2 | pasamanos . parabrisas 180 .
. parabrisas : nacional INEN
ubicados instalados
Ventanas vy Clarabovas Escotillas en la parte
3 | parabrisas Colocar claraboyas y SE superior para ventilacion y
; colocadas . .
instalados salida de emergencia
Sistema de
Claraboyas Conectar sistema de | audio y Accesorios extras
4 . . : 180 O .
colocadas audio y video video solicitado por el cliente
conectados
Sistema de
Sistema de | Instalar sistema de | luces de
5 audio y | luces de lectura, | lectura, 300 Luces extras solicitado por
video salon y  luces | salon y luces el cliente
instalados exteriores exteriores
instalados
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Tabla 13. Levantamiento del proceso de terminados (continuacion 1).

# Entrada Actividad Salida T(lririr:so Observacion
Sistema de
luces de Sistema de
lectura, salon | Instalar sistema de | limpia .
6 y luces | limpia parabrisas parabrisas 120 Ninguna
exteriores instalado
instalados
Sistema de Sistema
limpia Conexion del o Acorde al diagrama de
7 . . - neumatico 60 ! .
parabrisas sistema neumatico conexion requerido
: conectado
instalado
Sistema de
Sistema audio/video,
e Revision de los | luces, limpia Verificar funcionalidad de
8 | neumatico . . . SE .
conectado sistemas instalados parabrlls_as y los sistemas
neumatico
revisados
Sistema de
audio/video, .
luces, limpia | Colocar  aluminio Alumlnlo.en .
9 - . el pasillo 30 Ninguna
parabrisas y | en el pasillo colocado
neumatico
revisados
- Asientos . .
Aluminio en e : Numero de asientes acorde
10 | el pasillo D'.St“bu'r y colocar | dispuestos y 120 a la modalidad del bus bajo
asientos anclados al .
colocado - normativa INEN
piso
Asientos
11 dispuestos y Ubicar persianas Per5|anas 60 Ninguna
anclados al ubicadas
piso
. Colocar articulos de Art'Cl.JIOS de
Persianas : seguridad 'y .
12 . seguridad Yo 60 Ninguna
ubicadas Y limpieza
limpieza
colocados
Articulos de Pedar detalles | Detalles Adhesivos con  disefio
seguridad vy | . gar - exclusivo de la cooperativa
13 | .2, identificativos de la | adheridos en 180 .
limpieza . . del bus (exterior de la
cooperativa del bus | la carroceria .
colocados carroceria)
Sefialética e
Detalles Pegar sefialética e | identificacid
14 | adheridos en | identificacion de | n de zonas 60 Ninguna
la carroceria | zonas instalados al
interior
Sefalética e Evaluacion de
identificacio Inspeccion del bus Bus funcionalidad  del  bus
15| n de zonas terminada inspeccionad SE terminado en presencia del
instalados al 0 . P
Lo cliente
interior
Bus Limpiar interior y | Bus Limpieza general del bus
16 | inspeccionad . . 30 -
exterior del bus terminado terminado

0
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Tabla 13. Levantamiento del proceso de terminados (continuacion 2).

. . Tiempo »”
# Entrada Actividad Salida (minr; Observacion
Bus Bus Liberacion del bus
17 . Entregar el bus entregado al SE terminada  (registro de
terminado .
Cliente entrega del bus)
TOTAL 1440
SE Sin Especificar
Diagrama de flujo del proceso de terminados
correcciones
NO
Prodceso Situar Instalar Revisar _ )
E canastillas v ventanas v . e ¢Instalacion
Forrado : instalacion correcta?
ol pasamanos parabrisas
interior
51 J
¥
Conectar Instalar sistema de
Colocar )
St sistema de luces de lectura,
audio/video salén v luces exterio
correcciones
NO
s .
w | B8 . Insta.lla.r . Dlslponer el Conltrol de _Instalacién
=) E sistema limpia sistema los sistemas n
= o : iy . correcta’
b 8 L parabrisas neumitico instalados
Z |z sl
2 |z
x =z
? é Colocar Control del Distribuir }
= aluminio en sistema colocar
o el pasillo neumatico asientos
v
;
7
- Ubicar Colocar articulos de Pegar detalles
persianas seguridad vy limpieza identificativos
correcciones NO
PE:%EI S,eglaléFlFa' Inspeccion del bus ¢Funcionamiento
¢ identificacion terminado correcto?
de areas
SI‘
EE
WE Limpieza del bus Entrega del bus al
=3 terminado cliente
B Fin

Fig. 39 Diagrama de flujo del proceso de terminados.
Elaborado por: El investigador.
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4.6. Estado actual de requisitos seguin la norma I1SO 9001:2015

LISTA DE VERIFICACION DE REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2015

Para el andlisis del estado actual de los requisitos obligatorios segln la norma 1SO
9001:2015, se realizé una lista de verificacion que consiste en una serie de preguntas
cada una de las cuales corresponde a los requerimientos descritos en los capitulos 4 a

10 de la norma internacional.

Esta herramienta de evaluacion se desarrollé mediante una entrevista dirigida al Ing.
Ernesto Copo gerente general de la empresa CARROCERIAS COPSA, el analisis de
la informacion es cuantitativo y servira para tener una idea clara del porcentaje de
conformidad con los requisitos y serd punto de partida para la realizacion de la
estructura documental del SGC.

En la siguiente tabla se presenta la lista de verificacion efectuada en atencion a los
requisitos obligatorios que la organizacion debe mantener y conservar, informacion
documentada disponible para futuras auditorias con miras a la obtencion de la

certificacion internacional.
Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos ISO 9001:2015.

LISTA DE VERIFICACION’DE REQUISITOS OBLIGATORIOS DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD ISO 9001:2015

Gerente general: Ing. Ernesto Copo

Empresa: CARROCERIAS COPSA @ CARROCERIAS

e
-

Direccion: Av. Atahualpa y Missouri

REQUISITOS ESTADO

0 z
N 1SO 9001:2015 OBSERVACION

C: Cumple | NC: No cumple | NA: No aplica C | NC | NA

4 | CONTEXTO DE LA
ORGANIZACION

4.3 | Determinacion del alcance del sistema
de gestion de la calidad

¢La organizacion determina cuestiones
internas y externas pertinentes para su X
proposito?

¢La organizacion determina las partes
interesadas que son relevantes para su X
SGC?

¢La organizacion considera los requisitos y
expectativas de las partes interesadas | X
pertinentes?
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Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos ISO 9001:2015 (continuacion 1).

4.3

Determinacion del alcance del sistema
de gestion de la calidad (continuacion)

ESTADO

C

NC

NA

OBSERVACION

¢La organizacion considera aspectos de los
productos y servicios que provee?

X

¢Se tiene justificado y/o documentado los
requisitos no aplicables para el SGC?

¢El alcance del SGC esta disponible y se
mantiene como informacién documentada?

4.4

Sistema de gestion de la calidad y sus
procesos

441

¢La organizacion establece, implementa,
mantiene y mejora continuamente su SGC
y sus procesos de acuerdo con los
requisitos de la norma internacional?

¢La organizacion ha determinado los
procesos necesarios para el SGC?

¢La organizacion ha determinado las
entradas requeridas y salidas esperadas de
los procesos?

¢La organizacion ha determinado los
recursos, secuencia e interaccion de los
procesos?

¢La organizacion ha determinado las
responsabilidades y autoridades?

442

¢La organizacion mantiene informacion
documentada para apoyar la realizacién de
los procesos?

¢La organizacién conserva la informacion
documentada de la realizacion de los
procesos segun lo planificado?

LIDERAZGO

5.2

Politica

521

Establecimiento de la politica de la
calidad

;Se ha establecido, implementado y
mantenido una politica de la calidad en la
organizacion?

¢Se mantiene informacion documentada de
la politica de la calidad?

PLANIFICACION

Obijetivos de la calidad y planificacion
para lograrlos

¢Se ha establecido objetivos de la calidad
para las funciones y niveles pertinentes y
planificacién para lograrlos?

¢Se mantiene informacién documentada
sobre los objetivos de la calidad?
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Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015 (continuacion 2).

APOYO

ESTADO

C

NC

NA

OBSERVACION

7.1.5

Recursos de seguimiento y medicion

7.15.1

Generalidades

¢Se determina y proporciona recursos de
seguimiento y medicién para verificar la
conformidad de los productos y servicios?

¢La organizacién se asegura de que los
recursos de seguimiento y medicion son
apropiados para las actividades realizadas?

¢Se conserva informacion documentada
como evidencias de los recursos de
seguimiento y medicion?

7.2

Competencia

¢Se ha determinado la competencia de las
personas en cuestion de su educacion,
formacion y experiencia?

¢Se ha tomado acciones para adquirir la
competencia necesaria del personal?

¢Se conserva informacién documentada
como evidencias de la competencia?

OPERACION

8.2.3

Revision de los requisitos para los
productos y servicios

8.23.1

¢La organizacion se asegura que tiene la
capacidad de cumplir los requisitos de los
productos y servicios ofrecidos?

¢La organizacién revisa los requisitos del
cliente, legales y reglamentarios antes de
comprometerse a suministrar productos y/o
servicios?

¢Se asegura en resolver las diferencias
entre los requisitos del contrato o pedido y
los expresados previamente?

8.2.3.2

¢Se conserva informacion documentada
sobre los resultados de la revision de
requisito nuevos para los productos y
servicios?

8.3.3

Entradas para el disefio y desarrollo

¢La organizacion al diseflar y desarrollar
un producto y/o servicio consideran los
requisitos funcionales, de desempefio y los
requisitos legales y reglamentarios?

¢Se conserva informacion documentada
sobre las entradas del disefio y desarrollo?

¢Se aplican controles al proceso de disefio
y desarrollo para el logro de resultados?
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Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015 (continuacion 3).

8.3.4

Controles del disefio y desarrollo

ESTADO

C

NC

NA

OBSERVACION

¢Se realizan las revisiones para evaluar la
capacidad de los resultados del disefio y
desarrollo para cumplir los requisitos?

¢Se realizan actividades de verificacion
para asegurar que las salidas del disefio y
desarrollo cumplen los requisitos de las
entradas?

¢Se ha toma cualquier accién necesaria
sobre los problemas determinados
durante las revisiones, o las actividades de
verificacion y validacion?

¢Se conserva informacion documentada
sobre las acciones tomadas?

8.3.5

Salidas del disefio y desarrollo

¢Se asegura que las salidas del disefio y
desarrollo cumplan los requisitos de las
entradas?

¢Se asegura que las salidas del disefio y
desarrollo son adecuadas para los procesos
posteriores de la provisién de productos y
servicios?

¢Se asegura que las salidas del disefio y
desarrollo incluyan o hagan referencia a
los requisitos de seguimiento y medicién,
cuando sea apropiado y a los criterios de
aceptacion?

¢Se asegura que las salidas del disefio y
desarrollo especifican las caracteristicas de
los productos y servicios que son
esenciales para su propdsito previsto y su
provision segura y correcta?

¢Se conserva informacion documentada
sobre las salidas del disefio vy
desarrollo?

8.3.6

Cambios del disefio y desarrollo

¢Se identifican, revisan y controlan los
cambios hechos durante el disefio y
desarrollo de los productos y servicios?

¢Se conserva la informacion documentada
sobre los cambios del disefio y desarrollo?

8.4

Control de los procesos, productos y
servicios suministrados externamente

8.4.1

Generalidades

¢La organizacion se asegura que los
procesos, productos y  servicios
suministrados externamente son conforme
a los requisitos?
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Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015 (continuacion 4).

8.4.1

Generalidades (continuacion)

ESTADO

NC

NA

OBSERVACION

¢Se determina los controles a aplicar a los
procesos, productos y  servicios
suministrados externamente?

;Se determina y aplica criterios para la
evaluacion, seleccion, seguimiento del
desempefio y la reevaluacion de los
proveedores externos?

¢Se conserva informacion documentada de
estas actividades?

8.5

Produccién y provision del servicio

8.5.1

Control de la produccion y de la
provision del servicio

¢Se implementa la produccion y provisién
del servicio bajo condiciones controladas?

¢Dispone de informaciéon documentada
que defina las caracteristicas de los
productos a producir, servicios a prestar, 0
las actividades a desempefiar?

¢Se controla la disponibilidad y el uso de
recursos de seguimiento y medicion?

¢Se controla el uso de la infraestructura y
el entorno adecuado para la operacién de
los procesos?

¢Se designa al personal competente para la
produccion y/o provision de servicio?

¢Se controla la validacién y revalidacion
periddica de la capacidad para alcanzar los
resultados planificados de los procesos de
produccion y de prestacion de servicios?

¢Se implementa acciones para prevenir los
errores humanos?

¢Se controla la implementacion de
actividades de liberacion, entrega y
posteriores a la entrega?

¢Se conserva de informacion documentada
de las actividades de control de la
produccion y prestacion del servicio?

8.5.3

Propiedad perteneciente a los clientes o
proveedores externos

¢La organizacion cuida la propiedad de los
clientes o proveedores externos mientras
esta siendo utilizado?

¢Se identifica, verifica y protege la
propiedad de los clientes o proveedores
para su utilizacién o incorporacion en los
productos y servicios?
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Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015 (continuacion 5).

8.5.3

Propiedad perteneciente a los clientes o
proveedores externos (continuacién)

ESTADO

C

NC

NA

OBSERVACION

¢Se informa al cliente o proveedor externo,
cuando su propiedad se pierde, deteriora o
se considere inadecuada para el uso?

¢Se conserva la informacion documentada
sobre la propiedad de clientes o
proveedores?

8.5.6

Control de los cambios

¢La organizacion revisa y controla los
cambios en la produccién o la prestacion
del servicio para asegurar la conformidad
con los requisitos?

¢Se conserva informacion documentada
que describa la revision de los cambios?

8.6

Liberacion de los productos y servicios

¢lLa  organizacion  implementa  las
disposiciones planificadas para verificar
que se cumplen los requisitos de los
productos y servicios?

¢Existe evidencia de la conformidad con
los criterios de aceptacion de la liberacion?

¢Se conserva informacién documentada
sobre la liberacion de los productos y
servicios?

8.7

Control de las salidas no conformes

8.7.1

¢La organizacion se asegura que las salidas
no conformes se identifiquen y controlen
para prevenir su uso o entrega?

¢La organizacion toma acciones adecuadas
de acuerdo a la naturaleza de la no
conformidad sobre los productos vy
servicios?

¢Se verifica la conformidad con los
requisitos cuando se corrigen las salidas no
conformes?

8.7.2

¢La organizaciéon conserva informacion
documentada que describa la no
conformidad y las acciones tomadas?

EVALUACION DEL DESEMPENO

9.1

Seguimiento, medicion, andlisis y
evaluacion

9.11

Generalidades

¢La organizacion determina la necesidad
de seguimiento y medicion de desempefio?
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Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015 (continuacion 6).

9.11

Generalidades (continuacion)

ESTADO

C

NC

NA

OBSERVACION

¢La organizacion determina los métodos
de seguimiento, medicion, andlisis vy
evaluacion para asegurar resultados
validos?

¢La organizacion planifica cuando llevar a
cabo el seguimiento y la medicién?

¢La organizacion determina cuando
analizar y evaluar los resultados del
seguimiento y medicion?

¢La organizacion evalla el desempefio y la
eficacia del SGC?

¢Se conserva informacion documentada
como evidencia de los resultados?

9.2

Auditoria interna

9.2.2

¢La organizacién planifica, establece,
implementa y mantiene uno o varios
programas de auditoria?

¢La organizacion define los criterios de
auditoria y el alcance para cada auditoria?

¢La organizacion selecciona los auditores
y se lleva a cabo auditorias para asegurar
la objetividad y la imparcialidad del
proceso de auditoria?

¢lLa organizaciéon asegura que los
resultados de las auditorias se informan a
la direccién?

¢La organizacion realiza las correcciones y
se toma las acciones correctivas adecuadas
sin demora?

¢Se conserva informacion documentada
como evidencia de la implementacion del
programa de auditoria y los resultados?

9.3

Revisién por la direccion

9.31

Generalidades

¢La alta direccion revisa el SGC a
intervalos planificados para asegurarse de
su conveniencia, adecuacion, eficacia y
alineacion continua con la direccion
estratégica de la organizacién?

9.3.2

Entradas de la revision por la direccion

¢La direccion planifica y lleva a cabo
consideraciones sobre el estado de las
acciones de las revisiones previas del
SGC?
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Tabla 14. Lista de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015 (continuacion 7).

9.3.2

Entradas de la revisién por la direccion
(continuacion)

ESTADO

C

NC

NA

OBSERVACION

¢La direccion planifica y lleva a cabo
consideraciones sobre los cambios en las
cuestiones externas e internas que son
pertinentes al SGC?

¢La direccion planifica y lleva a cabo
consideraciones sobre el desempefio y la
eficacia del SGC, incluido las tendencias
relativas a: la satisfaccion del cliente, logro
de objetivos, desempefio de los procesos,
conformidad de los productos y servicios,
la no conformidad y acciones correctivas,
resultados de auditorias y el desempefio de
los proveedores externos?

¢La direccion planifica y lleva a cabo
consideraciones  sobre las  acciones
tomadas para abordar los riesgos y las
oportunidades de mejora?

9.33

Salidas de la revisién por la direccion

¢Las salidas de la revision incluyen
decisiones y acciones relacionadas con
oportunidades de mejora?

¢Incluyen cualquier necesidad de cambio
en el SGC?

¢Se conserva informacion documentada
como evidencia de los resultados de las
revisiones por la direccién?

10

MEJORA

10.2

No conformidad y accién correctiva

10.2.2

¢Se mantiene evidencia de la naturaleza de
las no conformidades y las acciones
tomadas posteriormente?

¢Se mantiene evidencia de los resultados
de cualquier accion correctiva tomada?

¢Se conserva informacion documentada
como evidencia de la no conformidad,
acciones tomadas y resultados de la accion
correctiva?

Elaborado por: El investigador.
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4.7. Tabulacién, andlisis e interpretacion de resultados

Los resultados obtenidos de la evaluacion realizada a través de la lista de
verificacion, evidenciaron el estado actual de los requisitos obligatorios descritos en
los apartados de la norma 1SO 9001:2015 en la empresa CARROCERIAS COPSA.
A continuacion se presenta los resultados de los capitulo y criterios evaluados con

una escala de calificacion de cumple, no cumple y no aplica.

En la tabla 15, se presenta los resultados de la evaluacion del capitulo 4 referido al
contexto de la organizacion, este apartado hace referencia aquellos asuntos internos y
externos a la organizacion y la identificacion de las necesidades y expectativas de las

partes interesadas, asi también aspectos de sus procesos y responsabilidades.

Tabla 15. Resultado de la evaluacion del capitulo 4: Contexto de la organizacion.

1SO 9001:2015 Clasificacion
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION C NC NA | TOTAL
SUBTOTAL 7 6 0 13
Valor % | 54% | 46% 0% 100%

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
0%

EC: Cumple
B NC: No cumple
i NA: No aplica

Fig. 40 Evaluacion capitulo 4 Contexto de la organizacion.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:

De un total de 13 criterios evaluados del capitulo 4 correspondiente al contexto de la
organizacion, se pudo determinar que el 54% que representa una cantidad de 7
criterios de la lista de verificacion cumple y el 46% referente a 6 criterios no cumple

con lo establecido en los apartados 4.3 y 4.4 de la norma 1SO 9001:2015.
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Del apartado 4.3: Alcance del sistema de gestion de la calidad, la organizacién no ha
determinado en su totalidad el alcance, los limites, la aplicabilidad, las cuestiones
externas e internas que son pertinentes para su propésito, el alcance del SGC no esta
disponible y no se mantiene como informacion documentada, pero la organizacion

considera aspectos de los productos y servicios que provee a sus clientes.

Del apartado 4.4: Sistema de gestion de la calidad y sus procesos, la organizacion ha
determinado los recursos, los procesos, la secuencia, las autoridades y se mantiene y
conserva informacion documentada de los procesos, pero no se ha establecido

herramientas de mejora para sus procesos e interacciones.

En la tabla 16, se muestra los resultados de la evaluacién del capitulo 5 concerniente
al liderazgo, en este apartado se hace referencia al establecimiento y comunicacion

de la politica de la calidad la cual debe ser acorde al proposito de la organizacion.

Tabla 16. Resultado de la evaluacion del capitulo 5: Liderazgo.

1SO 9001:2015 Clasificacion
5. LIDERAZGO C NC NA | TOTAL
SUBTOTAL 0 6 0 6
Valor% | 0% | 100% | 0% 100%

5. LIDERAZGO

0%

EC: Cumple
B NC: No cumple
i NA: No aplica

Fig. 41 Evaluacion capitulo 5 Liderazgo.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:

De un total de 6 criterios evaluados del capitulo 5 propio al liderazgo, se pudo

determinar que el 100% que representa una cantidad de 6 criterios de la lista de
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verificacion no cumple con lo establecido en el apartado 5.2 de la norma

internacional.

Del apartado 5.2: Politica de la calidad, la alta direccion no ha establecido,
implementado y mantenido una politica de la calidad acorde al propdsito de la
empresa, evidenciando una desorientacion de la organizacion en temas relativos con

la calidad.

En la tabla 17, se muestra los resultados de la evaluacion del capitulo 6 relativo a la
planificacion, este apartado hace referencia a los objetivos de la calidad y a la
planificacion para lograrlos.

Tabla 17. Resultado de la evaluacion del capitulo 6: Planificacion.

1SO 9001:2015 Clasificacion
6. PLANIFICACION C NC NA | TOTAL
SUBTOTAL 0 6 0 6
Valor % | 0% 100% | 0% 100%

6. PLANIFICACION

0%

EC: Cumple
@ NC: No cumple
i NA: No aplica

Fig. 42 Evaluacion capitulo 6 Planificacion.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:

De un total de 6 criterios evaluados del capitulo 6 conforme a la planificacion, se
pudo determinar que el 100% que representa una cantidad de 6 criterios de la lista de
verificacion no cumple con lo establecido en el apartado 6.2 de la norma

internacional.

Del apartado 6.2: Objetivos de la calidad y planificacion para lograrlos, la

organizacion no ha establecido y mantenido los objetos de la calidad para las
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funciones, niveles y procesos necesarios para el SGC y la planificacién para

cumplirlos.

En la tabla 18, se expone los resultados de la evaluacion del capitulo 7 concerniente a
apoyo, este apartado hace referencia a los recursos de seguimiento y medicion y la
competencia del personal.

Tabla 18. Resultado de la evaluacion del capitulo 7: Apoyo.

1SO 9001:2015 Clasificacion
7. APOYO C NC NA | TOTAL
SUBTOTAL 5 1 0 6
Valor% | 83% | 17% 0% 100%

7. APOYO
0%

EC: Cumple
ENC: No cumple
i NA: No aplica

Fig. 43 Evaluacion capitulo 7 Apoyo.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:

De un total de 6 criterios evaluados del capitulo 7 referente a apoyo, se pudo
determinar que el 83% que representa una cantidad de 5 criterios de la lista de
verificacion cumple y el 17% correspondiente a 1 criterio no cumple con lo

establecido en los apartados 7.1.5y 7.2 de la norma internacional.

Del apartado 7.1.5: Recursos de seguimiento y medicidn, se ha determinado y
proporcionado los recursos necesarios y apropiados para el tipo especifico de
actividad desarrollada en la empresa, pero no se conserva la informacion

documentada como evidencia de los recursos de seguimiento y medicion.

Del apartado 7.2: Competencia, la organizacion ha determinado la competencia y ha

tomado acciones necesarias para que el personal adquiera mayor formacién y
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experiencia, ademas se conserva informacion documentada como evidencia de la

competencia.

En la tabla 19, se presenta los resultados de la evaluacion del capitulo 8 referente a
operacion, en este apartado se hace referencia al disefio y desarrollo, control de los
procesos, productos y servicios suministrados externamente, provision y control de

los servicios, liberacion de los productos/servicios y el control de las salidas no

conformes.
Tabla 19. Resultado de la evaluacion del capitulo 8: Operacion.
1SO 9001:2015 Clasificacion
8. OPERACION C NC NA | TOTAL
SUBTOTAL 32 13 0 45
Valor% | 71% | 29% 0% 100%

8. OPERACION
0%

EC: Cumple
ENC: No cumple
i NA: No aplica

Fig. 44 Evaluacion capitulo 8 Operacidn.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:

De un total de 45 criterios evaluados del capitulo 8 concerniente a operacion, se pudo
determinar que el 71% que representa una cantidad de 32 criterios de la lista de
verificacion cumple y el 29% correspondiente a 13 criterios no cumple con lo

establecido en los apartados 8.2.3, 8.3.3, 8.4, 8.5, 8.6 y 8.7 de la norma internacional.

En referencia al apartado 8.2.3: Revision de los requisitos para los productos y
servicios, la organizacion asegura, revisa los requisitos del cliente, legales y

reglamentarios y resuelve satisfactoriamente las diferencias entre los requerimientos
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de contrato antes de comprometerse a suministrar los productos y servicios,

conservando informacién documentada sobre los resultados de la revision.

Del apartado 8.3.3: Entradas, controles, salidas y cambios del disefio y desarrollo, la
organizacion considera las entradas, los controles, las salidas y los cambios
referentes a las actividades de disefio y desarrollo de un nuevo modelo o prototipo,

pero no se conserva ningun tipo de informacion documentada sobre este proceso.

Del apartado 8.4: Control de los procesos, productos y servicios suministrados
externamente, la organizacion se asegura y controla los procesos, productos y
servicios suministrados externamente que sean conformen con los requisitos, pero no
se aplica ningun criterio de seleccién y seguimiento de los proveedores externo,

impidiendo conservar informacion sobre estas actividades.

Del apartado 8.5: Produccion y provision del servicio, este criterio se desarrolla bajo
condiciones controladas haciendo uso de los recursos humanos y materiales
disponibles en la empresa y acorde para su actividad, pero no se ha implementado
acciones para prevenir errores humanos y tampoco se conserva informacion

documentada de dichas condiciones.

Del apartado 8.6: Liberacion de los productos y servicios, la organizacion ha
implementado planes para verificar el cumplimiento de los requisitos de aceptacion,
conservando informacién documentada de la aprobacién para la liberacion de los

productos y servicios proporcionados.

Del apartado 8.7: Control de las salidas no conformes, la organizacion no identifica,
controla y toma acciones adecuadas para verificar y corregir las no conformidades,
imposibilitando conservar evidencia que describa la naturaleza, los efectos y

acciones respecto a las no conformidades.

En la tabla 20, se muestra los resultados de la evaluacion del capitulo 9 referente a la
evaluacion del desempefio, en este apartado se hace referencia a los métodos de
seguimiento, medicion, analisis y evaluacion del desempefio, ademas sobre la
planificacion de auditorias internas y la revision de la informacién documentada por

parte de la alta direccion.
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Tabla 20. Resultado de la evaluacion del capitulo 9: Evaluacion del desempefio.

1SO 9001:2015 Clasificacion
9. EVALUACION DEL DESEMPENO C NC NA | TOTAL
SUBTOTAL 0 20 0 20
Valor% | 0% | 100% | 0% 100%

9. EVALUACION DEL DESEMPENO
0%

E C: Cumple

E NC: No cumple
i NA: No aplica

Fig. 45 Evaluacidn capitulo 9 Evaluacion del desempefio.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:

De un total de 20 criterios evaluados del capitulo 9 relativo a la evaluacion del
desempefio, se pudo determinar que el 100% correspondiente a 20 criterios no

cumple con lo establecido en los apartados 9.1, 9.2, 9.3, 9.3.2 y 9.3.3 de la norma

internacional.

En referencia al apartado 9.1: Seguimiento, medicidn, analisis y evaluacion, la
organizacion no ha determinado la necesidad, métodos y la planificacion para el
seguimiento, medicion, analisis y evaluacion del desempefio del SGC y sus procesos,

dificultando conservar informacién documentada sobre los resultados.

Del apartado 9.2: Auditoria interna, la empresa no ha planificado, establecido,

implementado y mantenido un programa de auditoria interna.

De los apartados 9.3, 9.3.2 y 9.3.3, la alta direccion no revisa las entradas y las
salidas del estado y consideraciones sobre las cuestiones externas e internas del SGC

a intervalos planificados, para asegurarse de su conveniencia con la direccion

estratégica de la organizacion.
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En la tabla 21, se muestra los resultados de la evaluacion del capitulo 10 relativo a
mejora, referenciando a las oportunidades de mejora para implementar acciones

correctivas y eliminar las no conformidades y cumplir con los requisitos del cliente.

Tabla 21. Resultado de la evaluacion del capitulo 10: Mejora.

1SO 9001:2015 Clasificacion
10. MEJORA C NC NA | TOTAL
SUBTOTAL 0 7 0 7
Valor% | 0% | 100% | 0% 100%

10. MEJORA

0%

EC: Cumple
B NC: No cumple
i NA: No aplica

Fig. 46 Evaluacion capitulo 10 Mejora.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:

De un total de 7 criterios evaluados del capitulo 10 referente a la mejora, se pudo
determinar que el 100% correspondiente a 7 criterios no cumple con lo establecido

en los apartados 10.2 y 10.2.2 de la norma internacional.

Del apartado 10.2: No conformidad y accion correctiva, la organizacién no toma
acciones para corregir las no conformidades halladas y evitar su recurrencia y

cumplir con los requisitos y aumentar la satisfaccion del cliente.

Del apartado 10.2.2: la organizacién no conserva informacion documentada como
evidencia de la naturaleza de las no conformidades y las acciones correctivas

tomadas para eliminar dicha no conformidad.

En la tabla 22, se muestra los resultados generales de la evaluacién realizada a la
empresa CARROCERIAS COPSA, sobre la informacion documentada requerida

descrita en los capitulos 4 a 10 de la norma 1SO 9001:2015.
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Tabla 22. Tabulacién general de resultados de la evaluacion 1SO 9001:2015.

Calificacion
: NC: NA: riteri
JSQ AN Cu(r:nple No cumple | No aplica ec\:Ialil:Jeadc()'JSS
4. Contexto de la organizacion 7 6 0 13
5. Liderazgo 0 6 0 6
6. Planificacion 0 6 0 6
7. Apoyo 5 1 0 6
8. Operacion 32 13 0 45
9. Evaluacion de desempefio 0 20 0 20
10. Mejora 0 7 0 7
TOTAL 44 59 0 103
Valor Total % 42% 58% 0% 100%
Verificacion de los
capitulos de 1SO 9001:2015
0%
EC: Cumple

@ NC: No cumple

i NA: No aplica

Fig. 47 Verificacion de los capitulos de SO 9001:2015.
Elaborado por: El investigador.

Analisis e interpretacion:
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sistema de gestion de la calidad bajo sus lineamientos.

De un total de 103 criterios evaluados de los requisitos obligatorios de la norma ISO
9001:2015, se pudo determinar que el 42% que representa una cantidad de 44
criterios de la lista de verificacion cumple y el 58% correspondiente a 59 criterios no
cumple con lo establecido y requerido por la norma internacional. ISO 9001:2015

especifica 4 documentos y 18 registros indispensables para la implementacion del

CARROCERIAS COPSA, posee mayor conformidad en los requisitos evaluados en
los capitulo 4, 7 y 8, referente al contexto de la organizacidn, apoyo y operacion, la
empresa considera aspectos internos y externos que pueden afectar su capacidad de

lograr los objetivos planificados, ademas de brindar los recursos para el seguimiento




y la medicién, a fin de asegurar los resultados de los productos y servicios
proporcionados, en referencia a operacion, la organizacion define de manera efectiva

los procesos y controles para la realizacion de los productos y servicios.

COPSA no ha establecido en su totalidad aspectos sobre el compromiso de la alta
direccion, evidenciando la falta de planificacion en la organizacion. La incorrecta
evaluacion de desempefio de los procesos productivos afecta a la mejora continua al
hallarse no conformidades y no tomar acciones correctivas, estos requerimientos son
tratados en los capitulos 5, 6, 9 y 10, evidenciando el mayor nimero de no

conformidades evaluados en la lista de verificacion

La falta de elementos no ha sido impedimento para desarrollar exitosamente sus
actividades y crecer continuamente desde su afio de creacion. Sin embargo al contar
con la informacién documentada y cumplir con los requisitos exigidos en la norma,
mejorara su desempefio global y proporcionara iniciativas para el desarrollo
sostenible, satisfaciendo las necesidades presentes sin comprometer las futuras,
fortaleciendo el compromiso de la direccion y el desempefio de los procesos,

manteniendo una direccion estratégica clara.

La implementacion de un SGC basado en ISO 9001:2015 en la empresa
CARROCERIAS COPSA, serda de gran ventaja competitiva y mejorara las
oportunidades de alianzas estratégicas, ademas los clientes tendrdn mas confianza al
relacionarse con una empresa que gestiona la calidad de sus procesos, productos y
servicios aumentando su satisfaccion, fomentado el control en la fabricacion de
carrocerias para buses del servicio de transporte de pasajeros en la modalidad
interprovincial, intraprovincial y turismo homologados por la ANT, cumpliendo con

los parametros de fabricacidn estipulados en las normas de la INEN.

4.8. Informacion documentada del Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) I1SO
9001:2015

A continuacién, se presenta la informacion documentada desarrollada para que la

empresa opere sistematicamente y demuestre los resultados obtenidos de las

actividades desempefiadas, direccionadas a cumplir con los requisitos obligatorios de

la norma 1SO 9001:2015, y lograr el éxito de la organizacion al satisfacer las

necesidades y superar las expectativas de los clientes.
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1 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

El manual de calidad tiene por objeto establecer y describir el Sistema de Gestion de
la Calidad (SGC) de la empresa CARROCERIAS COPSA basado en los requisitos
de la norma ISO 9001:2015, que sirve como modelo de mejora continua para el
fortalecimiento de la organizacion, al proporcionar informacién permanente y
actualizada a las partes interesadas, satisfaciendo sus necesidades y expectativas.

El SGC descrito en el manual de calidad aplica a los procesos de fabricacion de
estructuras metalicas en la empresa CARROCERIAS COPSA.

2 REFERENCIAS NORMATIVAS

El presente manual de calidad toma como referencias normativas para su realizacion
las siguientes:

- 1S0O 9001:2015 Sistema de gestion de la calidad -- Requisitos.

- 1SO 9000:2015 Sistema de gestion de la calidad -- Fundamentos y

Vocabulario.

3 TERMINOS Y DEFINICIONES

- SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

- Alta direccion: Persona o grupo de personas que dirigen y controlan al mas
alto nivel una organizacion.

- Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumplen
con los requisitos.

- Cliente: Organizacion o persona que recibe los servicios y/o productos.

- Documento: Informacion y su medio de soporte.

- Eficacia: Extension en que se realizan las actividades planificadas y se
alcanzan los resultados esperados sin tomar en cuenta los recurso para su
consecucion.

- Eficiencia: Relacién entre los productos alcanzados y los recursos utilizados

para su consecucion.
80




SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS Cédigo: MC-CC-01
S) B - Version: 00
S MANUAL DE CALIDAD =

Fecha: Dic. 1 de 2017

Pagina: 6 de 26

- Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

- Informacién: Datos que poseen significado.

- Manual de calidad: Documento que especifica el sistema de gestion de la
calidad de una organizacion.

- Mejora de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a aumentar
la capacidad de cumplir con los requisitos de la calidad.

- Mejora continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad de
cumplir los requisitos.

- No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

- Partes interesadas: Persona o grupo que tiene interés en el desempefio o
éxito de una organizacion.

- Procedimiento: Forma especifica para llevar a cabo una actividad o un
proceso.

- Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

- Producto: Resultado de un proceso.

- Proveedor: Organizacion o persona que proporciona un producto/servicio.

- Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de actividades desempefiadas.

- Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

- Sistema: Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interacttan.

- Sistema de gestidn de la calidad: Sistema de gestion para dirigir y controlar

una organizacion con respecto a la calidad.
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4 CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

4.1 Conocimiento de la organizacion y de su contexto
« Informacion de la empresa
- Nombre comercial: CARROCERIAS COPSA.
- Propietario: Ing. Ernesto Marcelo Copo Sénchez.
- RUC: 1801808393001.
- Actividad economica: Fabricacion de carrocerias.
- Afio de inicio de actividades: 2003.
- Categoria Mi PYMES: Pequefia.

- Ubicacion del establecimiento: Tungurahua-Ambato, Av. Atahualpa s/n y

Calle Missouri, Sector Huachi Grande.
+ Mision
“Proveer carrocerias de calidad con disefio, confort y seguridad, fabricados bajo

normativa aplicable, a fin de cumplir y superar las expectativas de nuestros clientes,

actuando con ética, responsabilidad social y medio ambiental”.

* Vision
“Ser una empresa lider en el mercado de la fabricacién de carrocerias, organizada
social y econdmicamente sustentable capaz de proveer al sector del transporte

productos de calidad, que cumplan con las normas nacionales, facilitando el

desarrollo de nuestros grupos de interés internos y externos”.
« Valores empresariales

Honestidad, profesionalismo, calidad, seguridad, compromiso y responsabilidad, son
valores que la direccién fomenta y promueve a las partes interesadas, marcando una

linea de actuacion correcta y ética profesional.
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« Estructura funcional

CARROCERIAS COPSA representa los niveles jerarquicos, responsabilidades y

lineas de actuacion para dichos niveles en relacion a las areas de trabajo dispuestas
en la organizacion.

Gerente general

\ 4
Coordinador de
calidad

v

Secretario/a

Y

Bodeguero
|

v v

Produccion Jefe de taller Jefe de pintura

Asesor externo

v v v v

Recepcion de Armado de
. Forrado de
chasis y estructura, Acabados .
estructura . : Pintura
preparado de frente y : . | |Interior-Exterior .
. Interior-Exterior
materiales respaldo
Personal de Personal de
Personal de Personal de
apoyo de apoyo de Personal de
apoyo de apoyo de
preparado de armado de apoyo
. forrado acabados
materiales estructura

Figura 1. Estructura funcional.
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* Legal y reglamentario

Agencia Nacional de Transito (ANT):
- Disposiciones a fabricantes de carrocerias.

- Homologacién de carrocerias.
Servicio Ecuatoriano de Normalizacion (INEN):

- Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2664:2013: Requisitos. Vehiculos
Automotores. Aplica a fabricantes de carrocerias metalicas para vehiculos de
transporte de pasajeros.

- Reglamento Técnico Ecuatoriana RTE INEN 043:2010: Requisitos. Aplica a
buses fabricados en la modalidad intraprovincial, interprovincial y turismo

para el transporte de pasajeros.
Organismo Evaluador de la Conformidad (OEC):

- OEC autorizado por el Servicio de Acreditacion Ecuatoriano (SAE), brinda
servicios de calificacion de empresas carroceras, certificacion e inspeccion de
carrocerias. Emite informes de evaluacion de productos conformes o no

conformes a la ANT.

« Competencia de mercado

Las empresas legales autorizadas para la fabricacion de carrocerias suman en total 55
a nivel local y nacional, segun la lista publicada por la ANT en el mes de agosto de
2017.

« Capacidad tecnoldgica

CARROCERIAS COPSA cuenta con los recursos adecuados para fabricar productos
de alta calidad, contribuyendo en la aceptabilidad de sus bienes y servicios ofertados

a sus clientes.
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ANALISIS FODA

Simboliza de manera gréafica las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas
que presenta la empresa CARROCERIAS COPSA en su contexto.

(Experiencia de 14 afos
en el sector carrocero

*Valores empresariales

*Cumplimietno de
normas nacionales

*Disefios propios

Fortalezas

Oportunidades

*Incremeto de produccic’)n\

«Competitividad en el
mercado

« Diferenciacion de la
competencia

+Alianzas estratégicas

\ 10 J
a
Debilidades Amenazas

4 )
* Planificacion «Exigencias legales
inadecuada «Competencia creciente
*Uso y manejo de *Requerimiento de
informacién incorrecta tecnologia
«Recurso humano 'Plagio de disefios
insufiente

\_ J \_ )

Figura 2. Analisis FODA.
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4.2 Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Las partes interesadas que tienen interés en el desempefio de CARROCERIAS
COPSA 'y sus requisitos son:

- Garantia
- Puntualidad
- - Calidad en el
' SﬁZﬁfﬂO&gf@ege trabajo - Pedidos claros
Lo - Precios bajos - i
trabajo J Cumplimiento de
- Participacion paézjols .
- Remuneracion Clientes - Relacion a largo
adecuada plazo
Trabajadores Proveedores
OEC Comunidad

\‘ @ CARROCERIAS
- Responsabilidad SAS L - Servicio social

- Cumplir con - M|'nin_1a 3
normas y contamlna}cmn
reglamentos - Oportunidad
- Acatar laboral
disposiciones

A

INEN NT
- Compromiso - Cumplir normas
- Acatar el proceso legales
de certificacion - Cumplir proceso
- Cumplir con para homologacion
normas y - Seguridad en
reglamentos fabricacion de

carrocerias

Figura 3. Partes interesadas y sus requisitos.
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La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, plantea métodos de seguimiento y
revision de los requisitos de las partes interesadas identificadas, las cuales se

describen a continuacion:

Tabla 1. Método de seguimiento y revision de los requisitos.

. - Contacto directo
Trabajadores .
- Encuesta de clima laboral

- Dialogo personal
Clientes - Atencion a quejas y reclamos
- Encuesta de satisfaccion

- Contacto directo
Proveedores - Encuesta de satisfaccion
- Seguimiento y evaluacién

- Reuniones grupales

Comunidad . . . L
- Encuesta de imagen empresarial y satisfaccion

- Cumplimiento de reglamentacion vigente
- Informes de conformidad de productos

- Inspecciones regulatorias

- Consultas

ANT

- Aplicacidn de normas vigentes

- Cumplimiento de normas Yy reglamentos
certificados

- Consideracion de pardmetros de fabricacion
de productos

- Consultas

INEN

- Comunicacion directa
- Cumplimiento de requisitos

OEC - Emisién de informes de conformidad de
productos fabricados

- Consultas
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4.3 Determinacion del alcance del sistema de gestion de la calidad

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, determina los limites y aplicabilidad
del SGC en el documento (DASGC-CC-01 péag. 103), donde se determina el alcance
del SGC, considerando el contexto de la organizacion, las partes interesadas con la

organizacion y sus requisitos.
4.4 Sistema de gestion de la calidad y sus procesos

CARROCERIAS COPSA, establece e implementa el SGC, el cual sera mantenido y
mejorado continuamente segun los requisitos de la norma ISO 9001:2015, la
identificacion de los procesos y sus interacciones se exponen como informacion
documentada en (DSGCP-CC-01 pag. 104), y se conserva registros del proceso de
fabricacion de carrocerias en el formato (RP-CC-01 Ver Anexo 8).

5 LIDERAZGO
5.1 Liderazgo y compromiso
5.1.1 Generalidades

El gerente de CARROCERIAS COPSA, es el principal responsable en el desarrollo e

implementacion del SGC.

La direccion enfoca su liderazgo y compromiso, comunicando a todas las partes
interesadas a su organizacion sobre su contribucion en el SGC, para fomentar la toma
de conciencia, la motivacion y la participacion activa en el desarrollo y

mantenimiento eficaz del SGC.
Obligaciones de la gerencia:

- Determinar las necesidades y expectativas de los clientes y partes interesadas.
- Establecer, implementar y promover la politica y los objetivos de la calidad.
- Definir e implantar los procesos necesarios y responsabilidades para el logro

de los objetivos.
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- Determinar y proporcionar los recursos necesarios para el desarrollo de los
procesos.

- Establecer métodos para medir y determinar la eficacia y eficiencia de los
proceso.

- Determinar los medios para prevenir las no conformidades y eliminar sus
causas.

- Establecer y aplicar métodos de mejora continua para el sistema y sus

procesos.
5.1.2 Enfoque al cliente

El enfoque al cliente es un principio que forma parte de la cultura de
CARROCERIAS COPSA, pues depende de sus clientes y estd comprometida en

entender las necesidades de sus clientes.

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, asegura la oportuna atencion a sus
clientes y partes interesadas, proporcionando informacién sobre los requisitos legales

y reglamentarios aplicables a sus productos y servicios.
5.2 Politica de la calidad
5.2.1 Establecimiento de la politica de la calidad

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, establece, implementa y mantiene la
politica de la calidad en el documento (DPC-CC-01 péag. 113), evidenciando la
intencién y orientacién de la empresa hacia el éxito, considerando el contexto de la
organizacion, las necesidades y expectativas de los clientes, proporcionando una base

para el establecimiento de los objetivos de la calidad.
5.2.2 Comunicacion de la politica de la calidad

La politica de la calidad se mantiene como informacion documentada, ademas se
comunica, entiende y aplica en la organizacion y estd disponible para las partes

interesadas con la empresa.
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5.3 Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, designa roles, responsabilidades y
autoridades al personal interno de la empresa, a fin de asegurar la conformidad con
los requisitos de la norma, verificar las salidas de los procesos e informa a la

direccién sobre las oportunidades de mejora del SGC y sus procesos.

Tabla 2. Roles, responsabilidades y autoridades.

Roles Responsabilidades Autoridad
- Reglamentar las condiciones de funcionamiento de
Gerente la empresa _ o - Autorizar los cambios
propietario - Planl_flcar, organizar, dirigir y controlar los procesos | del SQC de la
operativos organizacion

- Cumplir y hacer cumplir las disposiciones
- Administrar, coordinar y gestionar el Sistema de

Gestion de la Calidad (SGC) - Evaluar el SGC
Coordinador - Velar por el cumplimiento de los estandares de - Definir acciones
de calidad calidad establecidos preventivas y

- Informar a la direccién de los resultados obtenidos y | correctivas
cambios a realizar

- Atencidn a los clientes y proveedores

- Gestionar el recurso humano - Autorizar las compras
Secretaria/o - Comprar materia prima, maquinas, equipos y - Vigilar al recurso
herramientas humano

- Redactar informes

- Asegurar la existencia de materia prima (MP) y
herramientas - Controlar el
- Almacenar la MP y herramientas inventario

- Abastecer de MP y herramientas al personal

- Construir productos en base a planos

- Verificar el estado de los recursos seguimiento y
Jefe de taller medicion

Bodeguero

- Vigilar el proceso de

- Cumplir con la planificacién de la produccion fabricacion
- Emitir informes del proceso de fabricacion
- Verificar y preparar la pintura
Jefe de pintura | Pintar I_a carroceria en bas_e a requisitos - _Vigilar el proceso de
- Cumplir con la planificacién pintado
- Emitir informes del proceso de pintado
- Cumplir con la planificacion de la produccion
Personal de - Referenciarse a planos, procedimientos e - Apoyar en las
apoyo instructivos de trabajo para la realizacién de sus actividades

actividades

- Disefiar nuevas practicas de produccion
Asesor externo | - Determinar planes y cambios en la empresa
- Resolver problemas

- Asesorar la gestion
de la empresa
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6 PLANIFICACION
6.1 Acciones para abordar los riesgos y oportunidades

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, planifica acciones para determinar
los riesgos y oportunidades, que surjan del contexto de la organizacion, de los
requisitos de las partes interesadas y de los procesos, con el objeto de prevenir no

conformidades y lograr la mejora continua.
6.2 Objetivos de la calidad y planificacion para lograrlos

Los objetivos de la calidad planteados en el documento (DOC-CC-01 péag. 114) por
la alta direccion de CARROCERIAS COPSA, son para las funciones y los procesos

identificados del SGC, establecido acorde a la politica de la calidad.
La direccidn mantiene y actualiza los objetivos de la calidad segun sea necesario.
6.3 Planificacion de los cambios

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, planifica los cambios en su estructura
debido a las exigencias legales y de la sociedad, para su efecto se realiza reuniones
para planificar los cambios, determinar la disponibilidad de recurso y la asignacion
de responsabilidades, con el objetivo de mantener la operatividad de la empresa y

mejorar continuamente el SGC y los procesos de fabricacion de carrocerias.
7 APOYO

7.1 Recursos

7.1.1 Generalidades

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, proporciona los recursos necesarios
para implementar y mantener el SGC y mejorar continuamente su eficacia y

aumentar la satisfaccion de sus clientes mediante el cumplimiento de sus requisitos.
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7.1.2 Personas

La direccion de COPSA, determina y designa el recurso humano competente para la
gestion de la calidad, la operacion y el control de los procesos, ejecutando
evaluaciones de desempefio de forma trimestral, ademéas proporciona equipos de
proteccion personal y fomenta su adecuada utilizacion a través de capacitaciones.

7.1.3 Infraestructura

CARROCERIAS COPSA, cumple con la norma INEN 2664:2013, que establece los
requisitos minimos a cumplir por los fabricantes de carroceria metalicas para
vehiculos de transporte de pasajeros, proporcionando la infraestructura, equipos de
seguridad industrial, maquinas, equipos de medicion y herramientas adecuadas para

la realizacion de los productos y prestacion de servicios.
7.1.4 Ambiente para la operacién de sus procesos

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, proporciona un ambiente adecuado
para la operacion de sus procesos, a fin de lograr la conformidad de sus productos y
servicios provistos, brindando un ambiente libre de conflictos y estrés para el

correcto desempefio del personal.
7.1.5 Recursos de seguimiento y medicion
7.1.5.1 Generalidades

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, establece el procedimiento para el
mantenimiento de maquinas y equipos de medicion (PMME-CC-01 péag. 133), a fin
de asegurar la validez de los productos obtenidos, cumpliendo con los requisitos de
las partes interesadas, ademas se conserva informacion de maquinas y equipos de
medicion en el registro (RME-CC-01 Ver Anexo 26) y datos de mantenimiento,
calibracion y verificacion del equipamiento en el registro (RMC-CC-01 Ver Anexo
29).
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7.1.5.2 Trazabilidad de las mediciones

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, considera la trazabilidad de las
mediciones de sus productos, para cumplir los requisitos legales y reglamentarios
aplicables, manteniendo conformidad con las inspecciones de los OEC, encargado de
emitir informes de aprobacion de productos a la ANT.

La organizacion provee y registra los equipos de medicién, los cuales son calibrados
y verificados con patrones de medicién nacional o internacional a intervalos

planificados.
7.2 Competencia

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, se asegura de la aptitud para aplicar
los conocimientos y habilidades del personal basado en su formacion y experiencia, y
no afectar el desempefio de los procesos y la eficacia de SGC, conservando la
informacion en el formato (RCP-CC-01 Ver Anexo 30).

Ademas, se determina la necesidad de capacitacion, para adquirir mayor

competencia, registrando la asistencia en el formato (RAC-CC-01 Ver Anexo 31).
7.3 Toma de conciencia

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, establece acciones necesarias para
que el personal que trabaja bajo su control, acaten 6rdenes y sean conscientes de la

politica y los objetivos de la calidad favoreciendo al logro de resultados del SGC.

Se efectla reuniones a periodos definidos, con el propdsito de involucrar al personal
interno en la consecucion de resultados deseados por la empresa y evaluar el

entendimiento de la politica y los objetivos de la calidad.
7.4 Comunicacion

La alta direccion, determina el correo electronico como medio de comunicacién del
SGC. El coordinador de calidad planifica la informacion para su posterior

divulgacion al personal interno y partes asociadas con la organizacion.
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7.5 Informacion documentada
7.5.1 Generalidades

La documentacion del SGC de la empresa CARROCERIAS COPSA, incluye los
documentos y registros obligatorios requeridos por la norma 1SO 9001:2015, y la

informacién que crea conveniente y necesaria la empresa.
7.5.2 Creacion y actualizacion

Para la creacion y actualizacion de la informacion documentada del SGC, se
establece el procedimiento de control de informacion documentada (PCID-CC-01
péag. 116).

7.5.3 Control de la informacion documentada

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, determina el control sobre la
distribucién y cambios de la informacion documentada en el registro (RDCD-CC-01

Ver Anexo 7), para su correcta conservacion y disposicion por la organizacion.

8 OPERACION
8.1 Planificacion y control operacional

La alta gerencia de CARROCERIAS COPSA, panifica el control de los procesos
(RCPC-CC-01 Ver Anexo 49), para cumplir con los requisitos de sus productos y
servicios, e implementar acciones de mejoramiento continua, corrigiendo y
previniendo las no conformidades halladas en el proceso de fabricacion de

carrocerias.
8.2 Requisitos para los productos y servicios
8.2.1 Comunicacion con el cliente

El personal administrativo y de planta, son los responsables en detallar aspectos de
sus productos y servicios ofertados, atendiendo y respondido dudas de forma cordial

a los clientes.
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8.2.2 Determinacion de los requisitos para los productos y servicios

La determinacion de los requisitos de los productos y servicios seran especificados
por el cliente de forma contractual, por la empresa o por disposiciones legales y
reglamentarias aplicables, La direccion de CARROCERIAS COPSA asegura el
cumplimiento de los requisitos de sus productos y servicios provistos.

8.2.3 Revision de los requisitos de productos y servicios

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, revisa y asegura la capacidad
suficiente para cumplir los requisitos de los productos y servicios ofertados a sus
clientes, llevando registros de revision de requisitos de sus productos y servicios
provistos en el formato (RRPS-CC-01 Ver Anexo 11).

8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios

La alta direccion registra los cambios de los requisitos de los productos y servicios
en el formato (RRPS-CC-01 Ver Anexo 11), ademas comunica sobre las

modificaciones efectuadas al personal de planta para su correcta ejecucion.
8.3 Disefio y desarrollo de los productos y servicios
8.3.1 Generalidades

CARROCERIAS COPSA, implementa el procedimiento de disefio y desarrollo de
productos y servicios (PDD-CC-01 pag. 139), en el que establece las actividades
para el disefio y el desarrollo de nuevos productos y servicios, asegurando su

capacidad para la posterior provision a sus clientes.
8.3.2 Planificacion del disefio y desarrollo

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, establece etapas y controles para el
disefio y desarrollo de un producto nuevo, considerando aspectos como: la necesidad,
la duracién, la complejidad, las actividades requeridas, los recursos, la participacion

de clientes y la consideracion de requisitos legales y reglamentarios.
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8.3.3 Entradas para el disefio y desarrollo

Las entradas del disefio y desarrollo se conservan en el registro (REDD-CC-01 Ver
Anexo 32), en el que se identifica el avance de las etapas del proceso y la revision de
los requisitos del cliente, de la organizacion y los reglamentarios aplicables.

8.3.4 Controles del disefio y desarrollo

Los controles del disefio y desarrollo se conservan en el registro (RCDD-CC-01 Ver
Anexo 34), manteniendo la conformidad con los requisitos a cumplir y las

actividades de revision, verificacion y validacion del producto.
8.3.5 Salidas del disefio y desarrollo

Las salidas del disefio y desarrollo se conservan en el registro (RSDD-CC-01 Ver
Anexo 33), el cual evidencia el cumplimiento de los requisitos de entrada para los
productos y servicios provistos por la empresa, afirmando que sus productos son

fabricados respetando las normas y reglamentos.
8.3.6 Cambios del disefio y desarrollo

Los cambios realizados de disefio y desarrollo, se conservan como informacion
documentada en (RCADD-CC-01 Ver Anexo 35), para verificar que no exista

ningun efecto adverso de incumplimiento de algun requisito aplicable al producto.
8.4 Control de los procesos, productos y servicios suministrados externamente
8.4.1 Generalidades

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, establece los procedimientos para la
gestion de proveedores (PGP-CC-01 pag. 150) y compras de materia prima
(PCMP-CC-01 pag. 146), a fin de garantizar el cumplimiento de los requisitos para
los procesos, productos y servicios suministrados, conservando registros de;
compra/recepcién de materia prima/accesorios (RCRMPA-CC-01 Ver Anexo 36),
evaluacion y resultados de proveedores (REP-CC-01 Ver Anexo 37), (RREP-CC-
01 Ver Anexo 38), y lista de proveedores certificados (RPC-CC-01 Ver Anexo 39).
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8.4.2 Tipo y alcance del control

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, determina el tipo y el alcance del
control en el procedimiento de gestion de proveedores (PGP-CC-01 pég. 150), que
va desde la evaluacion, seleccion, seguimiento y reevaluacién de proveedores, con el
objetivo de verificar su capacidad y que esto no afecte a la empresa para fabricar
productos que cumplan con las necesidades y expectativas de los clientes,

garantizando la seguridad en la fabricacién de carrocerias.
8.4.3 Informacidn para los proveedores externos

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, prescribe sus requisitos para los
procesos, productos y servicios requeridos, para su posterior comunicacion a los
proveedores, manteniendo un acuerdo comun, evitando el incumplimiento de

requisitos del cliente, los legales y reglamentarios aplicables.

Los requisitos legales y reglamentarios para la fabricacion de carrocerias se
encuentran establecidos por la Agencia Nacional de Transito (ANT) y el Servicio
Ecuatoriano de Normalizacion (INEN), los proveedores tendran que someterse a los
requisitos de estos organismos, para la aceptacion de sus productos o servicios

provistos a la empresa.
8.5 Produccion y provision del servicio
8.5.1 Control de la produccion y de la provision del servicio

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, establece controles en base a los
registros para la provision de sus productos (RPC-CC-01 Ver Anexo 10), (RRCH-
CC-01 Ver Anexo 13), y la prestacion del servicio (RPS-CC-01 Ver Anexo 12),
ademas dispone de informacion como; normas, reglamentos, planos y
procedimientos, proporcionando los recursos de seguimiento y medicion, la
infraestructura adecuada y la designacién del personal para la produccién. Ademas
de implementar acciones para prevenir las fallas humanas y mejorar el producto
fabricado.
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8.5.2 Identificacién y trazabilidad

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, aplica registros para la identificacion
y trazabilidad, desde la compra y recepcion de la materia prima (RCRMPA-CC-01
Ver Anexo 36), seguimiento de la fabricacion (RSFC-CC-01 Ver Anexo 48), hasta
la entrega final al cliente, con el proposito de asegurar la conformidad e identificar el

estado de la salida respecto a los requisitos de fabricacion aplicados.

CARROCERIAS COPSA, instala placas con disefio especial en sus carrocerias
fabricadas, utilizado para identificar los productos construidos en su planta de
produccion (RITP-CC-01 Ver Anexo 22).

8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, protege la propiedad de los clientes y

proveedores durante el tiempo que se encuentra en las instalaciones.

La empresa informa y conserva registros de la propiedad perteneciente a los clientes
(RPPC-CC-01 Ver Anexo 14), informacion importante de existir algun efecto

negativo en dicha propiedad.
8.5.4 Preservacion

CARROCERIAS COPSA, identifica los elementos generados como salida de los
procesos de fabricacion de carrocerias y de la prestacion del servicio de
mantenimiento, almacenado adecuadamente el material sobrante para su posterior
utilizacion o disposicion final.

8.5.5 Actividades posteriores a la entrega

CARROCERIAS COPSA, gestiona actividades de estrega de sus productos y
servicios, manteniendo un acuerdo de garantia y obligaciones contractuales,
brindando servicios postventa de las unidades carrozadas y las unidades reparadas en

su planta, considerando los requisitos del cliente, los legales y reglamentarios

aplicables.
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8.5.6 Control de los cambios

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, controla los cambios en las
actividades realizadas para la obtencién de sus productos o la prestacion del servicio,
a fin de garantizar el cumplimiento de los requisitos, manteniendo la calidad de sus

productos.
8.6 Liberacion de los productos y servicios

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, designa al coordinador de calidad,
para la revision de requisitos en base a la orden de produccion, control de calidad y la
realizacion de pruebas de la unidad carrozada en presencia del cliente, para su
posterior entrega, registrando la liberacion del producto/servicio en el formato
designado para esta actividad (RLPS-CC-01 Ver Anexo 25).

8.7 Control de las salidas no conformes

CARROCERIAS COPSA, esta bajo inspecciones de un Organismo Evaluador de la
Conformidad (OEC), quien es el encargado de emitir informes de productos

conformes o no conformes a la Agencia Nacional de Transito (ANT).

COPSA, registra en el formato (RPNC-CC-01 Ver Anexo 17) una no conformidad
identificada en su producto, con el objetivo corregir el defecto hallado en la etapa de

inspeccion.

9 EVALUACION DEL DESEMPENO
9.1 Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion
9.1.1 Generalidades

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, determina la necesidad del
seguimiento y medicion para cada una de las etapas involucradas en el proceso de
fabricacion de carrocerias, conservando informacion del avance del proyecto en el
formato establecido (RCPC-CC-01 Ver Anexo 49), ademas la empresa ofrece

beneficios postventa, brindando servicios de mantenimiento posterior a la entrega.
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9.1.2 Satisfaccion del cliente

La alta direccién establece el contacto directo y la encuesta como medios de
seguimiento a sus clientes (ESC-CC-01 Ver Anexo 50), a fin de verificar el grado
de cumplimiento de sus requisitos en la provision del producto y la prestacion del

servicio de mantenimiento.
9.1.3 Andlisis y evaluacion

CARROCERIAS COPSA, analiza y evalta los resultados que se genera del
seguimiento y la medicion, esta actividad se planifica y realiza cada cierto tiempo
por la alta gerencia, para garantizar la conformidad de los productos y servicios, la
satisfaccion de los clientes, el desempefio del personal, la eficacia del SGC y la
necesidad de mejorar el SGC y sus procesos.

9.2 Auditoria interna

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, establece el procedimiento para
auditorias internas (PAI-CC-01 pag. 155), los formatos de registros para la
planificacion (RPLAI-CC-01 Ver Anexo 40), la elaboracion de programas (RPAI-
CC-01 Ver Anexo 41), la verificacion de criterios de auditoria (RVR-CC-01 Ver
Anexo 42) y la emision del informe de hallazgos de la realizacion de la auditoria
(RIAI-CC-01 Ver Anexo 43), con el objetivo de verificar el cumplimiento de los
requisitos del SGC I1SO 9001:2015 implementado en la organizacion y determinar

acciones de mejora continua del SGC incluido los procesos.
9.3 Revision por la direccion

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, crea el procedimiento para la revision
del SGC (PRAD-CC-01 péag. 162), con el objetivo principal de verificar el grado de
ejecucion de las actividades realizadas y los resultados alcanzados, registrando la
convocatoria del personal en el formato (RCR-CC-01 Ver Anexo 44), y la
informacion generada de la revision se conserva en el registro (RRAD-CC-01 Ver
Anexo 45), para la toma de decisiones inmediatas.
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10 MEJORA
10.1 Generalidades

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, determina el procedimiento para la
gestion de acciones de mejora (PGAM-CC-01 pag. 167), el cual ayuda a establecer
el/los método/s de accion de mejora a implementar, a fin de identificar los defectos,
fallas 0 no conformidades en el SGC o en los procesos de fabricacion del producto, y
cumplir con las necesidades y aumentar la satisfaccion de los clientes, corrigiendo o

minimizando los efectos no deseados que podria afectar la calidad del producto.
10.2 No conformidad y accion correctiva

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, en base a la aplicacion de métodos de
accion de mejora, identificara las no conformidades y las acciones correctivas
adecuadas a implementar y evitar su recurrencia en el proceso de fabricacion de
carrocerias, los registros de no conformidades y acciones de mejora propuestos seran
descritos en los formatos (RNC-CC-01 Ver Anexo 46) y (RAM-CC-01 Ver Anexo

47) respectivamente.
10.3 Mejora continua

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, mantendra el compromiso con la
mejora continua a partir de la aplicacion del presente manual de calidad, donde se
establece la politica y los objetivos de la calidad, las oportunidades de mejora, los
resultados de las auditorias internas y toda la informacion que se analice en la
revision por la alta direccién, en las que se determinardn propuestas de mejora

continua del SGC y de los procesos de realizacion del producto.
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Alcance del sistema de gestion de la calidad

“El Sistema de Gestion de la Calidad de la empresa CARROCERIAS COPSA
ubicada en la ciudad de Ambato, aplica su alcance a los procesos de fabricacién de
carrocerias para buses en la modalidad interprovincial, intraprovincial y turismo,
cumpliendo con los requisitos del cliente, los legales y reglamentarios aplicables,
conservando la conformidad con las partes interesadas a su organizacion y los

requisitos obligatorios descritos en la norma 1SO 9001:2015”.

Los productos fabricados y ofertados por CARROCERIAS COPSA son los modelos
E17 y FENIX, homologados por la ANT, construido bajo parametros establecidos
por las normas INEN, ademds COPSA brinda el servicio de mantenimiento de

carrocerias averiadas en su estructura metalica.

Documentos de referencia:

- Manual de calidad.
- Contexto de la organizacion y partes interesadas, apartado 4.1.

- Requisitos de las partes interesadas, apartado 4.2.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nom bre ..................... Nom bre ..................... Nom bre .....................
Cargo Cargo: Cargo
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Sistema de gestion de la calidad y sus procesos

CARROCERIAS COPSA, es una empresa que esta sujeta a la mejora continua
debido a las exigencias legales y la sociedad, para lo cual se plantea como decision
estratégica establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente su Sistema
de Gestion de la Calidad basado en los requisitos de 1SO 9001:2015.

El enfoque a procesos ayuda a CARROCERIAS COPSA a definir y gestionar de
manera sistematica sus procesos y sus interacciones, contribuyendo a la eficacia y
eficiencia en el logro de sus resultados planificados.

MAPA DE PROCESOS

Procesos Estrategicos del Producto
— S ———

Fabricacion de Carrocerias

O e

Procesos Clave o de Realizacion

Lt Cliente

Procesos de Apoyo

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombre: Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo: Cargo:
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PROCESOS ESTRATEGICOS DEL PRODUCTO

Proceso: Planificacion | Tipo de proceso: | Estratégico
Proveedores Entradas Actividades PCI—ISOA Salidas Recursos
- Proceso - Orden de produccion - Planear los procesos de fabricacion de carrocerias - Contrato de fabricacion 1. Talento Humano
clave y de - Revisién de requisitos, - Asignar el talento humano disponible p - Presupuesto del modelo de | - Gerente propietario
apoyo necesidades y expectativas | - Administrar proveedores, infraestructura, carroceria a fabricar - Coordinador de calidad
de clientes inventario materia prima y accesorios - Plan de fabricacion de - Secretaria
- Proveedores | - Normativa vigente i i carroceria - Jefe de taller
externos de - Gestion de inventario - Fabricar modelo de carroceria de acuerdo a la orden H - Requerimiento de personal | - Jefe de pintura
productosy | - Control de instalaciones, | d€ Produccion - Control de inventario 2. Infraestructura
servicios maquinas y equipos - Revision de requisitos del cliente, legales y - Distribucion de espacio 3. Tecnoldgico
reglamentarios aplicales v | fisico 4. Informatico
- |nspeccién en etapa estructural - Servicios externos - PIanOS, normasy reglamentos
; - . contratados - Procedimientos
- Mejoramiento del proceso de planificacion A - Gestion de proveedores - Registros
Parametros de medicion
Nombre del indicador Formula Unidad Frecuencia
Controles - -
l - Nivel de cumplimiento de é'\‘“”.‘,ero de ozqdene;s del q 0 |
érdenes de produccion produccion cumplidas, total de % Anua
ordenes recibidas)*100
Entrad > ificacio > i , .
ntradas Planificacion Salidas (NGmero de clientes
T - Satisfaccidn de clientes satisfechos/total de clientes que % Anual
reciben el producto)*100
Recursos (Ndmero de personal de planta
- Satisfaccidn laboral satisfecho/total personal % Anual
encuestado)*100
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Proceso: Disefio y desarrollo de producto y servicios Tipo de proceso: | Estratégico
Proveedores Entradas Actividades PCI—II%?A Salidas Recursos
- Proceso - Orden de produccion de Pl | de disefio v d o d - Presupuesto del modelo 1. Talento Humano
clave y de nuevos disefios de - gne?r €1 proceso de diseno y desarrollo de p nuevo de carroceria - Gerente propietario
apoyo carrocerias pg\) uctos ){5erV|C|olsgug\_/os~ disefiado - Coordinador de calidad
- Caracteristicas - Asignar el personal de diseno - Cambios en los procesos - Secretaria
funcionales del producto a L j de fabricacion de carrocerias | - Disefiador
- Proveedor disefiar - Disefiar el modelo de carroceria de acuerdo a H - Plan de desarrollo de la 2. Infraestructura
de servicio de | - Exigencias del mercado | eSPecificaciones carroceria disefiada 3. Tecnolégico
homologacion carrocero _ - Revision de cumplimiento de requisitos del cliente, - Servicios externos - Software
de carrocerfas | - Normativa aplicable ala | |egales y reglamentarios aplicales a la fabricacion de contratados - Hardware
fabricacion de carrocerias | carrocerfas v 4. Informatico
- Requisitos, necesidades y | - validacién del modelo de carroceria disefiado - Planos
expectativas actuales de - Normas y reglamentos
los clientes . . - - Procedimiento de disefio y
- Mejoramiento del proceso de disefio y desarrollo A desarrollo
- Registros
Parametros de medicion
Controles Nombre del indicador Formula Unidad Frecuencia
l (Namero de disefios
Disefioy - Disefio de productos nuevos realizados/total disefios % Anual
> 3 ropuestos)*100
Entradas cEsare Salidas prop )
- Nivel de cumplimiento de los (Ndmero de requisitos cumplidos/ 0
g o ; * % Anual
Recursos requisitos total de requisitos aplicables)*100

106




SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

@, CARROCERE’— SISTEMA DE GESTION DE Sg?;?éor;.%%(;cp cc-0
- - LA CALIDAD ¥ SUS Fecha: bic 1de 2017
PROCESOS e
Pagina: 4de 9
Proceso: Mejora continua Tipo de proceso: | Estratégico
Proveedores Entradas Actividades PCI—ISOA Salidas Recursos
- Proceso - Informes de auditoria - Acciones preventivas 0 1. Talento Humano
clave y de interna - Planear el proceso de auditoria interna del sistema p correctivas ejecutadas - Gerente propietario
apoyo - Control de Documentos y | de gestion de la calidad (SGC) incluido los procesos - Plan de mejora continua - Personal de planta
registros del SGC - Asesor externo
- No conformidades . . - Métodos o técnicas de 2. Infraestructura
halladas - Realizar el programa de auditoria interna H mejora continua para los 3. Tecnolégico
- Oportunidades de mejora | €stablecido procesos de fabricacion de | - Software
detectadas - Revisar el informe del programa de auditoria carrocerias - Hardware
- Evaluacion de interna - Informe de revision por la | 4. Informatico
desempefio del personal y | . Analisis del nivel de cumplimiento de los requisitos V' | altadireccion - Procedimiento
proveedores externos de la norma I1SO 9001:2015 - Servicios externos - Documentos
- Evaluacién de contratados (asesoria) - Registros
satisfaccion de los clientes | - Implementar acciones de mejora del SGC y los
- Seguimiento de los Procesos A
procesos
Parametros de medicion
Controles Nombre del indicador Formula Unidad Frecuencia
l - Programas de auditorfa (N_L’Jmero de auditgrl'as in.ternas
. realizadas/total auditorias internas % Anual
. interna
Mejora ] programadas)*100
Entradas . > Salidas
continua Gestion d tunidad (Numero de acciones ejecutadas/total o Anual
T - (oestion de oportunidades de oportunidades halladas)*100 0 nua
(Ndmero de quejas atendidas
Recursos - Quejas de los clientes satisfactoriamente/total de quejas % Anual
recibidas )*100
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PROCESO CLAVE O DE REALIZACION DEL PRODUCTO

Proceso: Fabricacion de carrocerias | Tipo de proceso: | Clave o de realizacion del producto
Proveedores Entradas Actividades PCI—ISOA Salidas Recursos
- Procesos - Orden de produccion - Planear los procesos de fabricacion de carrocerias - Especificacion de la 1. Talento Humano
estratégicos y | - Planificacion de la - Determinar el talento humano disponible P produccion - Gerente propietario
de apoyo produccion - Asignar infraestructura, materia prima y accesorios - Contrato de produccion - Coordinador de calidad
- Requisitos del cliente, - Recibir y verificar el chasis - Planificacion cumplida - Secretaria
- Proveedores | legales y reglamentarios - Certificado de conformidad | - Jefe de taller

externos de

- Normativa vigente

- Preparar materiales de acuerdo a planos y modelo
- Armado de estructura

de la carroceria fabricada

- Jefe de pintura

productos y - Planos del modelo de la - Forrado exterior e interior H - Control de calidad - Personal de apoyo
servicios carroceria a fabricar - Pintado aprobado 2. Infraestructura
- Materia prima y - Acabados - Carroceria terminada y 3. Tecnoldgico
accesorios - Revisar cumplimiento de Ia planificacion entregada satisfactoriamente | - Software
- Evaluar la conformidad de la carroceria construida Vv | - Informe de seguimientoa | - Hardware
- Control de calidad procesos 4. Informatico
- Establecer acciones de mejora continua de los A ) Inforr(?e de seguimiento a ) Eroc:e?lmlentos
procesos de fabricacion de carrocerias proveedores - RegIstros
Parametros de medicion
Controles Nombre del indicador Formula Unidad Frecuencia
v - (NUmero de carroceria entregadas en
T - Cumplimiento de la o 0
Fabricacion U . la fecha planificada/total de % Anual
planificacién de produccion h .
Entradas > de »  salidas carrocerias entregadas)*100
carrocerias
X - . (NUmero de carrocerias no
- Produccion de carrocerias no ' 0
conformes conformes/total unidades % Anual
Recursos fabricadas)*100
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INTERACCION DE LOS PROCESOS DE REALIZACION DEL PRODUCTO

Procesos de
CARROCERIAS COPSA

v v .
PROCESOS PRODUCTOS SERVICIOS Orden de
produccion

PROVEEDORES EXTERNOS

Materia ¢ - Revision de M.P. y accesorios
Prima M.P. y == Programacion |—> - Compra de M.P. y accesorios
accesorios - Preparacion de M.P.
b Armado de:
Inspeccioén de - Armado de | |- Suplex — Piso - Cerchas - Laterales
conformidad estructura ~| |- Techo — Frente — Respaldo
{ - Bodegas - Puerta - Gradas - Cabina
Ventanas Forrado de:
arabrisa;/ » Forrado exterior | |- Laterales - Techo — Frente - Respaldo
o P - Bodegas - Gradas
Instalacién del i
sistema eléctrico l = S0 d
. orrado de:
F'b':as »| Forrado interior ! |- Piso — Respaldo - Laterales — Techo
prefabricadas - Cabina
Instalacion del v
aislamiento Pintado —>1 |- Lijado - Pulido [ ]
térmico v
Asientos == Acabados I ‘ Liizzzﬁlon de accesorios al interior y

| Verificacion |

v

| Entrega al cliente |
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PROCESO DE APOYO
Proceso: Mantenimiento | Tipo de proceso: | Apoyo
Proveedores Entradas Actividades PCI—ISOA Salidas Recursos
- Procesos - Planificacion de - Planificar el mantenimiento preventivo y/o - Informe del procedimiento | 1. Talento Humano
estratégicos y | mantenimiento correctivo de maquinas y herramientas p del plan de mantenimiento - Gerente propietario
clave - Solicitud de - Planificar la calibracion o verificacion del equipo de - Informacion actualizada de | - Coordinador de calidad
mantenimiento medicion equipamiento - Secretaria
- Proveedores | - Manual de maquinas y - Realizar el mantenimiento preventivo y/o correctivo - Magquinas y equipos de - Jefe de taller
externos de equipos de medicién de acuerdo a lo programado H medicion operativas 2. Infraestructura
productosy | - Informe del estado del - Realizar la calibracion y verificacion acorde a lo 3. Tecnoldgico
servicios equipamiento planificado 4. Informatico
- Registro de maquinasy [ Control del procedimiento de mantenimiento - Procedimiento para el
equipos de medicion - Seguimiento de actividades de mantenimiento mantenimiento de maquinas y
ejecutadas v equipos de medicion
- Inspeccion de maquinaria y equipamiento - R?QIS”((;S de g}a_q’ulnas y
- Establecer acciones de mejora continua del proceso A €quipos de medicion
de mantenimiento

Controles

|

Entradas

—» Mantenimiento

Parametros de medicion

i

Salidas

f

Recursos

Nombre del indicador Formula Unidad Frecuencia
. - (NUmero de solicitudes de
- Nivel de cumplimiento de . . .
. I mantenimiento realizadas/total % Trimestral
solicitudes de mantenimiento s o
solicitudes recibidas)*100
- Porcentaje de mantenimiento (Numero de actividades
. J realizadas/total de actividades % Trimestral
realizado o *
planificadas)*100
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Proceso: Gestion de recursos humanos (RRHH) Tipo de proceso: | Apoyo
. Ciclo q
Proveedores Entradas Actividades PHVA Salidas Recursos
- Procesos - Requerimiento de - Recurso humano con 1. Talento Humano

estratégicos y
clave

- Partes
interesadas

personal

- Requisitos, necesidades y
expectativas de la empresa
- Informes de competencia
del personal

- Necesidad de formacion
y capacitacion del personal

- Planear el requerimiento de recurso humano

o P competencia
- Proyectar capacitaciones al recurso humano L
- Plan de contratacién de
- Seleccionar, integrar y brindar induccion al recurso personal
humano H - Induccién del personal
- Administrar informacion del recurso humano - Personal evaluado
- Contratos
- Evaluar el desempefio del recurso humano \Y - Plan de capacitaciones

- Establecer acciones de mejora continua del proceso
de gestion de recursos humanos

- Gerente propietario

- Coordinador de calidad

- Secretaria

- Jefe de taller

2. Infraestructura

3. Tecnoldgico

4. Informatico

- Registro de competencia del
personal

Controles

!

Gestion de

Entradas > >

RRHH

f

Recursos

Salidas

Parametros de medicion

Nombre del indicador Formula Unidad Frecuencia
- Porcentaje de personal (Numero de personas
contratad oj P contratadas/total personal % Trimestral
solicitado )*100

- Porcentaje del personal (Numero de empleados
capacitad oJ P capacitados/nimero total de % Trimestral

P empleados )*100

(NUmero de capacitaciones
- Plan de capacitaciones ejecutadas/total capacitaciones % Trimestral
programadas)*100
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Proceso: Gestidn documental Tipo de proceso: | Apoyo
Proveedores Entradas Actividades PCI—ISOA Salidas Recursos
- Procesos - Informacion - Planear métodos para la gestién de la informacién - Control de la informacién 1. Talento Humano
estratégicos y | documentada generada por | documentada documentada - Gerente propietario
clave la empresa - Definir el uso y manejo de la informacion - Acceso controlado a la - Coordinador de calidad
- Requerimiento de documentada informacion de la empresa - Secretaria
- Partes comunicacion interna y - Reglamentar el manejo adecuado de la informacion - Reporte de informacion - Jefe de taller
interesadas externa documentada generada requerida 2. Infraestructura
- Informacion de auditorias | - Coordinar la forma de transferencia de documentos. H - Informes de auditoria 3. Tecnoldgico
- Informacion del proceso | - Mantener y conservar la informacion - Asegurar la veracidad y - Equipo de computo
autenticidad de la 4. Informatico
- Programas de auditorfa interna Vi informacion - Lista maestra de informacion
documentada
bl | iora de lainf ., - Registro de distribucién y
;iEsta ece[jcontro y mejora de la informacion A cambios de informacién
ocumentada documentada
Pardmetros de medicién
Controles Nombre del indicador Formula Unidad Frecuencia
(NUmero de documentos
l - Distribucién de documentos entregados/total de documentos % Trimestral
Gestion i solicitados)*100
Entradas el > Salidas
T (NUmero de registros realizados
- Generacion de registros [total de registros % Trimestral
Recursos programadas)*100
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Politica de la calidad

La alta direccion de CARROCERIAS COPSA, mantiene el compromiso de cumplir
con los requisitos establecidos por la norma ISO 9001:2015, para lo cual establece,
comunica y mantiene la siguiente politica de la calidad:

“COPSA, empresa dedicada a fabricar carrocerias
para buses de calidad, actuando con liderazgo y
responsabilidad social, comprometida con el éxito
de la organizacion al proveer productos
certificados, bajo el enfoque basado en procesos y
mejora continua, en busca de satisfacer las

necesidades de nuestros clientes”.

Documentos de referencia:

- Manual de calidad.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nom bre ..................... Nom bre ..................... Nom bre .....................
Cargo Cargo Cargo
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Objetivos de la calidad

CARROCERIAS COPSA, en cumplimiento con los requisitos de la norma 1SO 9001
version 2015, se plantea los siguientes objetivos de la calidad y la planificacion para

lograrlos.

1) Mejorar los procesos de fabricacion de carrocerias a fin prevenir las no
conformidades mediante la adopcion del enfoque a procesos.

2) Formar al personal de la organizacion y elevar su competencia profesional a
través de capacitaciones continuas.

3) ldentificar las oportunidades de mejora en los procesos de fabricacion de
carrocerias con la finalidad de ejecutar acciones correctivas.

4) Proveer a nuestros clientes productos de calidad que satisfaga sus necesidades

y supere sus expectativas cumpliendo sus requisitos y los legales aplicables.

Planificacion para lograr los objetivos
N° Acciones Prqceso Indicador Meta Responsable
relacionado
(Productos no .
D | conformidades | fabricacion | Comformes/otaide | 1096 | CERCIE
producto fabricados)*100
Recursos . .
2 | Comsctacions | humangs | Cesont el |1, | Coortincer
(RRHH) P P
Gestion de Procesos de | VAcciones realizadasftotal Coordinador
3) | oportunidades fabricacion oportunidades 90 % de calidad
de mejora halladas)*100
Seguimientode |  Atencion al Porcentaje de clientes Coordinador
4) ) . : 100 % -
clientes cliente satisfechos de calidad
Los resultados se evaluaran de forma anual

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Nombre:
Cargo:

Nombre:
Cargo:
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PROCEDIMIENTO PARA EL
CONTROL DE INFORMACION
DOCUMENTADA

#

—

CARROCERIAS

i

“CARROCERIAS COPSA”

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Nombre:
Cargo:

Nombre:
Cargo:

Nombre:
Cargo:
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1. OBJETIVO

- Establecer los lineamientos para el control de la informacion documentada
referida al Sistema de Gestién de la Calidad (SGC) y la creada por la
empresa, como su elaboracion, identificacién, estructura, redaccion,

aprobacion, revision, conservacion y distribucion.
2. ALCANCE

- Aplica a la informacion documentada que debe ser controlada y mantenida

relacionada al SGC y a la establecida por la empresa.
3. RESPONSABLE

- Coordinador de calidad: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento
establecido para el control de la informacion documentada correspondida al

SGC y de la empresa.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

- Aprobacién: Conformidad de un documento que garantiza su aplicacion en
relacion con el SGC.

- Caodigo: Identificacion en forma particular de un documento en base a grupos
de letras, nimeros y simbolos.

- Documentos: Datos que poseen valor y su medio de soporte (manual de
calidad, procedimientos, instructivos, formatos, registros, etc.).

- Formato: Documento disefiado para la recoleccion de datos que poseen
valor.

- Instructivo: Documento en el que se describe a detalle las actividades
especificas de un proceso.

- Procedimiento: Forma especifica para llevar a cabo una actividad o un

proceso.
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- Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de actividades realizadas.

- Revisién: Accion de verificar aquellas actividades que han sido
documentadas.

- Version: Indica el nimero de modificaciones efectuadas sobre un documento

especifico. La primera version corresponde a (00).

5. DESARROLLO

S CARROCERIAS PORCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE
d — INFORMACION DOCUMENTADA
# Responsable Actividad Detalle

Todos los documentos cumplirdn con los
siguientes requisitos de redaccién:

Papel A4

Margenes 2.5 cm por lado

Interlineado 1.5 lineas

1 Coo::(;ll?gggr de Definicion de formato | | Tipo de letra ;Lnr:]e:n New

Tamafio de letra 12 0 10 puntos
Negritas

Titulos y Tl'tullos en

subtitulos maygsculas
Subtitulos en
mindsculas

En el encabezado del documento debe
encontrarse un cuadro donde se
especifique la siguiente informacion:

- Logo de la empresa.

- Tipo de documento.

- Nombre del documento.

- Cédigo asignado del documento.

- Version generada del documento.

- Fecha de elaboracion.

- Pagina parcial o total.

La informacion del membrete debe estar
en todas las hojas creadas, con la
secuencia numérica correspondiente.

Coordinador de Creacion del
calidad encabezado
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# Responsable Actividad Detalle
El pie de pagina contendra la siguiente
informacion:
. . . - Elaborado por, cargo y firma.
3 Coordinador de Creacion del piede | Revisado por, carga y firma.

calidad

pagina

- Aprobado por, cargo y firma.
Esta informacion debe estar visible solo
en la primera hoja del documento.

Coordinador de
calidad

Codificacion

Todo documento creado en el SGC, debe
tener  asignado un  cddigo de
identificacion de la siguiente forma:

ORY -XX-XX

—l—) Niimero del documento (01).
Iniciales de la empresa (CC).

Area ala que comresponde (CDR).
Nombre del documento (D, B, R, ).

XXXX-XX -

PCID-CC-01: Procedimiento de Control
de Informacion Documentada-
Carrocerias COPSA-01

Coordinador de
calidad

Designacion de la
documentacion

M: Manual.

P: Procedimiento.

R: Registro (Ver actividad namero 10).

I: Instructivo de trabajo.

La primera letra M, P, R o I, identifica el
manual, procedimiento, registro o
instructivo de trabajo realizado, seguido
de letras que especifica al area a la que
corresponde, las dos letras siguientes
pertenece a las iniciales de la empresa
CARROCERIAS COPSA.

Coordinador de
calidad

Numeracién de
documentos

NUmeros ascendentes: 01, 02, On...

01 hace referencia al primer documento.
02 para el segundo documento.

On para los demas documento.

Coordinador de
calidad

Asignacidn de version
de documentos

Numeros ascendentes: 00, 01, 02, On...
00 hace referencia a la primera edicion.
01 para la primera version.

02 para la segunda version.

On para las demas versiones.
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# Responsable Actividad Detalle
1. OBJETIVO: Detalle de la razén de la
elaboracion del documento.
2. ALCANCE: Descripcion de la
aplicabilidad del documento.
3. RESPONSABLE: Persona o grupo de
personas responsables del documento.
4. ABREVIATURAS Y
Coordinador de Determinacion del PEFINICIONE.S.' Descripeion de letras
8 . iniciales y definiciones de palabras
calidad cuerpo del documento claves
5. DESARROLLO: Descripcion pasa a
paso para alcazar el objetivo.
6. REGISTROS: Nombre de
documentos generados con un codigo
identificativo.
7. ANEXOS: Nombre de documento con
relacion.
_ Distribucion y La distribucion y quificacién de
9 Coordinador de Modificacion de documentos  serdn registradas en el
calidad q formato (RDCD-CC-01 Ver Anexo 7),
ocumentos . . A
junto a su respectiva autorizacion.
Los formatos creados para el registro de
datos contendrdn el mismo encabezado
de documentos antes descrito y el pie de
Coordinador de Creacion formatos pagina sera:
10 . - .
calidad para registros - Elaborado por, cargo y firma.
- Aprobado por, cargo y firma.
Seran con el objetivo de validar la
realizacion de algln registro.
Coordinador de _ Los registro del SGC de la empresa,
11 . Control deregistros | seran controladas a través de la lista
calidad - L
maestra de informacion documentada.
El tiempo de retencion de todos los
Coordinador de . . registros generados del desarrollo de
12 - Retencion de registros L . s .
calidad actividades sera de un afio o lo dispuesto
por la alta direccién.
Los registro generados seran ordenados
de la manera siguiente:
Coordinador de Ordenamiento de - Cronoldgico (ascendente o
13 . .
calidad registros descendente).
- Numérico.
- Alfabético.
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# Responsable Actividad Detalle
Los registros serdn almacenados en
medios impresos 0 magnéticos.
El medio impreso debe estar identificado
y almacenado en:
Coordinador de Almacenamiento de | ~ Carpeta.
14 - Archivero.

calidad

registros

El medio magnético debe estar
identificado, ordenado y contenido en:

- PC (Disco duro).

- CD.

- Memoria portatil.

Diagrama de flujo del procedimiento para el control de informacion documentada
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6. REGISTROS

- RDCD-CC-01: Registro de distribucion y cambios de documentos.

7. ANEXOS
- Anexo 5. Formato de documentos, encabezado y pie de pagina.
- Anexo 6. Lista maestra de informacién documentada del SGC.

- Anexo 7. Registro de distribucion y cambios de documentos.
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Version: 00
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PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE CARROCERIAS

US

#

—

CARROCERIAS

—
4

“CARROCERIAS COPSA”

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Nombre:
Cargo:

Nombre:
Cargo:

Nombre:
Cargo:
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1. OBJETIVO

Describir el proceso de fabricacion de carrocerias para buses en la modalidad
interprovincial, intraprovincial y turismo, a fin de cumplir con las exigencias
de los clientes y entes reguladores que fomenta el control en la fabricacién de

carrocerias para buses que ingresan al parque automotor ecuatoriano.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a las actividades involucradas en la fabricacion de

carrocerias que va desde la recepcion del chasis hasta los terminados del bus.

3. RESPONSABLE

Gerente propietario: Proveer los recursos necesarios para el correcto
desempefio de la empresa y de sus colaboradores.

Coordinador de calidad: Planificar y velar el cumplimiento del
procedimiento, control de calidad del producto y del personal de planta.
Secretaria/o: Receptar, distribuir y controlar la correspondencia referida a
las operaciones de la empresa.

Bodeguero: Revisar y actualizar inventario de materiales e insumos y
aprovisionamiento a la planta de produccion.

Jefe de taller: Cumplir y hacer cumplir la planificacion y ejecutar
actividades para la fabricacion de carrocerias.

Jefe de pintura: Ejecutar las tareas de pintura bajo condiciones establecidas.
Personal de apoyo: Cumplir disposiciones de mandos superiores y llevar a

cabo su trabajo de forma adecuada.

4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

ANT: Agencia Nacional de Transito.
INEN: Servicio Ecuatoriano de Normalizacién.

RTE: Reglamento Técnico Ecuatoriano.
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- OEC: Organismo Evaluador de la Conformidad.

- CCICEV: Centro de Transferencia Tecnoldgica para la Capacitacion e
Investigacion en Control de Emisiones Vehiculares

- Carroceria: Conjunto de estructura, elementos de seguridad y confort que se
adiciona al chasis de forma fija para el transporte de personas y carga.

- Chasis: Es el soporte de todos los elementos principales del vehiculo (motor,
transmision, suspension, ruedas etc.).

- Bus interprovincial: Unidad de transporte de pasajeros y carga, disefiado y
equipado para viajes a largas distancias entre provincias y no lleva pasajeros
de pie.

- Bus intraprovincial: Unidad de transporte de pasajeros y carga, disefiado y
equipado para viajes dentro de una misma provincia y puede llevar pasajeros

de pie por cortas distancias.

5. DESARROLLO

) CARROCERIAS PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
« — CARROCERIAS
# Responsable Actividad Detalle

El chasis es recibido del cliente y un
responsable de la empresa proveedora del
chasis en la planta de produccion.

- Formulario de recepcion de vehiculos a
fabricante de carroceria (Ver Anexo 9).

Gerente, coordinador - Registro de Produccion de Carrocerias

1 de Ca“(:ZIdIe):‘JEfe de Recepcién del chasis (RPC-CC-01 Ver Anexo 10).
- Registro para la Revisién de Requisito
de los Productos y Servicios (RRPS-CC-

01 Ver Anexo 11).

- Registro de Prestacion de Servicios

(RPS-CC-01 Ver Anexo 12).
Inspeccion general del disefio original sin

Verificacion de modificaciones o extensiones.
Coordinador de - Registro de Recepcion del Chasis

2 especificaciones

calidad y jefe de taller técnicas del chasis (RRCH-CC-01 Ver Anexo 13).

- Registro Propiedad Perteneciente a los
Clientes (RPPC-CC-01 Ver Anexo 14).
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# Responsable Actividad Detalle
Coordinador de Preparacion de Desconexion y proteccion de sistema
calidad y jefe de taller | accesorios del chasis | eléctrico, hidraulico y neumatico.
Colocacion de elementos a lo largo del
Jefe de tallery . . . | chasis con objeto de proveer nivelacion
4 Nivelacidon del chasis .
personal de apoyo adecuada para el montaje del suplex parte
de la estructura.
Base intermedia del chasis y el piso
. armada de acuerdo a la dimension del
Construccion y .
Jefe de taller y : chasis.
5 aseguramiento del .
personal de apoyo Todos los materiales de la estructura
suplex .
deben ser de perfiles estructurales
protegidos contra la corrosion.
6 Jefe de taller y Construccion del piso Plgtaforma que soporta el anclaje de los
personal de apoyo asientos.
7 Jefe de taller y Armado de cerchas Arcos que constituyen parte de los
personal de apoyo laterales y el techo de la estructura.
8 Jefe de taller y Armado de los Lateral izquierdo y derecho de la
personal de apoyo maodulos laterales estructura.
El techo esté constituido por las escotillas
9 Jefe de taller y Construccion del que son aberturas en la parte superior
personal de apoyo techo para fines de ventilacién y salida de
emergencia.
Jefe de taller y Armado del frente y D!seno acorde a es_peC|f|c_aC|ones d.EI
10 cliente sobre accesorios a instalar bajo
personal de apoyo respaldo g <
condiciones de homologacion.
Estos elementos y los demés que
Construccion de porta | conforman la estructura de la carroceria
Jefe de taller paquetes, mampara, | estdn construidos en base a pardmetros
11 y gradas, bodegas, del reglamento de INEN RTE 043:2010,
personal de apoyo : L . o
guardafangos y Bus interprovincial e intraprovincial.
puertas Requisitos. Carrocerias homologadas por
la ANT.
Acciones destinadas a detectar defectos
en la carroceria en la etapa de armado de
estructura.
. . - Ficha de Control de Calidad Armado de
12 Coordinador de Control de calidad del Estructura (FCCAE-CC-01 Ver Anexo

calidad

armado de estructura

15).

- Registro de Control de Calidad Armado
de Estructura (RCCAE-CC-01 Ver
Anexo 16).
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# Responsable Actividad Detalle
El OEC inspecciona la aplicacion de los
pardmetros establecidos en las normas y
reglamentos de la INEN para la
fabricacion de carrocerias.
El informe de evaluacion por el OEC
Evaluacion de la CCICE_V, es emltld_a’ a la ANT para su
respectiva aprobacion del estado de
13 Evaluador externo estructura ensamblada . p
conformidad de la carroceria.
por un OEC .
De obtener un resultado negativo:
- Registro de Producto No Conforme
(RPNC-CC-01 Ver Anexo 17) y realizar
correcciones inmediatas para resguardar
la conformidad del producto y avanzar al
siguiente proceso.
14 Jefe de taller y Forrado exterior de | Recubrimiento  del modulo lateral
personal de apoyo madulos laterales izquierdo y derecho de la estructura.
15 Jefe de taller y Forrado exterior del | Recubrimiento de la zona frontal y zona
personal de apoyo frente y respaldo de respaldo.
16 Jefe de tallery Forrado exterior del | Recubrimiento del techo y adaptacion de
personal de apoyo techo escotillas.
17 Jefe de taller y Forrado del piso Recuprlmlento del piso donde se instalan
personal de apoyo los asientos.
. Proceso externo contratado para la
Instalacién del o : o
18 Persona externa - o realizacion del tendido eléctrico para su
tendido eléctrico . L . .
posterior conexion de dispositivos.
Proceso externo contratado para la
L aplicacion de espuma poliuretano como
Aplicacidn de : . . B
19 Persona externa . . e aislamiento termino y acUstico en los
aislamiento térmico . S
modulos laterales y respaldo del interior
de la estructura.
Jefe de taller y Forrado interior de _Recgbrlmlento del ~modulo lateral
20 . izquierdo y derecho de la estructura con
personal de apoyo modulos laterales . : .
material de fibra de vidrio.
21 Jefe de taller y Forrado interior de Recubrimiento de la zona de respaldo con
personal de apoyo respaldo material de fibra de vidrio.
29 Jefe de taller y Forrado interior del | Recubrimiento del techo con material de
personal de apoyo techo fibra de vidrio.
Forrado de mampara,
23 Jefe de tallery bodegas, Recubrimiento de panel de separacion de
personal de apoyo guardafangos, puertas | cabinay demas &reas de la estructura.
y gradas
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Responsable

Actividad

Detalle

24

Coordinador de
calidad

Control de calidad del
forrado de estructura

Actividad orientada a detectar defectos
en la carroceria en la etapa de forrado de
estructura.

- Ficha de Control de Calidad Forrado de
Estructura (FCCFE-CC-01 Ver Anexo
18).

- Registro de Control de Calidad Forrado
de Estructura (RCCFE-CC-01 Ver
Anexo 19).

25

Jefe de pintura 'y
personal de apoyo

Lijado de estructura

Liberacion de particulas
inclusiones solidas etc.)

(corrosion,

26

Jefe de pintura 'y
personal de apoyo

Disefio de detalles

Disefio de detalles en la estructura
solicitadas por el cliente bajo condiciones
de homologacion.

27

Jefe de pintura 'y
personal de apoyo

Aplicacidon de masilla

Recubrimiento con masilla en las uniones
de elementos de la estructura vy
correccion de fallas.

28

Jefe de pintura 'y
personal de apoyo

Lijado y pulido de
masillas

Lijado y pulido de la superficie donde se
aplicé la masilla en las actividades
anteriores.

29

Jefe de pintura 'y
personal de apoyo

Limpieza de particula
en la estructura

Liberar de cualquier tipo de impurezas de
las acciones antes realizadas en la
superficie a pintar.

30

Jefe de pintura 'y
personal de apoyo

Aplicacidn del fondo
de pintura

Es la primera capa de la pintura, este es el
primer revestimiento anticorrosivo para
que la pintura final se adhiera mejor.

31

Jefe de pintura 'y
personal de apoyo

Pintado completo de
la carroceria exterior

Ubicar la carroceria en el area designada,
de ser necesario separar de las éareas
contiguas con mamparas para evitar
contacto durante el proceso de pintado.

32

Coordinador de
calidad

Control de calidad del
pintado de carroceria

Acciones destinadas a detectar defectos
en la preparacion de la superficie y
pintado de la carroceria en el proceso de
pintado.

- Ficha de Control de Calidad Pintado
(FCCP-CC-01 Ver Anexo 20).

- Registro de Control de Calidad Pintado
(RCCP-CC-01 Ver Anexo 21).
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# Responsable Actividad Detalle
Las ventanas y parabrisas deben cumplir
con lo establecido en RTE INEN
33 Jefe de taller y Instalacién de espejos, | 034:2010 Elementos minimos  de
personal de apoyo ventanas y parabrisas | seguridad en vehiculos automotores y la
norma INEN 1669:2015 Vidrios de
seguridad para automotores requisitos.
Los asientos son  provistos  por
34 Jefe de taller y Distribucion y anclaje | proveedores que cumplen el reglamento
personal de apoyo de asientos RTE INEN 043:2010 Bus interprovincial
e intraprovincial. Requisitos.
. Panel de instrumentos e indicadores de
Instalacion del panel . .
35 Persona externa - alerta que contiene los instrumentos de
de conduccion
control y mando.
Los sistemas eléctricos y neumaticos
., . deben estar ocultos, los cables eléctricos
Conexion del sistema ) -
36 Persona externa —_— foe estardn aislados y los componentes
eléctrico y neumatico " b
neumaticos seran instalados de modo que
no existan fugas de aire.
Instalacidon de luces | Equipos y dispositivos de iluminacién
Jefe de taller de salén, lecturay interior y exterior establecida en la norma
37 ersonal de a oyo luces exteriores de INEN 1115:2009 Vehiculos automotores.
P POy indicacion y Dispositivos para mantener o mejorar la
visualizacion visibilidad.
38 Jefe de taller y Instalacion de limpia | Sistema de limpia y lava parabrisas
personal de apoyo parabrisas frontales y desempafiado.
Elementos de control y seguridad
Colocacion de especificados en el reglamento RTE
sefialética, articulos | INEN 043:2010 Bus interprovincial e
Jefe de tallery . L . S o
39 ersonal de anovo de seguridad, limpieza | intraprovincial. Requisitos.
P POy e identificacion del - Registro de identificacion y trazabilidad
producto del producto (RITP-CC-01 Ver Anexo
22).
40 Jefe de taller y Pegado de detalles Adhesivos pertenecientes a la cooperativa
personal de apoyo del bus.
Operaciones para detectar defectos en la
carroceria en la etapa de terminados.
- Ficha de Control de Calidad
Coordinador de Control de calidad de | Terminados (FCCT-CC-01 Ver Anexo
41 . :
calidad terminados del bus | 23).
- Registro de Control de Calidad

Terminados (RCCT-CC-01 Ver Anexo
24).

129




@ o

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS

—

PROCEDIMIENTO PARA |- 20dig0: PFC-CC-01

LA FABRICACION DE I\:/ee;ﬁ:f_”é)&o Tde 5017
CARROCERIAS - DIC.

Péagina: 8 de 10

# Responsable Actividad Detalle
Jefe de taller Limpieza general de la carroceria
42 Y Limpieza del bus terminada una vez instalado todos los
personal de apoyo .
accesorios.
o Autorizacion y liberacién del bus al
Gerente propietario y cliente, firma de cierre de contrato
43 coordinador de Entrega del bus : '

calidad

- Registro de liberacion de producto
(RLPS-CC-01Ver Anexo 25).

Diagrama de flujo del procedimiento para la fabricacion de carrocerias
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6. REGISTROS
- RPC-CC-01: Registro de Produccion de Carrocerias.

- RRPS-CC-01: Registro para la revision de requisito de los productos y

servicios.
- RPS-CC-01: Registro de Prestacion de Servicios.
- RRCH-CC-01: Registro de Recepcion del Chasis.
- RPPC-CC-01: Registro de Propiedad Perteneciente a los Clientes.
-  RCCAE-CC-01: Registro de Control de Calidad Armado de Estructura.
- RPNC-CC-01: Registro de Producto No Conforme.
- RCCFE-CC-01: Registro de Control de Calidad Forrado de Estructura.
- RCCP-CC-01: Registro de Control de Calidad Pintado.
- RITP-CC-01: Registro de identificacion y trazabilidad del producto.
- RCCT-CC: Registro de Control de Calidad Terminados.
- RLPS-CC-01: Registro de liberacion de producto.
7. ANEXOS
- Anexo 9. Formulario de recepcién de vehiculos a fabricante de carroceria.
- Anexo 10. Registro de Produccion de Carrocerias.
- Anexo 11. Registro para la revision de requisito de los productos y servicios.
- Anexo 12. Registro de Prestacion de Servicios.
- Anexo 13. Registro de Recepcion del Chasis.
- Anexo 14. Registro de Propiedad Perteneciente a los Clientes.

- Anexo 15. Ficha de Control de Calidad Armado de Estructura.
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- Anexo 16. Registro de Control de Calidad Armado de Estructura.
- Anexo 17. Registro de Producto No Conforme.

- Anexo 18. Ficha de Control de Calidad Forrado de Estructura.

- Anexo 19. Registro de Control de Calidad Forrado de Estructura.
- Anexo 20. Ficha de Control de Calidad Pintado.

- Anexo 21. Registro de Control de Calidad Pintado.

- Anexo 22. Registro de identificacion y trazabilidad del producto.
- Anexo 23. Ficha de Control de Calidad Terminados.

- Anexo 24. Registro de Control de Calidad Terminados.

- Anexo 25. Registro de liberacion de producto.
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1. OBJETIVO

- Describir el proceso de mantenimiento de maquinas y equipos de medicion a
fin de mantenerlos operativos permanentemente y evitar interrupciones en la

fabricacion de los productos o la prestacion del servicio.
2. ALCANCE

- Este procedimiento aplica a todas las maquinas y equipos de medicién que la
empresa considera importante para la provision adecuada del producto y

servicio.
3. RESPONSABLE

- Gerente propietario: Proporcionar los recursos para el mantenimiento de
maquinas y equipos de medicion.

- Coordinador de calidad: Programar el mantenimiento preventivo y/o
correctivo.

- Jefe de taller: Informar el estado de las maquinas y equipos de medicion.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- Calibracién: Comprobar las desviaciones de indicacion de instrumentos y
equipos de medida, mediante igualacion con patrones de trazabilidad nacional
0 internacional.

- Equipo de medicion: Instrumento de medicion o patron de medicion,
necesario para llevar a cabo un proceso de medicion.

- Mantenimiento: Servicios de inspeccion, control, conservacién y
restauracion de equipos y sistemas con la finalidad de prevenir, detectar o
corregir defectos o fallas.

- Mantenimiento correctivo: Accion de caracter inmediato a raiz de una falla
por componentes, partes o piezas desgastadas, permitiendo su recuperacion,

restauracion o renovacion.
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- Mantenimiento preventivo: Accion de caracter periddica y permanente que
tiene como objetivo prever el deterioro equipo.

- Medicién: Conjunto de operaciones que tiene por objeto determinar el valor
o0 cantidad en referencia a una magnitud prevista.

- Proceso de medicion: Conjunto de operaciones para determinar el valor de

una magnitud.

5. DESARROLLO

S CARROCERIAS PORCEDIMIENTO PARA EL MANTENIMIENTO DE
< : MAQUINAS Y EQUIPOS DE MEDICION
# Responsable Actividad Detalle
Identificar las méaquinas y equipos de
medicion.
e - Registro de Maquinas y Equipos de
Coordinador de Ifjen_t|f|ca0|on _de Medicion (RME-CC-01 Ver Anexo 26),
1 . maquinas y equipos . o . »
calidad Y ademés de su localizacién y asignacion,
de medicion >
para el desarrollo de las actividades
involucradas en el proceso de fabricacion
de carrocerias.
Fichas técnicas de maquinas y equipos de
medicion identificados.
5 Coordinador de Creacion de fichas | - Registro de Maquinas (RM-CC-01 Ver
calidad técnicas Anexo 27).
-Registro de Equipos de Medicion
(REM-CC-01 Ver Anexo 28).
. Plan anual de mantenimiento, calibracion
Establecimiento del verificacion de méquinas y equipos
Coordinador de plan de y i g y €quIpos.
3 calidad mantenimiento y - Registro de Mantenimiento vy
S Calibracion (RMC-CC-01 Ver Anexo
calibracion
29).
_ Administracién de Admlr)[strar .Ias maquinas y equipos de
Coordinador de PR . medicion dispuestas en la empresa,
4 : maquinas y equipos .
calidad q 0 proporcionando al personal de planta
e medicién :
cuando lo requieran.
Cualquier maquina o equipo del cual se
sospeche que:
. Lo - Este dafiado.
5 _Coordmador dg Contr ol de MAquINas | _ & nciona incorrectamente.
calidad y Jefes de &rea | y equipos de medicion .
- Produzca resultados incorrectos.
Serd retirado y etiquetado para prevenir
su uso involuntario.
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Responsable Actividad Detalle

Coordinador de

calidad y Jefes de area

Mantenimiento de
maquinas y equipos
de medicion

Ejecutar el plan de mantenimiento
preventivo o correctivo de forma anual o
cuando las maquinas y equipos de
medicion lo requieran, ajustandose a la
planificacion establecida.

Los instrumentos de medicidn, serdn
enviados mediante solicitud a organismos
acreditados en brindar servicios de
calibracion y verificacion.

- Registro de Mantenimiento vy
Calibracion (RMC-CC-01 Ver Anexo
29).

Coordinador de
calidad

Adgquisicion de
méaquinas y equipos
de medicion

Solicitar el requerimiento de recursos de
seguimiento 'y  medicion  faltante,
mediante solicitud dirigida al gerente
propietario, a fin de mantener la
conformidad del producto fabricado,
registrando los nuevos recursos en la lista
de méquinas y equipos de medicién.

- Registro de Maquinas y Equipos de
Medicién (RME-CC-01 Ver Anexo 26).

Coordinador de
calidad

Asignacion de
méaquinas y equipos
de medicion al
personal

Asignar las maquinas o equipos de
medicion al personal de planta, para el
desarrollo de actividades en las &reas
dispuestas en la empresa.

Determinar la competencia del personal
antes de asignar una maquina o equipo
de  mediacion, determinando la
responsabilidad al personal de planta para
SuU uso.

Coordinador de
calidad

Determinacion de
competencia del
personal

Evaluar la competencia del personal de
planta y aspirantes, conforme a su nivel
de educacion, formacidn o experiencia.

- Registro de Competencia del Personal
(RCP-CC-01 Ver Anexo 30), a fin de
verificar sus conocimientos.

Capacitar al personal en temas como:
procesos de fabricacion de carrocerias,
seguridad industrial, atencion al cliente y
utilizacion de maquinas y equipos de
medicion parar el crecimiento profesional
del personal.

- Registro de Asistencia a Capacitaciones
(RAC-CC-01 Ver Anexo 31).
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# Responsable Actividad Detalle
Determinar los procesos y sub procesos
realizados en la fabricacion de
carrocerias, que requieran la asignacion
- de maquinas y equipos de medicion
. Seguimiento de la . o
10 Coordmador de fabricacion de deno_mlrnadps recursos de seguimiento y
calidad Carrocerias medicion, importantes para mantener la
conformidad con la inspeccion del OEC
en la etapa estructura de la carroceria,
sobre los parametros establecidos por la
ANT y las normas INEN.
OEC Organismo Evaluador de la Conformidad
ANT Agencia Nacional de Trénsito
INEN Servicio Ecuatoriano de Normalizacion

Diagrama de flujo del procedimiento de mantenimiento de maquinas y equipos de medicion

Identificarlas Crar fichas Elaborar plan de Venficar estado de
magquinas y equipos técmicas manteniriento y maquinas y equipos
de medicion cabbracion de medicion

Inicio
;Definir tipo de
accion?
. Calibracion o
Comectivo » i
b ’ verficacion
Preventivo \
Determminar —
gravedad de averia Solicitud de
calibracion
Determinar accion
a realizar
Beparacion h A
intema Enviar Verificacién
equipo de ntema del
Begstrar fecha medicién a equipo de
de accion calibrar medicion

Begistrar accion v
fecha de reparacion

realizada

b

Begistrar
fecha v estado
de calibracion

Begstrar fecha
v estado de
venficacion
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6. REGISTROS
- RME-CC-01: Registro general de maquinas y equipos de medicion.
- RM-CC-01: Registro de maquinas.
- REM-CC-01: Registro de equipos de medicion.
- RMC-CC-01: Registro de mantenimiento y calibracion de equipos de
medicion.
- RCP-CC-01: Registro de competencia del personal.
- RAC-CC-01: Registro de asistencia a capacitacion.
7. ANEXOS
- Anexo 26. Registro general de maquinas y equipos de medicion.
- Anexo 27. Registro de maquinas.
- Anexo 28. Registro de equipos de medicion.
- Anexo 29. Registro de mantenimiento y calibracion de equipos de medicion.
- Anexo 30. Registro de competencia del personal.

- Anexo 31. Registro de asistencia a capacitacion.
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1. OBJETIVO

- Establecer directrices para el proceso de disefio y desarrollo de productos y
servicios que cumplan parametros técnicos, a fin de satisfacer las necesidades

de las partes interesadas.
2. ALCANCE

- Aplica a las etapas pertinentes del disefio y desarrollo de nuevos modelos de

carrocerias, frente a los requerimientos de los clientes.
3. RESPONSABLES

- Gerente propietario: Asignar los recursos necesarios para el proceso de
disefio y desarrollo y asegurar la provision de los productos y servicios.
- Coordinador de calidad: Cumplir y hacer cumplir las directrices

establecidas en el presente procedimiento.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- ANT: Agencia Nacional de Transito.

- INEN: Servicio Ecuatoriano de Normalizacion.

- RTE: Reglamento Técnico Ecuatoriano.

- SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

- Disefo: Definir en dibujos o planos lo que se desea lograr, conocido como la
creacién de prototipos antes de llegar a su realizacion formal y puesta en el
mercado.

- Desarrollo: Es la aplicacion de los resultados de la investigacion, o de
cualquier otro conocimiento para la realizacion de nuevos productos y
Servicios.

- Proyecto: Proceso unico consistente en un conjunto de actividades
coordinadas y controladas con fecha de inicio y de finalizacion, enfocadas a

lograr objetivos conforme a requisitos especificados.
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5. DESARROLLO

CARROCERIAS

PROCEDIMIENTO PARA EL DISENO Y DESARROLLO

Responsable

Actividad

Detalle

Gerente propietario y
coordinador de
calidad

Identificacion de la
necesidad de
productos nuevos

Identificar la necesidad de fabricar
productos actuales, que beneficie a quien
lo produce como a quien lo utiliza. El
objetivo del proceso de disefio es
materializar un producto, para lo cual se
tendra en cuenta:

- Consumo: Comprender las necesidades
de los clientes.

- Usuarios: Entender los gustos, las
preferencias y la situacién de uso del
producto.

- Responsabilidad: Cumplir con las
normas legales, éticas y ambientales,
aportando bienestar a la comunidad y a la
organizacion.

- Materializacién: Comprender los
aspectos estéticos y fisicos del producto.

- Transformacidn: Definir la capacidad
tecnoldgica y productiva actual y futura
de la organizacién.

Coordinador de
calidad

Planificacién para el
disefio y desarrollo

Planificar actividades como:

- La disponibilidad de recursos.

- La competencia del personal.

- Los cambios a realizar en los procesos
actuales.

- La capacidad de los proveedores.

- Los procesos y servicios a ser
contratados externamente.

- La asignacion de responsabilidades.

- La relaciéon existente entre las partes
involucradas en el disefio y desarrollo.

- La verificacion, validacion, revision y
control de cambios en el proceso de
disefio y desarrollo.
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# Responsable Actividad Detalle
Establecer los elementos de entrada para
el proceso de disefio y desarrollo del
proyecto tales como:
1. La revision de los requisitos del
cliente.
2. Los requisitos legales vy
reglamentarios.
Norma INEN y RTE aplicables.
Homologacion de carrocerias ANT.
o Inspecciones de la conformidad.
Establecimientode | 3. | os requisitos especificados por la
3 Coordinador de elementos de entradas organizacion  sobre sus  productos
calidad para el disefio y provistos.
desarrollo 4. La informacion de disefio de productos
previos similares para identificar
mejoras.
5. Los recursos para el disefio y
desarrollo.
6. ElI compromiso del personal que
participa en el disefio y desarrollo.
- Registro de Entrada para el Disefio y
Desarrollo (REDD-CC-01 Ver Anexo
32).
Programar  aspectos  técnicos  de
construccion como:
- Planos de disefio estructural.
- Calculo estructural preliminar del
prototipo.
- Simulacion del prototipo.
. - Pruebas de vuelco.
. Programacion del : .
Coordinador de - Designar el software a utilizar en el
4 . proceso de disefio y L2 ’
calidad desarrollo proceso de disefio del producto:
- AutoCAD: Software de disefio asistido
por computadora.
- SAP2000: Software de analisis y disefio
de modelos estructurales.
Es la fase méas importante, porque los
defectos de disefio no se eliminardn en
las etapas de desarrollo del producto.
Revision de las Revisar y asegurar el cumplimiento de
Coordinador de . los elementos de entrada establecidos,
5 . salidas resultantes del ) . . L .
calidad diseft ademas de brindar informacion pertinente
isefio y desarrollo S .
para la produccién posterior del producto.
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Responsable Actividad Detalle

Describir los resultados del disefio y
desarrollo expresados en términos que
correspondan a:

1. Especificaciones del producto.

2. Planos de la estructura realizados.

3. Célculos efectuados.

4. Pruebas de prototipo admitidas.

5. Homologacidn de carroceria aceptada.
6. Resultados de conformidad del
producto disefiado.

- Registro de Salida de Disefio vy
Desarrollo (RSDD-CC-01 Ver Anexo
33).

Coordinador de
calidad

Verificacion de
resultado de disefio y

Verificar y liberar el disefio para su
desarrollo, ademas de establecer y
garantizar que el proceso de disefio y
desarrollo fue realizada en forma
correcta, respetando los requisitos del
cliente, los legales y reglamentarios del
producto, y que esta listo para su uso de
acuerdo a los elementos de entrada.

Las actividades de  verificacién

desarrollo comprenden:
- Calculos pertinentes del prototipo.
- Comparar el nuevo disefio con
especificaciones de disefio anteriores.
- Simulaciones.
- Pruebas de wvuelco del prototipo
realizadas por organismo acreditados.
- Conformidad del producto.
L La validacién del disefio y desarrollo es
Gerente oropietario Validacion de la respectiva  confirmacion  del
brop Y | resultado del disefio y cumplimiento de los requisitos y
coordinador de desarrollo

calidad

garantizar que el producto es capaz de
satisfacer las necesidades y superar las
expectativas del cliente.

Gerente propietario y
coordinador de
calidad

Control y revision de
cambios del disefio y
desarrollo

Revisar 'y controlar el proceso
considerando los siguientes parametros:

- La fuente de los cambios.

- Evaluacion del impacto del cambio.

- Evaluacion de los efectos en las etapas
del disefio y desarrollo.

- Revisidn y aprobacién antes de realizar
cambios (aprobacidn legal o del cliente).
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# Responsable Actividad Detalle

Cualquier cambio durante el proceso de
disefio y desarrollo se debe conservarse
como informacion documentada.

- Registro de Control de Disefio vy
Desarrollo (RCDD-CC-01 Ver Anexo
34).

- Registro de Cambios de Disefio vy
Desarrollo (RCADD-CC-01 Ver Anexo
35).

Diagrama de flujo del procedimiento de disefio y desarrollo

Inicio

9

Identificar la
necesidad de

Pro ducto/servicio

Plamﬁc:ar el
dizefio v desarmrollo

Drefinir requisitos
de entrada

Procesar el diseiio
w desamrollo

desamrollo
;Fesulatados No Verificar reqs.ula dos
aprobados 7 de disefio ¥
F ’ desamrollo
Si ‘L
Walidar resulados
de dizefio v
desamrollo
Controlar cambios
de dizefio v
desarmrollo

Dlseno W
desamrollo
tenminado

Fin

Amnalirar resulatos
de dizefio v
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6. REGISTROS

- REDD-CC-01: Registro de entrada para el disefio y desarrollo.

- RSDD-CC-01: Registro de salida para el disefio y desarrollo.

- RCDD-CC-01: Registro de control del disefio y desarrollo.

- RCADD-CC-01: Registro de cambios del disefio y desarrollo.
7. ANEXOS:

- Anexo 32. Registro de entrada para el disefio y desarrollo.

- Anexo 33. Registro de salida del disefio y desarrollo.

- Anexo 34. Registro de control del disefio y desarrollo.

- Anexo 35. Registro de cambios del disefio y desarrollo.
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1. OBJETIVO

- El presente procedimiento tiene por objeto definir las actividades para la
compra de materia prima, accesorios e insumos de acuerdo a los requisitos de

calidad establecidos para la fabricacion de carrocerias.
2. ALCANCE

- Este procedimiento aplica desde la emision de la orden de compra a

proveedores hasta la recepcion y revision en la planta de produccion.
3. RESPONSABLE

- Gerente propietario: Autorizar orden de compra y proveer los recursos
necesarios para el correcto desempefio de la empresa.

- Coordinador de calidad: Seguimiento a proveedores e inspeccion en
recepcion para asegurar la materia prima.

- Secretaria/o: Seleccionar, cotizar y adjudicar los pedidos de compra de
materia prima, accesorios e insumos faltantes.

- Bodeguero: Revisar y actualizar inventario de materiales e insumos.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- Compra: Adquisicion de un bien o servicio.

- Cotizacion: Documento que especifica producto/servicio, precio, tiempo de
entrega, condiciones de pago, lugar de entrega etc, el cual sirve como base
para hacer una orden de compra.

- Inventario: Representa la existencia de bienes almacenados destinados a
realizar una operacion, sea de compra, alquiler, venta, uso o transformacion.

- Orden de compra: Documento mediante el cual se realiza un pedido formal
a un proveedor para surtir cierto producto o servicio.

- Proveedor: Organismo o persona gque proporciona un producto o servicio.
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5. DESARROLLO

CARROCERIAS PROCEDIMIENTO PARA COMPRAS DE MATERIA
. — PRIMA
# Responsable Actividad Detalle
e Verificar la existencia de inventario de
Verificacion del . :
1 Bodeguero - . materia prima y el correcto estado del
inventario N
equipamiento.
Emitir solicitud de compra de materia
2 Bodeguero Solicitud de compra | prima, accesorios, maquinas 0 equipos
faltantes.
Departamento de Generacion de la Rgallzar la ordgn de compra de mat-erla
3 prima, accesorios, maquinas 0 equipos
compras orden de compra
faltantes.
Departamento de Seleccién de Eleglr de la lista de pr.oy,eedores
4 certificados para la peticion de
compras proveedores S
cotizacion.
Solicitar los valores de los productos
Departamento de L .
5 Cotizacién de compra | requeridos a los proveedores
compras .
seleccionados.
6 Departamento de Aprobacion de la Aprobar la compra segun la cotizacién
compras orden de compra recibida.
7 Departamento de Pedido de producto Reallzgr el pedido de productos
compras requeridos.
o | Coordmadorge | Recepoionael | ZEUR, Y MR 2% Srden de
calidad producto q i
compra emitida al proveedor.
Coordinador de Controlar la calidad de los productos
9 . Control del producto -
calidad adquiridos a los proveedores externos.
Actualizar el inventario registrando la
compra realizada.
10 Bodeguero Registro de productos | - Registro de Compra/Recepcién de
Materia Prima y Accesorios (RCRMPA.-
CC-01 Ver Anexo 36).
11 Bodeguero Almacenaje de Almacenar los productos adquiridos en
productos bodega.
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Diagrama de flujo del procedimiento de compras de materia prima
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6. REGISTROS

- RCRMPA-CC-01: Registro de compra/recepcion de materia prima y
accesorios.

7. ANEXOS
- Anexo 36. Registro de compra/recepcion de materia prima y accesorios.
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1. OBJETIVO

- Establecer criterios para la gestién de proveedores de procesos, productos y
servicios externos, a fin de garantizar la conformidad con los requisitos

establecidos por la empresa.
2. ALCANCE

- Aplica a la evaluacién, seleccidn, seguimiento y reevaluacién de los
proveedores de procesos, productos y servicios suministrados externamente,
cuyo impacto puede o podria incidir de manera significativa en la capacidad

de la empresa para entregar productos y servicios de forma regular.
3. RESPONSABLES

- Gerente propietario: Asignar los recursos necesarios para el seguimiento de
proveedores.

- Coordinador de calidad: Evaluacion, seleccion y revision de proveedores.

- Departamento de compras: Asegurar los bienes y servicios para la
operacion de los procesos.

- Bodeguero: Control de inventario.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

- Capacidad: Aptitud de una organizacion, sistema o proceso para realizar un
producto que cumpla los requisitos.

- Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

- Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto o servicio.

- Proveedores: Organizacién o persona gque proporciona un producto.

- Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u

obligatoria.
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Responsable

Actividad

Detalle

Coordinador de
calidad

Evaluacion de
proveedores

Evaluar a los proveedores externos de
procesos, productos y servicios basado en
aspectos como:

1. Capacidad comercial.

2. Marca comercial de productos.

3. Experiencia en el mercado.
4. Certificados de calidad
producto a suministrar.

5. Precio.

6. Forma de pago.

7. Plazo de entrega.

- Registro de Evaluacion de Proveedores
(REP-CC-01 Ver Anexo 37).

- Registro de Resultados de Evaluacion
de Proveedores (RREP-CC-01 Ver
Anexo 38).

ISO del

Coordinador de
calidad

Seleccion de
proveedores

Seleccionar a los proveedores externos
que aprueben la evaluacion establecida,
efectuando una lista de proveedores
certificados registrados.

- Registro de Proveedores Certificados
(RPC-CC-01 Ver Anexo 39), para su
respectiva localizacién 'y contracto
posterior.

Coordinador de
calidad

Reevaluacion de
proveedores

Reevaluar a los proveedores de procesos,
productos y servicios suministrados
externamente una vez por afio, siguiendo
los criterios de evaluacion antes
mencionados.

Coordinador de
calidad

Aceptacion de
proveedores en base a
criterios establecidos

Aceptar o descalificar a un proveedor en
base a los criterios de evaluacién vy el
puntaje obtenido descrito a continuacion:

Criterios de evaluacion P!mta;e
asignado
1. Calidad del producto. 30
2. Tiempo de entrega. 20
3. Cantidad de entrega. 20
4. Servicio post venta. 30
TOTAL 100
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Responsable

Actividad

Detalle

La ponderacion de los resultados de la
evaluacion se determina de la siguiente
manera:

Interpretacion de
aceptacion o
descalificacion
El Proveedor permanece
pot un pericdo mas.

Puntaje

Mayorz 30

El Proveedor queda en

Entre 60275, periedo de prusba.

El Provesdor es
descalificade y retirado
del listado.

Menora 60,

Coordinador de
calidad

Seguimiento a
proveedores
certificados

Controlar a los proveedores certificados
con puntaje mayor a 80.

Los proveedores con puntaje entre 60 a 79
entraran en un periodo de prueba.

Los proveedores que obtengan como
resultado un puntaje inferior a 60 seran
retirados de la lista de la empresa.

Coordinador de
calidad

Descalificacion de un
proveedor

Descalificar a un proveedor en basa en la
revision de resultados de la evaluacién, y
el seguimiento de los mismos al proveer
un producto o un servicio, de encontrase
algin error se solicitara acciones
correctivas, de no acatar y presentar las
mismas deficiencias detectadas
anteriormente, el proveedor sera dado de
baja.
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Diagrama de flujo del procedimiento para la gestion de proveedores
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6. REGISTROS

- REP-CC-01: Registro de evaluacion de proveedores.

- RPC-CC-01: Registro de proveedores certificados.

- RREP-CC-01: Registro de resultados de evaluacion a proveedores.

7. ANEXOS

- Anexo 37. Registro de evaluacién de proveedores.

- Anexo 38. Registro de resultados de evaluacidn a proveedores.

- Anexo 39. Registro de proveedores certificados.
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1. OBJETIVO

- Definir la metodologia para la realizacién de programas de auditoria interna
con el objetivo de verificar el cumplimiento de los requisitos de la norma ISO
9001:2015 establecido, e identificar las oportunidades de mejora que surjan

de los hallazgos de la auditoria.
2. ALCANCE

- Aplica a todos los procesos y areas de la organizacion dentro del SGC de la

empresa.
3. RESPONSABLES

- Gerente propietario: Aprobar el programa de auditoria interna, revisar los
informes de auditorias y ejecutar acciones de mejora.

- Coordinador de calidad: Elaborar el programa de auditoria interna,
socializarlo en la empresa y entregar informes de resultados de las auditorias.

- Auditor interno: Comunicar a los responsables del area a auditar aspectos
como; el horario y la razon de la auditoria a realizar y emitir informes de no
conformidad encontradas.

- Responsable de area: Preparar la informacion documentada necesaria para
la auditoria.

- Personal de planta: Realizar y conservar los registros necesarios para

evidenciar el seguimiento de las actividades.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

- Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencia de la auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de
determinar la extension en que se cumple los criterios de auditoria.

- Auditado: Organizacion que es auditada.
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- Auditor: Persona con atributos demostrados y competencia para llevar a
cabo una auditoria.

- Capacidad: Aptitud de una organizacién, sistema o0 proceso para realizar un
producto que cumpla los requisitos.

- Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

- Criterio de auditoria: Conjunto de politicas, procedimiento o requisitos.

- Documento: Informacion y su medio de soporte.

- Hallazgo de la auditoria: Resultados de la evaluacion de la evidencia de la
auditoria recopilada frente a los criterios de auditoria.

- Inspeccion: Evaluacion de la conformidad por medio de observacion y
dictamen, acompariado cuando es necesario por medicion, ensayo/prueba o
comparacion con patrones.

- No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

- Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionado o que interactian
las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

- Programa de auditorias: Conjunto de uno o mas auditorias planificadas
para un periodo de tiempo determinado y dirigidas hacia un proposito
especifico.

- Plan de auditoria: Descripcion de las actividades y de los detalles acordados
de una auditoria.

- Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de actividades desempefiadas.

- Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u

obligatoria.
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Responsable

Actividad

Detalle

Coordinador de
calidad

Planificacion del
programa de auditoria
interna

Planificar un programa de auditoria
interno anual teniendo en cuenta el estado
y la importancia de los procesos y areas
de la organizacion a ser auditadas.

- Registro del Plan de Auditorias Internas
(RPLAI-CC-01 Ver Anexo 40).

Coordinador de
calidad

Designacion del lider
y equipo auditor

El lider y los miembros que formaran
parte del equipo auditor seran elegidos en
base a:

Conocimientos y habilidades.

Nivel de formacién profesional.
Experiencia en auditorias.

Relacién con las personas.

Adaptabilidad a diferentes entornos.
Respetuoso con las personas auditadas.

Coordinador de
calidad

Evaluacion del equipo
auditor

Evaluar al equipo auditor de acuerdo a:
Revisar  registros de  educacién,
entrenamiento, capacitacion y
experiencia como auditor.

Investigacion de su desempefio en el
area.

Esto a fin de garantizar el cumplimiento
de objetivos planteados para la ejecucion
del programa de auditoria interna.

Auditor lider

Iniciacion de la
auditoria interna

Especificar aspectos tales como:

1. El alcance.

Definir las actividades y areas a auditar.
Establecer las normas y documentos de
referencia.

Proporcionar los recursos adecuados.

2. Frecuencia de la auditoria
Calendario de auditorias anuales
conteniendo al menos la fecha, el equipo
auditor y las norma a auditar.

3. Revisién de documentacion
Resultados previos de auditorias.
Informacién documentada requerida.

Los métodos de seguimiento.
Designacidn del equipo auditor.

LOs recursos necesarios.
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Responsable Actividad Detalle

Auditor lider y
miembros del equipo
auditor

Preparacion de la
auditoria interna

La preparacion consiste en:

1. Programa de auditoria interna el cual
debe reflejar:

Objetivos y alcance de la auditoria.
Responsables.

Documentos de referencia (normas,
manual de calidad, procedimientos y
registros).

Comunicar fecha, hora y duracion de la
auditoria.

Definir areas a auditar.

2. Distribucion de actividades

El auditor lider distribuira las actividades a
los miembros del equipo auditor.

3. Documentos

Lista de verificacion.
Formulario  para
levantamiento de datos.

observaciones vy

- Registro del Programa de Auditoria
Interna (RPAI-CC-01 Ver Anexo 41).

- Registro de Verificacion de Requisitos
(RVR-CC-01 Ver Anexo 42).

Auditor lider y
miembros del equipo
auditor

Implementacion de la
auditoria interna

Las actividades de la implementacion
contemplarén:

Reunion para la apertura.

Recordar objetivos y alcance.

Establecer forma de comunicacion durante
la auditoria.
Recopilacion
informacion.
Medios y materiales necesarios.
Generacion de hallazgos de la auditoria, no
conformidades que deben ser revisados por
los auditados.

Preparacion de las conclusiones.

y verificacion de la

Auditor lider y
miembros del equipo
auditor

Seguimiento de
resultados de la
auditorias internas

Indicar no conformidades y la necesidad
de acciones correctivas y preventivas o de
mejora segun sea aplicable, tales acciones
seran emprendidas por el auditado en un
tiempo acordado.

Auditor lider y
miembros del equipo
auditor

Seguimiento de
cumplimiento de
acciones

El responsable del &rea auditada se
asegurara de que se tome acciones sin
demora para eliminar la no conformidad.
En caso de no cumplimiento de las
correcciones  se  solicitara  nuevo
compromiso en caso de reincidencia se
comunicard al superior.
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Auditor lider y
9 miembros del equipo
auditor

Documentacion y
emisioén del informe
de la auditoria interna

El informe de la auditoria reflejaré:

Los objetivos y alcance.

Miembros del equipo auditor.

La identificacion del auditado.

Fechas y lugares de realizacion.
Hallazgos de la auditoria.

Grado de conformidad con los criterios.
Conclusiones de la auditoria.
- Registro de Informe de Auditoria
Interna (RIAI-CC-01 Ver Anexo 43).

Diagrama de flujo del procedimiento para auditorias internas
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6. REGISTROS

- RPLAI-CC-01: Registro del plan anual de auditoria interna.
- RPAI-CC-01: Registro del programa de auditoria interna.
- RVR-CC-01: Registro de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015.
- RIAI-CC-01: Registro del informe de auditorias interna.
7. ANEXOS
- Anexo 40. Registro del plan anual de auditoria interna.
- Anexo 41. Registro del programa de auditoria interna.
- Anexo 42. Registro de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015.

- Anexo 43. Registro del informe de auditorias interna.

161




@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

PROCEDIMIENTO PARA \Clgfs'?éor;_PoFéAD'CC-Ol
LAREVISION POR LA Fecha: bic 1de 2017
ALTA DIRECCION echa: Dic.
Pagina: 1de 5

PROCEDIMIENTO PARA LA
REVISION POR LA ALTA DIRECCION

US

CARROCERIAS

# it

- =3

“CARROCERIAS COPSA”

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombre: Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo: Cargo:

162




SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS Cadigo: PRAD-CC-01
. < PROCEDIMIENTO PARA Version: 00

- - LA REVISION POR LA Fecha: Dic. 1 de 2017

ALTA DIRECCION Pagina: 2de 5

1. OBJETIVO

- Establecer la metodologia que debe seguir la alta direccion para la revision
del Sistema de Gestién de la Calidad (SGC), a fin de asegurar su

conveniencia, adecuacion y mejora continua.
2. ALCANCE

- Aplica desde la solicitud de la informacion a las &reas de la empresa, hasta la
evaluacion y definicion de mejoras del SGC.

3. RESPONSABLES

- Gerente propietario: Revisar periédicamente los resultados del SGC y
ejecutar acciones de mejora continua.

- Coordinar de calidad: Emitir informes a la alta direccion del avance y los
resultados del SGC.

- Responsable de area: Conservar la informacion documentada y comunicar

sobre el estado de las actividades desempefadas.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

- Alta direccién: Persona o grupo de personas de maximo nivel jerarquico que
dirigen y controlan la organizacion.

- Conveniencia: Grado de alineacion o coherencia del objeto de revision con
las metas de la organizacion.

- Eficacia: Grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan
los resultados planificados.

- Efectividad: Medida del impacto de la gestién tanto en el logro de los
resultados planificados como en el manejo de recursos utilizados y
disponibles.

- Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.
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Evidencia objetiva: Datos que respaldan la existencia de algo.

Revision: Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, adecuacion,

eficacia, eficiencia y efectividad del tema objeto de la revision.

5. DESARROLLO

CARROCERIAS

PROCEDIMIENTO PARA LA REVISION POR LA ALTA

DIRECCION

Responsable

Actividad

Detalle

Coordinador de
calidad

Planificacion de la
revision

Planificar la revisién una vez por afio,
para  asegurar la  conveniencia,
adecuacion, eficacia y mejora continua
del SGC, de ser necesario se ejecutara
revisiones extraordinarias ajustadas al
plan anual. Las revisiones se realizaran
con una planificacién previa sobre los
temas a tratar e informacion
documentada a revisar.

Coordinador de
calidad

Solicitud de
informacion de
entrada

Solicitar a los responsables de las areas,
la informacion del periodo que se
requiera  revisar, esta informacién
indicara los resultados alcanzados, las
acciones correctivas/preventivas, las no
conformidades halladas en el programa
de auditoria y en los procesos de
fabricacidn del producto.

Coordinador de
calidad

Convocatoria a
revision

Convocar a los miembros que integraran
la reunion para la revision de la
informacion documentada concerniente
al SGC.

Comunicar de manera escrita la fecha,
hora, lugar y los temas a tratar en la
revisiéon de la informacién documentada
del SGC.

- Registro de Convocatoria a Revision
(RCR-CC-01 Ver Anexo 44).

Gerente propietario y

coordinador de
calidad

Revision de la
informacion de
entrada

Revisar la informacion de entrada
recibida, a fin de verificar el nivel de
complimiento de los requisitos del SGC,
y tomar decisiones de cambio y acciones
de mejora continua del SGC incluido los
procesos, con el objetivo de mejorar la
calidad del producto fabricado.
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Responsable Actividad Detalle

La informacién a ser revisada incluira:

- Informes de revisiones anteriores.

- Resultados de la auditoria interna.

- Seguimiento a clientes.

- Desempefio de los procesos.

- Conformidad de los productos.

- Grado de cumplimiento de los
indicadores de objetivos de la calidad.

- Cumplimiento de requisitos del cliente,
legales y reglamentarios.

- Formacion del personal de planta.

- Desempefio de proveedores externos.

- Factores referidos al contexto.

Gerente propietario y
coordinador de
calidad

Analisis de resultados
de la revision

Analizar los resultados de la revision del
SGC, tomando en cuenta la informacion
de entrada, con el objetivo de
implementar acciones correctivas 0
preventivas y aumentar el desempefio de
la empresa.

Los resultados de la revision incluiran:

- La evaluacion y verificacién de la
eficacia, conveniencia y adecuacién del
SGC.

- La mejora del producto en relacion a los
requisitos del cliente, legales vy
reglamentarios.

Los resultados serdn comunicados a las
partes interesadas sobre el estado real del

Gerente propietario y
coordinador de
calidad

Conclusiones de la
revision

SGC y las acciones de mejora
establecidas en la revision.
Las conclusiones incluiran el

compromiso y la responsabilidad de la
alta direccion sobre la implantacién de
acciones de mejora del SGC y los
procesos en busca de la excelencia
empresarial y la satisfaccion de los
clientes.

- Registro de Revision de la Alta
Direccion (RRAD-CC-01 Ver Anexo
45).

Gerente propietario y
coordinador de
calidad

Seguimiento de los
resultados de la
revision

Se efectuard reuniones trimestrales para
el seguimiento de los procesos criticos
encontrados, con el objetivo de mejorar
continuamente el desempefio, verificar el
cumplimiento de los requisitos y asegurar
la efectividad de los cambios en el SGC y
los procesos.

165




CARROCERIAS

@ o

==

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

PROCEDIMIENTO PARA
LA REVISION POR LA

ALTA DIRECCION

Cddigo: PRAD-CC-01

Version: 00

Fecha: Dic. 1 de 2017

Pagina: 5de 5
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6. REGISTROS

- RCR-CC-01: Registro de convocaria a revision del SGC.
- RRAD-CC-01: Registro de revision por la alta direccion del SGC.

7. ANEXOS

- Anexo 44. Registro de convocaria a revision del SGC.

- Anexo 45. Registro de revision por la alta direccion del SGC.
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1. OBJETIVO

- Establecer actividades para la formulacion e implementacion de acciones de
mejora, que permitan eliminar o minimizar las no conformidades halladas en

los procesos que conforman el Sistema de Gestion de la Calidad.
2. ALCANCE

- Aplica desde la identificacion de las no conformidades hasta la definicion de

acciones de mejora.
3. RESPONSABLES

- Gerente propietario: Asegurar que se ejecute el proceso de mejora y aprobar
los recursos para la implementacion de acciones de mejora.

- Coordinar de calidad: Definir, formular y analizar las acciones de mejora de
los procesos del SGC.

- Todo el personal: Reportar las oportunidades de mejora y las causas mas

recurrentes de las no conformidades detectadas.
4. ABREVIATURAS Y DEFINICIONES

- SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

- Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa raiz de una no
conformidad detectada.

- Accidon preventiva: Accion tomada para eliminar una no conformidad
potencial u otra situacion potencialmente no deseable que pueda ocurrir.

- Causa: Fuente que ocasiona la no conformidad.

- Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

- Correccién: Accion ejecutada para corregir o eliminar una no conformidad.

- Mejora continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad para

cumplir los requisitos.
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No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente explicita u

obligatoria.

5. DESARROLLO

@ CARROCERIAS

PROCEDIMIENTO PARA LA GESTION DE ACCIONES

DE MEJORA

Responsable

Actividad

Detalle

Coordinador de
calidad y personal de
planta

Identificacion de no
conformidades

Identificar e informar un defecto, falla o
no conformidad al encargado de
gestionar el SGC de la empresa.
Los responsables de cada proceso
informaran de los hallazgos para su
respectivo control y seguimiento.

Coordinador de
calidad

Registro de no
conformidades

Registrar el defecto, falla o no
conformidad  detectada, con una
respectiva identificacion como; la fecha,
el proceso, el responsable, la persona
quien identifica, ademds de una
descripcién clara.

- Registro de No Conformidades (RNC-
CC-01 Ver Anexo 46), para su
respectivo analisis.

Coordinador de
calidad

Anélisis de no
conformidades

Analizar los defectos, fallas o no
conformidades registradas, teniendo en
cuenta, la frecuencia y el impacto en el
SGC y en los procesos, que genera costos
por reproceso o dafie la imagen de la
empresa.

Coordinador de
calidad

Determinacion de la
causa raiz de la no
conformidad

Determinar las causas raiz de la no
conformidad, a fin de establecer planes
de accion preventivos o correctivos a
implementar

- Se determinara la accion de mejora que
méas se adapte a las actividades de la
empresa.
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# Responsable Actividad Detalle
Definir accion correctiva posterior al
analisis de la causa raiz que gener6 la no
conformidad, que permita implementar
acciones de mejora a fin de prevenir su
recurrencia.
Una accidn correctiva puede ser generada
5 Coordinador de Definicion de por:

calidad

acciones correctivas

- Quejas o reclamos de los clientes y
partes interesadas.

- Productos y servicios no conformes.

- Fallas en los procesos que afectan la
calidad del producto o servicio.

- Resultados de inspeccién por entes
regulatorios.

Coordinador de

Definicién de
acciones preventivas

Definir acciones preventivas con el
objeto  de identificar las no
conformidades o situaciones indeseables
que podrian ocurrir en un momento
determinado.

Una accion preventiva puede ser
generada por:

- Sugerencias de los clientes y partes
interesadas.

- Oportunidades de mejora detectadas.

Planteamiento de
acciones de mejora

Plantear métodos de accion de mejora
continua para la resolucion de no
conformidades detectadas en los proceso
de realizacion del producto.

La Ruta de la Calidad método que
emplea herramientas béasicas de la
calidad para eliminar defectos en los
procesos de produccién.

- Registro de Acciones de Mejora (RAM-
CC-01 Ver Anexo 47).

Implementacion de la
accion de mejora

Implementar el método planteada como
accion de mejora adaptandolo a las
actividades desempefiadas en la empresa,
a fin de fomentar la mejora continua.

calidad

7 Coordinador de
calidad

8 Coordinador de
calidad

9 Coordinador de

calidad

Seguimiento de la
accion de mejora

Controlar las acciones de mejora
implementadas y verificar la eficacia de
las actividades ejecutadas, ademas de
revisar el cumplimiento de los requisitos
establecidos para los procesos de
produccion.
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Diagrama de flujo del procedimiento de gestion de acciones de mejora

Inicio

¥

[I dentificarla no conformida d]

[ B.egistrarla no u:nnf'nnnidad_]

[ Analizar el incumplimiento ]

v

[Detemﬁnar la cauza raiz de

la no conformidad

Y

;Ca_usa No Obtener mavyor informacion
determinada 7 de la no conformidad

Sii
Definir accion
comectiva/preventiva

¥

I:Plante ar acciones de mejora }(—]

;Accion de mejora ¢ No
planteado? ) Explorar otras opciones de
mejora

51

Implementar la accion de
mejora
\ 4
[ Seguimiento de la accion ]

de mejora

O

Fin

6. REGISTROS

- RNC-CC-01: Registro de no conformidades.
- RAM-CC-01: Registro de acciones de mejora.

7. ANEXOS

- Anexo 46. Registro de no conformidades.

- Anexo 47. Registro de acciones de mejora.
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4.12. Ruta de la Calidad
4.12.1. Introduccion

La metodologia de la Ruta de la Calidad, aplicada en la identificacion y tratamiento
de defectos, enfocada a la mejora de la calidad y control de procesos operativos, al
ejecutar los ocho pasos del método, partiendo de la definicién y descripcion del
problema, identificacion de los procesos que generan resultados no conformes,
determinacion y categorizacion de los principales defectos, analisis de las posibles
causas, propuesta de acciones de mejora a implementar y conclusiones de las

acciones de mejora definidos para reducir o eliminar problemas de calidad.

En la actualidad, la empresa no cuenta con un plan de mejora de la calidad, mediante
la propuesta de la Ruta de la Calidad, herramienta complementaria al SGC,
implementada para la resolucion de problemas en los procesos productivos, con la
finalidad de realizar el seguimiento de los procesos que generan resultados no
conformes y lograr mejorar la calidad de los productos ofertados. Un defecto o una
falla en el producto terminado repercuten finalmente en el cliente cuando visualiza el

producto entregado.
4.12.2. Nombre del proyecto

Identificacion de las oportunidades de mejora en los procesos de fabricacion de
carrocerias para buses, mediante la ejecucion de la Ruta de la Calidad, para definir y
eliminar los defectos principales de mayor ocurrencia en las etapas de produccion,

que genera insatisfaccion del cliente y perdidas a la empresa.
4.12.3. Andlisis del objeto de estudio

CARROCEIAS COPSA fabrica los modelos FENIX y E17, carrocerias homologadas
por la Agencia Nacional de Transito (ANT), construidas baja parametros técnicos del

Servicio Ecuatoriano de Normalizacién (INEN).

El flujo de fabricacion de una carroceria es de dos meses aproximadamente, debido a
que es un producto que se elabora bajo pedido no se cuenta con una planificacion
anual de la produccion. La carroceria modelo E17, es el producto que mas acogida
tiene por los clientes, el andlisis se realiza a partir de la frecuencia del producto

mayor construido en el periodo de realizacion de la investigacion.
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En la tabla 23, se determina el modelo y la cantidad de carrocerias construidas en el

periodo establecido entre junio 2017 a enero de 2018.

Tabla 23. Frecuencia de produccion.

Modelo de . . .
carroceria Frecuencia Periodo de produccion
FENIX 1 Junio a Julio 2017
E17 3 Agosto 2017-Enero 2018
Total 4

A partir de la tabla 23, se elabora el diagrama de barras representado en la Figura 48,

en el que se observa el modelo de carroceria mayor vendido actualmente.

6 - Carroceria mayor fabricada
< 4 3
'S
% 2 1
£y |
FENIX | E17
Junio - Julio | Agosto - Enero
2017 2017 - 2018
Periodo de produccion

Fig. 48 Productos fabricados.
Elaborador por: El investigador.

- Descripcion de la carroceria modelo E17

El modelo E17, es la carroceria que mayor aceptacion tiene entre los clientes, por su

aspecto atractivo y configuracion aerodindmica en su estructura, construida sobre el

chasis de marca Hino modelo AK—- 8JRSA, en la tabla 24, se exponen las principales

caracteristicas de la carroceria objeto de estudio.

Tabla 24. Caracteristicas de la carroceria modelo E17.

Datos Caracteristicas Accesorios

Largo 11.765m Canastillas Cortina poliéster
Ancho 251 m Forr_os Iatera_les_ interior Consola

en fibra de vidrio

Forro interior de techo .
Alto 2.955 m de fibra de vidrio Moqueta de piso
Voladizo frontal 0.221m Tablero multifuncional Mampara de vidrio

y madera
. . Luces de lectura tipo Calefaccion y aire
Voladizo posterior 0.44m led acondicionado
Capacidad pasajeros | 47 sentados/10 de pie Asientes ergondmicos
Modalidad | i cial (conductor, auxiliar y Cabina de bafio
odalidal nterprovincia pasajeros)

Elaborador por: El investigador.
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4.13. Desarrollo de la Ruta de la calidad
4.13.1. Fase del ciclo: Planear
Planificacion del método de la Ruta de la Calidad

En la tabla 25, se presenta el plan de ejecucion del método de la Ruta de la Calidad utilizando la matriz 5W y 1H, haciendo referencia al ciclo

PHVA, planteada como accion de mejora continua, aplicada para la resolucién de problemas en los procesos de produccion de carrocerias.

Tabla 25. Planificacion del método de la Ruta de la Calidad.

PASOS (QUE? ¢(QUIEN? ¢DONDE? ¢POR QUE? ¢CUANDO? ¢,COMO?
(WHAT) (WHO) (WHERE) (WHY) (WHEN) (HOW)
g Descripcion del problema | Coordinador Planta de Descubrir los sintomas de la | En el periodo de Es?( F:(i:fc?: dougor;eez?]((:;tlij';uncir::] omlgls
L 1 de caligad P de calidad roduccion existencia del problema a | fabricacion  de digtin uiéﬂdolos de otros’
A P resolver carrocerias g A
N problemas de la organizacion
. e Los objetivos planteados .
E . L -
Planteamlento de objetivos Coordinador Planta de | ayudaran a viabilizar la En ?I pe.r,|odo de Especificando de forma clara lo
A 2 pretendidos referentes a la . . L fabricacién  de
calidad de calidad produccion resolucién de problemas y carrocerias gue se pretende lograr
R las pretensiones a alcazar
Identificacion de Drocesos Coordinador Planta de Se tiene referencia de | En el periodo de | Identificado los procesos de
3 de produccion a mg'orar de calidad y roduccion problemas antes encontrados | fabricacién de | produccién que generan resultados
P J jefes de area P en los procesos productivos | carrocerias no conformes
H Determinacion de | Coordinador En base a los defectos En el periodo de Realizando recorridos en la planta
A 4 oportunidades de meiora | de calidad Planta de | identificados que genera el fabricscic')n de de produccién y aplicando fichas
@ er? los procesos (defect cfs) iofes de Area y produccion problema, se planteard las Carrocerias de observacidn para la recoleccion
E P ] posibles acciones de mejora de informacién
Priorizacion de defectos Clarificara los defectos de | En el periodo de Utilizando las herramientas basicas
P 95 Y1 Coordinador Oficina de . ! pert de calidad para priorizar los
5 andlisis de las posibles . . mayor ocurrencia en el | fabricacion de -
de calidad gerencia . defecto y analizar sus causas que
causas producto carrocerias . -
provocan su mal funcionamiento
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Tabla 25. Planificacion del método de la Ruta de la Calidad (continuacion 1).

PASOS ¢(QUE? ¢QUIEN? ¢DONDE? ¢POR QUE? ¢CUANDO? ¢,COMO?
(WHAT) (WHO) (WHERE) (WHY) (WHEN) (HOW)
. Al determinar acciones de . Planteando propuestas de accion
. .. | Coordinador - . . - En el periodo de . .
Planteamiento y seleccién . Oficina de | mejora ayudard a reducir la S de mejora e implementando las que
6 . . de calidad y . - L fabricacion  de . - .
de acciones de mejora . , gerencia probabilidad de aparicion de . méas se ajuste a la realidad de la
jefes de area carrocerias
defectos en el producto empresa
Vv
E
R Analizando  los  resultados
I Evaluacion de los | Coordinador Oficina de Permitira la ejecuciéon y | En el periodo de | obtenidos de la aplicacion de las
F 7 resultados alcanzados con | de calidad y erencia toma de decisiones basa en | fabricacion de | acciones de mejora para la
| la accién de mejora jefes de area g evidencia recogida carrocerias determinacién de posibles
C soluciones
A
R
i Se tenc!ra . claro la Examinando la informacién de los
© Conclusion del plan de metodologia aplicada para la En el periodo de | resultados alcanzados de la
T L - Coordinador Planta de | resolucion de problemas, L - . -
8 accion de mejora 'y . . . fabricacién  de | implementacidon de la accion de
Y definicion de soluciones de calidad produccion ademas de POSEEr | arrocerias mejora y proponiendo soluciones
A alternativas para  aplicar .
. . viables
R posibles soluciones

Elaborado por: El investigador.
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Paso 1: Descripcion del problema de calidad

“El hallazgo de defectos en el proceso de fabricacién de carrocerias provoca baja
calidad del producto, originando insatisfaccion en el cliente, afectando la

competitividad de la empresa en el sector carrocero”.

Los clientes al recibir el producto terminado, presentan quejas por fallas en la
carroceria como vibraciones por soldaduras mal realizadas, manchas de pega, mala
aplicacion de sellante, filtracion de agua, funcionamiento intermitente, mal acabado
en la pintura entre otras, afectando a la empresa pues debe hacerse cargo de las

reparaciones correspondientes y corregir los defectos que presenta la carroceria.
Paso 2: Planteamiento de objetivos pretendidos
Los objetivos principales pretendidos por la empresa al desarrollarse el método son:

- Aumentar la rentabilidad de la organizacion.

- Satisfacer las necesidades de los clientes y cumplir con sus requerimientos.

- Mejorar los productos y procesos en forma continua.

- Formar y desarrollar al recurso humano en referencia al aseguramiento de la
calidad.

- Cumplir con los reglamentos técnicos y normativas vigentes de entes

reguladores aplicadas en la fabricacidn de carrocerias para buses.

4.13.2. Fase del ciclo: Hacer
Paso 3: Identificacion de los procesos de produccion a mejorar

Los procesos de fabricacion de carrocerias y los defectos de mayor ocurrencia, han
sido identificados y determinados, gracias a la informacién proporcionada por el
coordinador de calidad y jefes de area, ademas de inspecciones y levantamiento de
datos utilizando fichas de observacion (Ver Anexo 51), teniendo la evidencia clara

de la problematica existente en la empresa.

A continuacidn, se presenta los procesos y subprocesos principales en la fabricacion
de carrocerias que seran objeto de seguimiento para la mejora continua, debido a que
se tiene antecedentes desfavorables por defectos antes hallados que afectan la calidad

de los productos.
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- Armado de estructura

Subprocesos:

Construccion del suplex

Armado del piso

Armado de lateral izquierdo y derecho
Construccion de techo

Armado de la parte frontal y de respaldo
Construccion de mampara

- Forrado de estructura

Subprocesos:

- Pintado

Subprocesos:

- Terminados

Subprocesos:

Forrado exterior e interior de laterales

Forrado exterior e interior del respaldo y frente
Forrado exterior e interior del techo

Forrado de mampara, gradas y bodegas

Preparacion de superficie a pintar
Pintado de laterales exterior

Pintado del respaldo y frente exterior
Pintado del techo exterior

Pintado de mampara y bodegas

Disposicién del porta paquetes

Instalacidn de parabrisas y ventanas
Colocacion de mogueta en el piso
Adecuacion del tablero y consola
Distribucion de asientos

Instalacién de calefaccion

Adecuacidn de cortinas

Conexion de luces de salon y luces exteriores
Instalacién del sistema de audio y video
Instalacidn del sistema de limpia parabrisas
Instalacion del sistema neumaético

Ubicacidn de claraboyas

Distribucion de sefialética, accesorios y logos de la empresa

Paso 4: Determinacion de oportunidades de mejora (defectos)

Los defectos fueron identificados en la inspeccion de la carroceria construida en el

periodo de realizacion de la investigacion, para lo cual, se aplicé fichas de control de

calidad realizadas (Ver Anexos 15, 18, 20 y 23) incluidos en el procedimiento para

la fabricacion de carrocerias desarrollada en el SGC, con el objetivo de obtener el

tipo y numero de defectos presentes en el producto, determinandose los siguientes:
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- Proceso de armado de estructura

En la tabla 26, se indica los defectos que se presentan en los cordones de soldadura
en el proceso de armado de estructura, para lo cual se establece evaluar el 2% del
total de soldaduras existentes en cada zona, mediante inspeccion visual, a fin de

determinar las soldaduras defectuosas en el proceso que influyen en la calidad del

producto.
Tabla 26. Defectos del proceso de armado de estructura.
Proceso Zona de inspeccion Tipo de defectos de soldadura

- Suplex - Fisuras o grietas
- Piso - Porosidades

Armado de - Mddulo lateral izquierdo y - Falta de penetracion

estructura derecho - Exceso de penetracion
- Techo - Socavamiento
- Modulo frontal y de respaldo - Inclusiones solidas

Elaborado por: El investigador.

- Proceso de forrado de estructura

La tabla 27 expone los defectos identificados en el proceso de forrado de estructura

de la carroceria modelo E17, para lo cual se implanta controles y puntos de

inspeccion en las zonas de la carroceria al finalizar el proceso de forrado.

Tabla 27. Defectos del proceso de forrado de estructura.

Proceso

Zonas de inspeccion

Tipo de defectos de forrado

Forrado de
estructura

- Forros laterales exterior
- Forro frontal exterior

- Forro posterior exterior
- Forro techo exterior

- Forros laterales interior
- Forro techo interior

- Forro posterior interior

- Arrugado de bobina

- Mal instalado de bobina

- Mala aplicacion de sellante

- Manchas de sellante

- Marcas de pulido

- Fibra de vidrio roto

- Fibra de vidrio mal instalado
- Mala aplicacion de Sikaflex
- Manchas de Sikaflex

Elaborado por: El investigador.

- Proceso de pintado

En la tabla 28, se muestra los defectos del proceso de pintado de la carroceria modelo
E17, que genera acabados de pintura fuera de especificaciones, en consecuencia, se
implanta inspecciones visuales del producto en la etapa de preparacion de superficie,

y posterior a la finalizacién del pintado completo, a fin de controlar el cumplimiento

de los requisitos establecidos.
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Tabla 28. Defectos del proceso de pintado.

Proceso

Zonas de inspeccion

Tipo de defectos de pintado

Pintado de
carrocerias

- Techo

- Lateral derecho
- Lateral izquierda
- Frente

- Respaldo

- Mal lijado de superficie

- Mala aplicacién de masilla
- Mal pulido

- Mala aplicacidn de primer
- Mala aplicacion de pintura
- Formacion de burbujas

- Brillo no uniforme

- Créteres

- Descolgados (chorreado)

- Sucedida y polvo en la
superficie

- Marcas de lijado y pulido

Elaborado por: El investigador.

- Proceso de terminados

Los defectos en la etapa final en la fabricacion de carrocerias se presentan en la tabla
29, no conformidades halladas al realizar el ultimo control de calidad de la unidad

carrozada antes de la entrega al cliente.

Tabla 29. Defectos del proceso de terminados.

- Luces de salén, cabina

- Luces exteriores

- Sistema de audio y video

- Sistema de limpia parabrisas
- Sistema neumatico

- Sefialética, logos

- Cabina de bafio

Proceso Zonas de inspeccion Tipo de defectos de terminados

- Porta paquetes
- Parabrisas, ventanas, espejos - Manchas de Sikaflex
- Moqueta piso - Manchas de pega
- Tablero, consola - Manchas de sellante
- Calefaccion - Manchas de pintura
- Asientos - Inadecuada limpieza

. - Cortinas - Filtracion de agua

Terminados

- Instalacién inadecuada

- Elementos dafiados o rotos

- Rayaduras

- Funcionamiento intermitente
- Fuga de aire

Elaborado por: El investigador.

Para la recoleccidn de datos se baso en inspecciones por conteo de defecto, a fin de
conocer el namero total de fallas en cada producto, identificando y comparando con
caracteristicas de calidad establecidas, evaluando el producto resultante en las etapas
definidas. Las imagenes de los defectos se muestran en el anexo 52. Posterior al
levantamiento de la informacion, se presentan los registros de los defectos que
producen casos de baja calidad en la carroceria fabricada, para su posterior
priorizacion por el principio de Pareto y andlisis de las causas por medio del

diagrama de Ishikawa.
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Registro y anélisis de defectos del proceso de armado de estructura

La identificacion y analisis de defectos en la etapa estructural, se realiz6 mediante el control de calidad del producto en el proceso de armado
de estructura, registrando los datos en el formato establecido (RCCAE-CC-01 Ver Anexo 16).

CARROCERIAS

—

R

SISTEMA DE GESTION DE
1SO 9001:2015

LA CALIDAD

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD

Cddigo: RCCAE-CC-01

PROCESO: ARMADO DE ESTRUCTURA

Version: 00

N° orden de produccion:

| 2017-06

| Modelo carroceria: |E17

INSPECCION DE ESTRUCTURA - IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES

Proceso de soldadura Inspeccion de soldadura Gréfico de defectos hallados por zona
=] Soldadura defectuosa
Defectos | o | £ | oS 85| £ |8, €84 88loas ;
gs| S |S8|g8| £ |g8|82Sc|s25|e58S i 6
52| 3 |[E5| 85| 8 |2 |c2BS|0RN|ETTE 6 5
25| g |f2|82| 5 |88 |FE2E|"25(22 5 g 5 4
L e |Tg|lug| g8 | = 28<| 823 i 3 3
Zona de la carroceria 2 * 3 3 | © 2
Suplex - - - - - 0 60 1 N S S - 1
Piso 1 4 - - - 5 720 14 1 +—0— —
Modulo lateral izquierdo 1 2 1 - 4 540 11 0
Médulo lateral derecho 1 2 - - - 3 420 8 Q\@’“ & & £ o@‘b\ & Qrzéq’
N >
Techo 3 | 2 | 1 - - 6 890 | 18 s & oF 0 &8 &
Médulo frontal - - - - - 0 80 2 & \q,\é @‘ob O\ob
Médulo de respaldo 1 2 - - - 3 310 6 &’\O\ *eb"\o @‘é’
Mampara _ 1 _ _ _ _ 1 120 2 @‘Q M Zonas de inspeccion
Total| 7 | 13 | 2 | 0 | 0 | 0© 22 3140 | 62 P

Andlisis del grafico

En el proceso de armado de estructura, se evidencia que el mayor nimero de soldaduras defectuosas se encuentra en la zona del techo, problemas hallados mediante la
inspeccion visual interna realizada, fallas que deben ser corregidas para que el producto sea aprobado por un Organismos Evaluador de la Conformidad (OEC).

El proceso de armado de estructura estd bajo seguimiento de un OEC, encargado de emitir informes de productos conformes o no conformes a la Agencia Nacional de
Trénsito (ANT), ente maximo encargado de regular a las empresas fabricantes de carrocerias.
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Registro y anélisis de defectos del proceso de forrado de estructura

Los defectos de mayor cantidad del proceso de forrado de estructura, fueron identificados en la inspeccién del producto fabricado, utilizando
el formato determinado para dicha accion (RCCFE-CC-01 Ver Anexo 19).

' SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
CARROCERIAS 1SO 9001:2015
: e REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD Cadigo: RCCFE-CC-01
PROCESO: FORRADO DE ESTRUCTURA Version: 00
N° orden de produccion: | 2017-06 | Modelo carroceria: [ E17

INSPECCION DE FORRADO DE ESTRUCTURA - IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES

. . . In i6n .
Forrado exterior Forrado interior Sf% ?rcrzgo de Gréfico de defectos hallados por zona
Defectos | @ o N © _ Y © 0 S Defectos de forrado
ol c2CeBols, . 8leEe 52585288 7 6
cE|So([8SoCc|csc|as = & s SO |s=228T8 (385 6 5 5
sl o|SCc 88|88 =|S5c|Soxs|Ssck|lcRwloeSs|ad
og|lcQlsg=(S8=|ES5c2d|lcocH|SsI|€X|eQE|=2 2 5 4 4
>38|= C V|l S VIBao|l=> S| 2 C=-|S-ISLLe|s8cs 2 3 3
i = B %S|z |+ mEsE| 502028 578 s 4 - 3 3
Zona de la carroceria < = (S £ © =3 g 3 -
" Iz 2 -
Forros laterales exterior 1 1 - 2 1 5 10 1 -
Forro frontal exterior 1 1 2 1 1 6 10 0 -
Forro posterior exterior 1 1 1 1 4 10 P O O O I
Forro techo exterior 2 |1 1 1| - 5 10 TG \6&“ & &
Forros laterales interior - 1 - 2 3 10 & & e\e&\ I
5 5 > \)
Forro techo interior 1 - 2 3 10 60%\ & 8 & éo%\ & &
Forro posterior interior - - 1 - 1 10 <° <° §° G <°
Total| 5 | 4 4 4 |3 1 1 1 4 | 27 70 onas Ce Inspeccon

Anélisis del grafico

En el proceso de forrado interior y exterior de la carroceria modelo E17, se evidencia que el mayor nimero de defectos se encuentra en la zona exterior del frente y en los
forros laterales del exterior, las fallas halladas al realizar la inspeccion visual de la calidad de la estructura forrado producen reprocesos impidiendo el avance al préximo
proceso en la linea de produccion, ademds de aplazar el tiempo de entrega al cliente del producto.
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Registro y anélisis de defectos del proceso de pintado

El registro y analisis de defectos se realiza con los datos obtenidos del control de calidad de la unidad carrozada al terminar el proceso de
pintado, aplicando el siguiente formato (RCCP-CC-01 Ver Anexo 21).

- SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
CARROCERIAS 1SO 9001:2015
£ = REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD Codigo: RCCP-CC-01
PROCESO: PINTADO Version: 00
N° orden de produccion: [ 2017-06 | Modelo carroceria: [E17

INSPECCION DE PINTADO
IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES (NC)

Preparacion de . Inspeccion .
P e Pintado p. Griéfico de defectos hallados por zona
superficie de pintado
S S o O -
@ ° .8 s| o ,8 _ |8 wlo o 8o - o o 3 3 Defectos de pintado
sc|SZT| 2 |SE|s8l8El 8 |8%|Be|22e2gesg 8 7
SBE|=8| 2 |=E|c535|cs5| & |20o|c=| @ s ogcE8g 6
=3 |2e| 2 |25 |sl|=L| 8 |[os(2s| >0 385 6
225 8 [So|ESEEl 5 |28|gclsgELF =8N o
g slgo| = |g°|5”° m S S8|a =323 g & % 4
> s & = = 34 >
(<]
Techo 1 | - [+ - T-1-T-1-71T-7T- 2 10 -2 :. 1
Lateral derecho - - 1 - 1 1 1 1 1 1 7 10 0 -
Lateral izquierdo - - 1 - 1 1 1 1 1 = 6 10 Techo  Lateral  Lateral  Frente Respaldo
Frente - - - - 1 1 1 1 - - 4 10 derecho izquierdo
Respaldo = - - 1 : - 1 10 Zonas de inspeccion
Total | 1 0 3 0 3 4 3 3 2 1 20 50

Anélisis del grafico

En el proceso de pintado, las zonas que mayor defectos presentan son los moédulos laterales izquierdo y derecho, fallas halladas al realizar el control de calidad del
producto, posterior a la preparacién de la superficie y a la finalizacién del proceso de pintado de la carroceria, ademas las no conformidades detectadas en el frente y techo
requieren la aplicacion de correcciones inmediatas, a fin de evitar acabados de pintura fuera de especificaciones.
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Registro y anélisis de defectos del proceso de terminados

Para el analisis de defectos se aplica el registro de control de calidad del proceso de terminados determinados (RCCT-CC-01 Ver Anexo 24).

®

CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD ISO 9001:2015

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD

Cddigo: RCCT-CC-01

«<_
- PROCESO: TERMINADOS Version: 00
N° orden de produccion: | 2017-06 | Modelo carroceria:  [E17
INSPECCION DE TERMINADOS - IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES (NC)
N % N g m cé ‘U .5 3z |2 |, t';?ﬁfﬁ;&%’; Gréfico de defectos hallados por zona
Defectos gé g’ g % §- gg .§ -‘% % i‘é o _‘g %g % g E s |8 :§ @ .
cf 2|82 2 |88 §|zgl28 ¢ gégg SEge sS85 Defectos de terminados
Zona de la carroceria = ? § =7 é = E =£|g & “c% § El R 3 Rl S £5 6 5
2 Bl |z |8 | [B]° g |eg? 5

Porta paquetes 1 1 2 5 g 4
Parabrisas, ventanas, espejos 2 1 1 1 - 5] 5 q‘::, 3
Moqueta piso 1 1 1 3 5 I
Tablero, consola 1 2 5 I 2
Calefaccion 1 1 5 1
Asientos 0 5 0
Cortinas 0 5
Luces de saldn, cabina 1 1 2 5 $
Luces exteriores 1 1 2 5 ‘10{&0
Sistema de audio y video 1 1 5 ;Q
Sistema de limpia parabrisas 1 1 5 Qi*éb
Sistema neumatico 0 5 @&
Sefialética, logos 1 1 5 Zonas de inspeccion
Cabina de bafio 1 1 2 5

Total | 5 2 2 3 2 1 2 2 1 1 0 22 70

Andlisis del gréfico

En referencia a las zonas de la carroceria inspeccionada, se obtiene los defectos que presentan mayor cantidad en la instalacion de; parabrisas, ventanas, espejos y
moqueta de piso, no conformidades halladas al realizar la evaluacion de la calidad de la carroceria, las zonas mencionadas y las demas requieren correcciones, a fin de
resguardar la aceptacién del producto y no crear inconformidad en el cliente cuando reciba la carroceria terminada.
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Paso 5: Priorizacion de defectos y andlisis de las posibles causas

Frecuencia de defectos del proceso de armado de estructura
A partir de los resultados obtenidos en el registro (RCCAE-CC-01 pég. 180), se
realiza el principio de Pareto para determinar la frecuencia de defectos en el proceso
de armado de estructura. En la tabla 30 se indica la priorizacién de defectos
identificados, a fin de definir los problemas principales a tratar.

Tabla 30. Priorizacion de defectos del proceso de armado de estructura.

Proceso: | Armado de estructura @
Priorizacion de defectos - Principio de Pareto
.| Frecuencia % %
DRI ATEHETEE acumulada | Acumulado | Total SO
Porosidades 13 13 59% 59% | 80%
Fisuras o grietas 7 20 91% 32% | 80%
Falta de penetracion 2 22 100% 9% | 80%
Socavamiento 0 22 100% 0% | 80%
Exceso de penetracion 0 22 100% 0% | 80%
TOTAL 22 100%
Diagrama de Pareto - Proceso de Armado de Estructura
22 el —106%—-166%— 100% 100%
20 J-9T%
< 18 L - 80%
‘s 16
% E 9% 60%
o 10 7 - 40%
o 8
2 0 0
0 || 0%
Porosidades Fisuras o Falta de Socavamiento  Exceso de
grietas penetracion penetracion
Defectos s Frecuencia
=== 0 acumulado

Fig. 49 Prioridad de defectos del proceso de armado de estructura.
Elaborado por: El investigador.

En el diagrama de Pareto representado en la Figura 49, se puede observar el mayor
porcentaje de defectos a causa de porosidades en los cordones de soldadura pertenece
al 59% del total de no conformidades, este valor indica que existe defectos de
soldadura que requieren seguimiento en el proceso de armado de estructura, mientras
que el 41% corresponde a defectos de: fisuras o grietas y falta de penetracion, que no
tienen gran ocurrencia, pero que es necesario realizar correcciones para reducir el

riesgo de obtener una calificacion negativa.
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Frecuencia de defectos del proceso de forrado de estructura
En la tabla 31, se muestra la priorizacion de defectos del proceso de forrado de
estructura, a través del principio de Pareto con los datos del registro (RCCFE-CC-01

pag. 181), a fin de clasificar los efectos no deseados presentes en el producto.

Tabla 31. Priorizacion de defectos del proceso de forrada de estructura.

Proceso: | Forrado de estructura G
Priorizacion de defectos - Principio de Pareto
._ | Frecuencia % %
DiifeEios ATBEETEE acumulada | Acumulado | Total S0
Arrugado de bobina 5 5 19% 19% | 80%
Manchas de Sikaflex 4 9 33% 15% | 80%
Mal instalado de bobina 4 13 48% 15% | 80%
Mala aplicacion de sellante 4 17 63% 15% | 80%
Manchas de sellante 4 21 78% 15% | 80%
Marcas de pulido 3 24 89% 11% | 80%
Fibra de vidrio averiada 1 25 93% 4% | 80%
Fibra de vidrio mal instalado 1 26 96% 4% | 80%
Mala aplicacion de Sikaflex 1 27 100% 4% | 80%
TOTAL 27 100%
Diagrama de Pareto - Proceso de Forrado de Estructura 00%
27 “°100%
24
g 21 F78% - 80%
= %g —_W63% - 60%
S M 18%
g 12 T - 40%
L 5 00 /u4 4 h
6 - 3 - 20%
19% 1 1 1 0
AN |
0 . . . - - | | | 0%
& A A < < Q ol 8 A
S & & & & & o & J
e 5 @Q < %é\‘b %z}\‘b @Q&* < & o & 5 @%\
® ® J ¥ ¥ %b O W &
bo rb,e’ b'o Q ‘b%’ &Qrb' & 'Qébt >
o1 ¥ N & Q&Q K\ < © B
?5& Q\Q’Q \\*{o i é\‘b @b 4\6 \\c?’
K < ¥ o°
@fb {g\o& @@ mm— Frecuencia
Defectos ===, Acumulado

Fig. 50 Prioridad de defectos del proceso de forrado de estructura.
Elaborado por: El investigador.

En la Figura 50, se puede observar que el 78% corresponde a defectos de: arrugado
de bobina, manchas de Sikaflex, mal instalado de bobina, mala aplicacién de sellante
y manchas de sellante, mientras que el 22% corresponde a fallas de: marcas de
pulido, fibra averiada y mal instalada y mala aplicacion de Sikaflex, que no tienen un
alto indice de ocurrencia, pero que es necesario realizar correcciones a fin de obtener

una carroceria que cumpla con todos los requerimientos solicitados.
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Frecuencia de defectos del proceso de pintado
Para especificar los defectos que se producen con mayor frecuencia en el proceso de

pintado, se realiza el principio de Pareto utilizando los datos del registro (RCCP-
CC-01 péag. 182) representado en la tabla 32, con el objeto de clasificar las causas
mas comunes de los defectos detectados.

Tabla 32. Priorizacion de defectos del proceso de pintado.

Proceso: | Pintado
Priorizacion de defectos - Principio de Pareto @
.| Frecuencia % %
DRI ATBEETEE acumulada | Acumulado | Total S0
Brillo no uniforme 4 4 20% 20% | 80%
Descolgados (chorreados) 3 7 35% 15% | 80%
Mal pulido 3 10 50% 15% | 80%
Formacion de burbujas 3 13 65% 15% | 80%
Créteres 3 16 80% 15% | 80%
Suciedad - Polvo 2 18 90% 10% | 80%
Marcas de lijado y pulido 1 19 95% 5% | 80%
Mal lijado de superficie 1 20 100% 5% | 80%
Mala aplicacion de masilla 0 20 100% 0% | 80%
Mala aplicacion de primer 0 20 100% 0% | 80%
TOTAL 20 100%
Diagrama de Pareto - Proceso de Pintado
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Fig. 51 Prioridad de defectos del proceso de pintado.
Elaborado por: El investigador.

En la Figura 51, se observa que el 80% de defectos son por: brillo no uniforme,
descolgados de material, mal pulido, formacién de burbujas, crateres, mientras que el
20% corresponde a fallas de: suciedad y polvo, marcas de lijado y pulido y mal lijado
de superficie, que no tienen un mayor ocurrencia, pero que es necesario realizar

correcciones para obtener un acabado éptimo en la pintura de la carroceria.
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Frecuencia de defectos del proceso de terminados
Para determinar la frecuencia y los tipos de fallas del proceso de terminados, se

realiza el diagrama de Pareto con los datos del registro (RCCT-CC-01 pég. 183), a
fin de clasificar los defectos importantes y priorizar los problemas a corregir.

Tabla 33. Priorizacion de defectos del proceso de terminados.

Proceso: | Terminados ®
Priorizacion de defectos - Principio de Pareto
._ | Frecuencia % %
DRI ARG acumulada | Acumulado | Total S0
Manchas de Sikaflex 5 5 23% 23% | 80%
Manchas de pintura 3 8 36% 14% | 80%
Manchas de pega 2 10 45% 9% | 80%
Manchas de sellante 2 12 55% 9% | 80%
Instalacién inadecuada 2 14 64% 9% | 80%
Inadecuada limpieza 2 16 73% 9% | 80%
Rayaduras 2 18 82% 9% | 80%
Filtracion de agua 1 19 86% 5% | 80%
Elemento dafiado o roto 1 20 91% 5% | 80%
Deformacion del material 1 21 95% 5% | 80%
Funcionamiento intermitente 1 22 100% 5% | 80%
Fuga de aire 0 22 100% 0% | 80%
TOTAL 22 100%
Diagrama de Pareto - Proceso de Terminados 100%
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Fig. 52 Prioridad de defectos del proceso de terminados.
Elaborado por: El investigador.

En la Figura 52, se observa que el 82% de fallas son por: manchas de Sikaflex,
pintura, pega, sellante, instalacion y limpieza inadecuada y rayaduras, por otra parte
el 18% corresponde a defectos de: filtracion de agua, elementos dafiados o rotos,
deformacién del material y funcionamiento intermitente, que no presentan un alto
indice de ocurrencia, pero es necesario actividades correctivas a fin de conseguir la

satisfaccion del cliente cuando reciba el producto terminado.
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Anélisis de causas
Para la determinacion de las posibles causas se utiliza el Diagrama de Ishikawa o causa-efecto, para ello se realiz6 un anélisis con el personal

involucrado en los proceso de fabricacion de carrocerias, entre ellos el coordinador de calidad y jefes de area de la empresa. A continuacion se

muestra como ejemplo los diagramas para los defectos priorizados, agrupada en un enfoque a procesos dividida en cinco categorias (ver tabla
34).

Tabla 34. Diagrama causa - efectos para los defectos priorizados.

Proceso de Armado de Estructura Proceso de Pintado de carrocerias
Defecto: Porosidades en los cordones de soldadura Defecto: Brillo no uniforme
Materia Prima ‘ ‘ Método ‘ ‘ Medio Ambiente Materia Prima ‘ ‘ Meétodo ‘ ‘ Medio Ambiente
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homedos . déctrico -\ superficie ~ T
= arco eléctrico - Con fecha incorrecta emperatura
Porosidades en vencida variante i
\| los cordones . i Brillo no
de soldadura S e
111 .
Mala técnica Averiadas Falta de Falta de / competencia Flujo incorrecto /* Falta d.e
operatoria . Soldadoras . /= mantenimiento personal - ?-Ial . accesorios
- o calibrade -,
‘ Mano de obra ‘ ‘ Maquinaria ‘ Mano de obra
Proceso de Forrado de Estructura Proceso de Terminados
Defecto: Arrugado de bobina Defecto: Manchas de Sikaflex
‘ Materia Prima ‘ ‘ Método ‘ ‘ Medio Ambiente ‘ ‘ Materia Prima ‘ Método ‘ ‘ Medio Ambiente
. Sot_rre . I-aiit.a d.e _ Accién de viento Superficiedmal '___Huminacic'm
dlmmmonadai_' ) Trab.?]Od :_\Z.Proce imiento Sellador con sellado ¢ preparada
Bobina con Improvisado-.. | fecha vencida incorrecto
defectos - - Temperatura._
—— Armugado de Manchas de
bobina Sikaflex
S.in y Existencia Sin . . Equipos con
Insuficiente # capacitacién " limitada entrenamiento Baja averias
=/ Averiadas < / contratacion  — — T
Mano de obra ‘ ‘ Maquinaria ‘ Mano de obra ‘ Maquinaria
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Paso 6: Planteamiento y seleccion de acciones de mejora
El objetivo de esta fase en la Ruta de la Calidad, es determinar las acciones

particulares que se van a evaluar para su posterior aplicacion, a fin de minimizar o
eliminar las causas principales que genera el problema de calidad en el producto por

aparicion de defectos en el proceso de fabricacion de carrocerias.

Las acciones de mejora planteadas en la tabla 35, seran con el objetivo de aumentar
la calidad del producto elaborado, previniendo los defectos en los procesos
identificados, a fin de evitar incumplir los requisitos del cliente, los legales y

reglamentarios exigidos.

Tabla 35. Propuestas de accion de mejora.

CAUSAS ACCIONES DE MEJORA

Elaborar un plan de revision de materia prima al momento de recibir
en la planta de produccion para asegurar que se compra la materia
conforme con las especificaciones

Revisar frecuentemente el inventario de materiales existentes en
bodega y evitar el desabastecimiento

Evaluar los materiales que van a ingresar a las &reas de produccion e
impedir la utilizacion de materiales defectuosos en la fabricacion del
producto

MATERIA PRIMA

Desarrollar procedimientos documentados que detalle la forma
especifica de realizar las actividades involucradas en la fabricacion
METODO de carrocerias

Definir un plan de control de calidad del producto y de los procesos
de fabricacion de carrocearas metalicas para buses

Verificar que el estado del tiempo sea favorable para la realizacion
de los procesos

Planificar la frecuencia de supervision del personal que se encuentre
bajo su control

MEDIO AMBIENTE

Contratar personal con las aptitudes requeridas para el puesto de

trabajo a ocupar
MANO DE OBRA

Programar capacitaciones a fin de adquirir la competencia necesario
y reforzar las ya existentes

Fomentar el cambio cultural del personal para aprovechar sus
habilidades en beneficio mutuo y alcanzar los resultados deseados

Verificar y etiquetar las maquinas que presente averiadas que genere
resultados no conformes

Adquirir maquinaria faltante para el desarrollo correcto de
actividades

MAQUINARIA

Aplicar el procedimiento para el mantenimiento de méaquinas y
equipos de medicion (PMME-CC-01 pag. 133)
Elaborado por: El investigador.
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Seleccion de acciones de mejora

La seleccion de las acciones de mejora estara derivada del seguimiento del problema
y de sus causas. Las propuestas de mejoramiento que se han sugerido para la empresa
CARROCERIAS COPSA, son para elevar la calidad, los cuales estaran sujetas al
concepto de mejora continua, enfocada a los procesos de produccion, es decir,
mantener una retroalimentacion constante para el mejoramiento continuo del
desempefio y evaluar sistematicamente el nivel de calidad de los productos vy
procesos, para tener suficiente evidencia para la toma de decisiones en base a la

revision y analisis de resultados obtenidos.
Accion de mejora propuesta: Plan de control de calidad.

Direccionado a la manufactura de productos de calidad, en base al registro y control
de defectos identificados por unidades fabricadas, a fin de evaluar la variacion

existente en los procesos de produccion.

Para el desarrollo del plan de control de calidad, en la planta de fabricacion, se disefia
las actividades a seguir, con el objeto de que se vuelva permanente, se

institucionalice y estandarice entre el personal de la empresa.

A continuacion se detalla el procedimiento:

- Generar una reunion de trabajo con la Gerencia de la empresa, coordinador de
calidad y jefes de area, para establecer el objetivo del plan de mejora que se
desarrollara en el proceso de fabricacion de carrocerias.

- Discutir internamente con los involucrados en la planta sobre el disefio y
aplicacion de un plan de control de la calidad.

- Evaluar las herramientas estadisticas realizadas con anterioridad como el
principio de Pareto y diagramas de Ishikawa, las cuales se han usado para
recolectar y analizar los datos de defectos en los procesos de produccion.

- Fundar inspecciones de la calidad del producto fabricado y poder establecer
decisiones de mejora basada en evidencias.

- Lograr que la Ruta de la Calidad, sea una herramienta administrativa que
ayude a la gestion de operaciones y fabricacién de productos de calidad y

solucionar problemas con las personas involucradas.

190



- Socializar el plan de control en la empresa y crear una cultura de
aseguramiento de la calidad, al fomentar el auto control con los responsables

de area.

La necesidad de implementar un plan de control de calidad es:

- Establecer puntos de inspeccién de los productos fabricados.

- Identificar los principales defectos y establecer correcciones adecuadas.
- ldentificar los procesos criticos y mejorar su desempefio.

- Prevenir problemas de calidad de los productos por defectos.

- Proveer la mejora continua al retroalimentar los resultados alcanzados.

La guia del plan de control de calidad planteada en tabla 36, especifica el
responsable, los procesos a controlar, los productos que se encuentra bajo
seguimiento, el metodo de inspeccion, las herramientas a utilizar y el periodo de
realizacion, esto a fin de generar al equipo de trabajo una pauta para la realizacion
correcta de sus actividades al momento de ejecutar el plan. En el Anexo 53 se indica

el plan de control de calidad.

Tabla 36. Guia del plan de control de calidad.

PLAN DE CONTROL =]

Responsable: Coordinador de calidad

Procesos a controlar

Armado de estructura
Forrado de estructura
Pintado

Terminados

Productos fabricados

Carroceria Modelo Fénix
Carroceria Modelo E7

Método de control

Inspeccidén por conteo de defectos por carroceria construida

Herramientas a utilizar

Fichas y registros de control de calidad: Recoleccion y conteo de
defectos

Andlisis de defectos: Herramientas de la calidad

Periodo del control

Tiempo de fabricacion de una carroceria

Elaborado por: El investigador.
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4.13.3. Fase del ciclo: Verificar
Paso 7: Evaluacion de los resultados alcanzados de la accion de mejora

Control de defectos para el proceso de armado de estructura
En la tabla 37, se presenta la metodologia aplicada para el control de soldaduras
defectuosas en el proceso de armado de estructura, a partir de los resultados de
inspeccion obtenidos en el registro (RCCAE-CC-01 péag. 180).

Tabla 37. Control de defectos del proceso de armado de estructura.

Control del proceso de armado de estructura CS

Objetivo: Reducir o eliminar los defectos de soldadura mediante la inspeccion
visual de las diferentes zonas de la carroceria en el proceso de armada de estructura

Nombre del Indicador Formula Fuen.te. ,de Unidad
medicion
(NUmero de soldaduras
defectuosas halladas/ Total Control de
Defectos de armado de soldaduras a evaluar)*100 armado de %
estructura —
Aplicacion estructura
(22/62)*100=35,5
Graéfico porcentaje de defectos de soldadura
70,0% 64,5%
60,0%
(3]
‘T 50,0%
)
S 40,0%
(a1
30,0%
20,0%
10,0%
0,0%
Soldaduras defectuosas  Soldaduras correctas

Andlisis del grafico

Como se observa en el gréafico, el 35,5% representa el hallazgo de soldaduras
defectuosas en la fabricacién de la carroceria modelo E17 en el proceso de armado
de estructura, mientras que el 64,5% indica las soldaduras correctas realizadas, estos
valores indican un alto porcentaje para que la carroceria sea dictaminada como

producto no conforme por un OEC, generando problemas y pérdidas a la empresa

que afectan directamente su produccion y su competitividad en el mercado

Elaborado por: El investigador.
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Control de defectos del proceso de forrado de estructura

En la tabla 38, se presenta el control aplicado a las fallas del proceso de forrado de
estructura, a partir de los datos presentados en el registro (RCCFE-CC-01 péag. 181),
para el seguimiento del proceso a fin de eliminar o reducir los defectos que originan

problemas de calidad en la carroceria fabricada.

Tabla 38. Control de defectos del proceso de forrado de estructura.

Control del proceso de forrado de estructura @

Objetivo: Eliminar o reducir los defectos del proceso de forrado interior y exterior
de la estructura mediante la inspeccion visual de carroceria construida

Fuente de

Nombre del Indicador Formula . Unidad
medicion

(NUmero de defectos de
forrado/Total puntos de
Defectos de forrado de | inspeccion establecido)*100 Control de
estructura - forrado
Aplicacion
(27/70)*100=38,6

Graéfico porcentaje de defectos de forrado

%

70,0%
61,4%

60,0%

50,0%
40,0%
30,0%

38,6%

Porcentaje

20,0%
10,0%
0,0%

Defectos de forrado de  Forrado de estructura
estructura correcto

Analisis del gréfico

Como se observa en el grafico, el 32,6% representa el hallazgo de forrado de
estructura defectuosa en la fabricacién de la carroceria modelo E17, mientras que el
61,4% indica el forrado correcta tanto al interior como al exterior de la carroceria en
relacion a los puntos de inspeccion determinados. Este indice muestra un alto
porcentaje de problemas que requieren realizar actividades de reparacion, elevando el

costo de produccion de la carroceria.

Elaborado por: El investigador.
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Control de defectos del proceso de pintado

A continuacion se muestra el control aplicado a los defectos del proceso de pintado, a
través del resultado registrado en el formato (RCCP-CC-01 pég. 182). En la tabla
39, se establece el objetivo para reducir o eliminar los defectos en la etapa de
preparacion de la superficie y pintado completo de la carroceria.

Tabla 39. Control de defectos del proceso de pintado.

Control del proceso de pintado S

Objetivo: Eliminar o reducir los defectos producidos en la etapa de pintado de la
carroceria mediante inspecciones constante del avance del proceso

Nombre del Indicador Formula Fuente ,de Unidad
medicion
(NUmero de defectos de
pintado/Total puntos de
Defectos de pintado | iNSPeccion establecido)*100 CO_”WO(: de %
Aplicacion pintado
(20/50)*100=40,0

Graéfico porcentaje de defectos de pintado

70,0%
60,0%

60,0%

50,0%

40,0%

40,0%
30,0%

Porcentaje

20,0%
10,0%

0,0%

Defectos de pintado Pintado correcto

Andlisis del gréfico

Como se observa en el gréfico, el 40,0% representa el hallazgo de defectos en el
proceso de pintado en la fabricacion de la carroceria modelo E17, mientras que el
60,0% indica el acabado de pintura correcto en las zonas del bus evaluado, haciendo
referencia a los tipos de defectos y a los puntos de inspeccion establecido, para el
control de calidad de producto, los diferentes problemas requieren realizar
actividades correctivas, generando pérdidas a la empresa y aumentado el costo de
fabricacién de la carroceria.

Elaborado por: El investigador.
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Control de defectos para el proceso de terminados

En la tabla 40, se presenta el control aplicado a las defectos detectadas en el proceso
de terminados, a partir del resultado mostrado en el registro (RCCT-CCO01 pég.
183), nimero de defectos hallados que originan baja calidad del producto y crea

inconformidad en el cliente por fallas en el producto terminado.

Tabla 40. Control de defectos del proceso de terminados.

Control del proceso de terminados =)

Objetivo: Eliminar o reducir los defectos producidos en la etapa final del proceso
de fabricacion de carrocerias mediante la inspeccion visual del producto terminado

Nombre del

. Formula Fuente de medicion | Unidad
Indicador

(NUmero de defectos de
terminado/Total puntos
de inspeccion Control de

I 0,
Defectos de terminado establecido)*100 terminados %

Aplicacion
(22/70)*100=31,4
Graéfico defectos del proceso de terminados

80,0%
70,0%
60,0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%

0,0%

68,6%

31,4%

Porcentaje

Defectos de terminados  Terminado correcto

Andlisis del gréfico
En el gréafico se observa que el 31,4% representa los defectos hallados en el proceso

de terminados, mientras que el 68,6% indica el acabado correcto del bus, haciendo
referencia a los tipos de defectos determinados y puntos de control de la calidad del
producto, las diferentes fallas encontradas requieren tareas correctivas que generan
retraso en la entrega de la carroceria, incidiendo de manera negativa en la

percepcion del cliente.

Elaborado por: El investigador.

195



4.13.4. Fase del ciclo: Actuar
Paso 8: Conclusion del plan de accion de mejora y definicion de soluciones

El plan de control de calidad aplicada en los procesos de fabricacién de carrocerias,
concluye con los siguientes resultados; Armado de estructura 35,5%; Forrado de
estructura 38,6%; Pintado 40,0% y Terminados 31,4%, porcentaje de defectos
hallados en relacién a las inspecciones establecidas del producto durante y después a

la finalizacion de cada proceso.

La implantacion del plan, establece una base de conocimiento del contexto interno de
la organizacién y las areas a mejorar y formar una actitud de mejora continua, a fin
de garantizar la calidad de los productos y servicios, aumentando la confianza y la
satisfaccion del cliente, al aplicar controles mas efectivos en los procesos del SGC y
fortalecerlos, suponiendo mayor garantia de éxito para la organizacion, al establecer

soluciones para obtener mejores resultados y prevenir efectos negativos.
Definicion de posibles soluciones:

Debido a la situacion actual de la organizacion, y la necesidad de concientizar y
fomentar la participacion activa de sus colaboradores, se plantea como posibles
soluciones, establecer programas de capacitacion, sea en la empresa, como en
diferentes entidades de formacion. Las empresas del sector carrocero, estan
supeditadas a un mercado cada vez mas competitivo, por la nueva tecnologia y

normativa aplicada, por lo que se plante los siguientes programas (ver tabla 41).

Tabla 41. Programa de formacion del personal de planta.

CS ‘ Programa Entidad Dirigida a Diay Hora
Uso y manejo de normativa | CANEAC Gerente y coordinador Sébado
nacional e internacional de calidad 8:00 — 16:00
Armado vy ) _montaje de | CENADEPRO Coordlngdor de calidad . Sabadq
estructuras metalicas y operarios 8:00 - 16:00
Fundamentos de procesos de Sabado. domindo
soldadura bajo normativa AWS | - CFPMC Operarios 8:30 - 17_309
D1.1y AWS D1.3 ' '

. . . . Sébado, domingo
Pintura industrial, norma NACE | - CANFAC Operarios 8:30 - 16:00
Manejo de equipos de medicion | . Sébado
y maquinas CFPMC Operarios 8:00 — 16:00
Seguridad industrial y salud | Emoresa Oberarios Lunes a viernes
ocupacional P P 8:00 — 8:15
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Tabla 41. Programa de formacion del personal de planta (continuacion 1).

=) ‘ Programa Entidad Dirigida a Diay Hora

Induccidn a puestos de trabajo a Lunes a viernes

nuevos colaboradores -Empresa Operarios nuevos 8:00-17:00

. . Institucidn representante del sector carrocero,
Cémara Nacional de

CANFAC . . facilita la prestacion de soluciones para empresas
Fabricantes de Carrocerias . p
fabricantes de carrocerias

Centro de estudios especializado en la
generacion y difusién de conocimientos para el
desarrollo personal y empresarial

Centro de Actualizacion y

CENADEPRO Desarrollo Profesional

Organismo que contribuye al desarrollo
CEPMC Centro de quento Productivo indu_strial a través de impulso a las pequeﬁgs y
Metalmecénico Carrocero medianas empresas al fomentar la adaptacion a
nuevas tecnologias y elevar su productividad

Elaborado por: El investigador.

Las soluciones planteadas, pretenden alcanzar nuevos conocimiento y mejorar los ya
existentes, y formar una cultura de auto control en el personal, ademéas de
implementar la metodologia de la Ruta de la Calidad de forma sistematica y verificar
la eficacia y eficiencia del plan y aprender de la experiencia de resultados futuros

obtenidos.

Una vez ejecutada las posibles soluciones, permitird establecer contra medidas, lo
que se realiza a traves de la comunicacion a las personas involucradas y un
entendimiento sobre qué se va a hacer, por qué se va hacer y como se va hacer, y
poder establecer y resolver problemas de calidad del producto, ademas de contar con
la informacion documentada sobre el control de calidad, instrumento que va a
permitir evaluar el desempefio de los procesos y dar seguimiento permanente para

obtener evidencias para la determinacion de acciones de mejora futuras.

El beneficio principal del método propuesto en la empresa CARROCERIAS
COPSA, es que obtiene una herramienta de control, para disminuir o eliminar la
aparicion de defectos en los procesos productivos, que incurren en la obtencion de
productos de baja calidad, problemas que afecta la percepcion del cliente y en forma
directa la competitividad de la empresa en sector carrocero, mercado industrial
especializado en la fabricacion de carrocerias metalicas para buses cada vez mas

crecientes.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

El levantamiento de los procesos actuales de la empresa CARROCERIAS
COPSA, se identificé tomando como base uno de los principios de la gestion
de la calidad de la norma 1SO 9001, denominado enfoque a procesos,
definiendo los proceso administrativos como; planeacion, gestion de recursos
humanos, compras, ventas y seguridad y salud ocupacional, fundamentales
para la planificacion, organizacion, direccion y control de la empresa, en
referencia a los proceso de produccion se detallo las actividades desde el
abastecimiento de materia prima pasando por los procesos que agregan valor
hasta la entrega final del producto fabricado al cliente, estableciendo los
responsables, el objetivo, el indicador, las entradas, los recursos y las salidas
esperadas. Ademas se logr0 constatar una gestion deficiente de la
informacion documentada para que la organizacion opere y controle sus
procesos, incidiendo en la consecucidn de resultados deseados por parte de la

alta direccion.

El diagnostico de los requisitos obligatorios de la norma ISO 9001:2015 en la
empresa CARROCERIAS COPSA, evidencié el estado actual de los
requerimientos del estandar internacional, haciendo referencia a los capitulos
que contienen los requisitos minimos sobre la informacién documentada que
la organizacion debe controlar y mantener para demostrar la planificacion, el
control de los procesos e implementacidn de acciones de mejora continua, los
resultados obtenidos fueron: el 42% cumple y el 58% no cumple, justificando
de forma clara la necesidad del establecimiento de la estructura documental

del SGC de acuerdo con las exigencias de 1SO 9001.
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La estructura documental del sistema de gestion de la calidad basado en los
requisitos de la 1SO 9001:2015, fue realizada teniendo en cuenta la
flexibilidad que presenta la version actual, desarrollandose los documentos
minimos para expresar la gestion de la organizacion sobre sus procesos,
producto y servicios provistos a las partes interesadas, la informacion
documentada constan de; el manual de calidad, que especifica la estructura
del SGC; los documentos obligatorios como son: el alcance del SGC, los
procesos necesarios para el SGC, la politica y los objetivos de la calidad; el
manual de procedimientos el cual consta de nueve procedimientos
documentados que proporcionan informacion sobre cémo efectuar las
actividades; y cuarenta registros, entre ellos los exigidos por la norma y los
identificados y creados por la organizacion, demandados para la obtencion de

la certificacion internacional.

El método de la Ruta de la Calidad, herramienta complementaria aplicada al
SGC, siendo el diferenciador en la gestion de la calidad y lograr mayor
satisfaccion del cliente, implementado como accién de mejora continua en los
procesos de fabricacion de carrocerias, metodologia que permitio identificar
oportunidades de mejora y establecer un plan de control de calidad de los
productos y procesos. La organizacion en la actualidad, no cuenta con un plan
de mejora de la calidad, al establecer el método, se implement6 controles de
la calidad en las fases de manufactura del producto, mediante inspecciones
por conteo de defectos y uso de registros, fundando un pensamiento analitico

para la toma de decisiones basada en hechos y datos.

5.2. Recomendaciones

Considerar el establecimiento del sistema de gestion de la calidad basado en
los requisitos de ISO 9001:2015 propuesto, para fomentar una gestion
especifica y generar cambios positivos en la organizacion, manteniendo una
vision de mejora e innovacion continua, en busca del aseguramiento de la
calidad de los productos/servicios y lograr clientes leales a la empresa al

satisfacer sus exigencias.
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Comunicar a todos los grupos de interés con la organizacion, por medio de
reuniones y capacitaciones sobre la importancia y beneficios de certificarse
con el modelo internacional de la calidad.

Enfatizar el uso de los diferentes documentos estructurados en el sistema de
gestion de la calidad, a fin de realizar el seguimiento frecuente del avance
organizacional al mantener y conservar la informacion requerida para una

futura certificacion internacional con el estandar 1SO 9001:2015.

Establecer un sistema de control de cambios de la informacién documentada
del sistema de gestion de la calidad y la creada por la empresa, con el objeto
de mantener la legibilidad de la documentacion.

Mejorar continuamente el SGC incluido los procesos, a través de programas
de auditorias internas y planes de revision de la informacion documentada
resultante, para el analisis y toma de decisiones sobre cambios y mejoras a

realizar en la estructura interna de la organizacion.

Implementar la metodologia de la Ruta de la Calidad, como accion de mejora
continua para la resolucién de problemas en los proceso productivos de la
empresa, al identificar nuevas oportunidades de mejora y aplicar acciones
correctivas con la finalidad de prevenir, reducir o eliminar de forma
permanente las no conformidades que afectan la calidad de los productos

fabricados.

Revisar periédicamente los resultados de los procesos claves o de realizacion
del producto, posterior a la aplicacion de la metodologia de la Ruta de la
Calidad y la aplicacién del plan de control de calidad del producto y procesos,
para la determinacion de cualquier accion de mejora a implementar o cambios

a realizar en el método propuesto.

Conservar la informacion generada de la implementacion de acciones de
mejora en la organizacion, a fin de constatar el seguimiento de las actividades
de inspeccion y control de defectos en los procesos de fabricacion de

carrocerias.
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ANEXOS

Anexo 1. Arbol de problema.

EFECTOS
Falta de Bala calidad Desconocimiento Incumplimiento
Compromiso del producto de de planes de
P P procedimientos trabajo
Procesos no cumplen con los requisitos establecidos
afectando la calidad de los productos ofertados
CAUSAS
Deficiente Incorrecta Ausencia de
L . Personal no
direccion de la gestion de la . control en la
N . capacitado e
organizacion calidad planificacion
Anexo 2. Lista de materia prima para la fabricacion de carrocerias.
CARROCERIAS
. < MATERIA PRIMA
Materia prima para la fabricacion de carrocerias
| PROCESO ARMADO DE ESTRUCTURA
| ARMADO DE PISO |
N° Nombre del Producto Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol antideslizante 2mm 13 pl 39 Tablones: 3 de c/pl.
2 | Plancha de tol negro 2mm 8 pl 8 rieles: 4 de c/pl
Plancha de tol antideslizante 2mm 3 pl Piso e motor y fras
cabina
4 | Tubo recto 70x 30x 3mm 4 tb Piso y prolongacion de
) suplex
5 | Angulo 50 x 3 mm 4 an Piso, frente, motor
6 | Angulo 50 x 4 mm 4 an Escuadras
7 | Angulo 40 X4 mm 2 an | Templadores de suple
8 | Tubo recto 100 x 50 x 4 mm 4 th Suplex y aclajes
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9 | Angulo Te 30 x 3 mm 0,5 ag Marco de visera
10 | Canal U 80 x 40 x 5 mm 0,5 u
11 | PlacaL 20x Z?n):nis x6 18 pl Construido pisos
12 | Electrodos 15 kg
13 | Pernos, remaches
| ARMADO DE LATERALES
N° Nombre del Producto Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Tubo recto galvanizado 50 x 25 x 2 mm 1 th Construir la puerta
2 | Plancha de tol galvanizado 1,4 mm 6 pl Base y sobre del marco
de cajuelas
3 | Plancha de tol galvanizado 1,4 mm 2 pl Base y sobre del marco
de cajuelas
4 | Plancha de tol galvanizado 1,1 mm 0,5 pl Referencia de forros
laterales
5 | Plancha de tol galvanizado 1,1 mm 1 pl therales de  marcos
cajuelas
6 | Angulo 30 x 3mm 4 tg
7 | Tubo cuadrado 50 x 1,5 mm 4 tb 16 sobre la ventana
8 | Electrodos 10 kg
| ARMADO DE TECHO
| ARCOS
N° Nombre del Producto Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Tubo cuadrado galvanizado 50 X 2 mm 12 th 8 arcos principales
. 7 medios arcos, 12
2 | Tubo cuadrado galvanizado 50 x 1.5 mm 8 tb medios laterales
3 | Tubo cuadrado galvanizado 50 x 1.5 mm 4 tb 14 bajo ventana
4 | Electrodos 5 kg
LATERALES
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Tubo recto galvanizado 50 x 25 x 2 mm 1 tb Para puerta
2 | Plancha de tol galvanizado 1,4 mm 6 pl 14 perfiles
12 perfiles de base y
3 | Plancha de tol galvanizado 2 pl sobre marco de
1,4 mm cajuelas
11 perfiles de
4 | Plancha de tol galvanizado 0,5 pl referencia de forros
1,1 mm laterales
5 | Plancha de tol galvanizado 1,1 mm pl 12 perflle§ laterales de
marcos cajuelas
6 | Angulo 30 x 3 mm 4 ag
16 tubos sobre la
7 | Tubo cuadrado 50 x 1.5 mm tb ventana
8 | Electrodos 10 kg
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| ARMADO DE FRENTE

N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol antideslizante 2mm 0,5 pl Viseras
2 | Tubo cuadrado galvanizado 50 x 2 mm 1 th Parantes
3 | Tubo cuadrado galvanizado 50 X 2 mm 1 th Guardachoque
4 | Tubo cuadrado galvanizado 40 x 2 mm 1 th Viseras
5 | Angulo Te 30 x 3mm 15 ag | Concha
6 | Angulo Te 30 x 3 mm 1,5 ag Persiana
7 | Angulo Te 30 x 3mm 15 ag | Marco de visera
8 | Angulo 50 x 3 mm 0,16 ag Guardachoque
9 | Electrodos 10 kg
| ARMADO DE RESPALDO
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol antideslizante 2mm 0,33 pl Viseras
2 | Tubo cuadrado galvanizado 30 x 3 mm 3,5 th
3 | Tubo recto 40 x 20 X 2 mm 1 th Marco de parabrisas
4 | Tubo cuadrado galvanizado 40 x 2 mm 1 th Guardachoque
5 | Angulo 2"x1/8 0,5 ag Guardachoque
6 | Electrodos 5 kg
| ARMADO DE ESTRIBO
N° Material Den. Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol galvanizado 1,4 mm 1 pl
2 | Plancha de tol negro 2mm 0,75 pl
3 | Electrodos 5 kg
ARMADO DE PISO DEL
MOTOR
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol negro 2 mm 0,75 pl
2 | Angulo 50 x 3 mm 0,66 ag
3 | Angulo 30 x 3mm 0,33 ag
4 | Electrodos 5 kg
| ARMADO DE TORTUGA
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol galvanizado 1,4 mm 1 pl
2 | Tubo cuadrado 25 X 2 mm 1 th
3 | Bisagra de tortuga 2
4 | Aldaba 1
5 | Electrodos 3 kg
| ARMADO GRADA ABATIBLE
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Angulo 30 x 3mm 0,16 ag
2 | Tubo cuadrado 1" x2 mm 0,16 th
3 | Barredera filo de mesa
4 | Plancha de aluminio 2 mm 0,1 pl

205




antideslizante

5 | Boosters 1
6 | Manguera plastica 1/4" 8 u
| ARMADO CAJUELAS
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Angulo 30 x 3 mm 4 ag
2 Plancha aluzinc 0,9 mm 4 m
Plancha de aluminio
3 antideslizante 2 mm 15 p!
4 | Electrodos 5 kg
ARMADO CAJUELA
DELANTERA SOBRE CHASIS
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Angulo 30 x 3mm 1 ag
2 | Angulo 2x1/8" 0,5 ag
3 | Plancha alucing 0,9 mm 5 m
4 | Electrodos 3 kg
ARMADO CAJUELA
1ZQUIERDA
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Angulo 30 x 3mm 3 ag
2 | Plancha alucing 0,9 mm 3,5 m
Plancha de aluminio
3 antideslizante 2 mm 13 Pl
4 | Tubo recto galvanizado 40x20x2mm 1,5 th
5 | Electrodos 5 kg
ARMADO CAJUELA
POSTERIOR
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Angulo 30 x 3mm 6,5 ag
2 | Angulo 2x1/8" 0,33 ag
3 | Plancha alucing 0,9 mm 6 m
4 Plancha de aluminio 2 mm 2 |
antideslizante P
5 | Planchade tol N 2mm 0,5 pl
6 | Electrodos 5 kg
| ARMADO PORTA LLANTAS
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Angulo 40 X 4 mm 0,33 ag
2 | Tecle 1 u
| ARMADO PUERTAS
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Tubo 40x 20 X 2 mm 2 th
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Plancha de aluminio
2 galvanizada 1.1 mm 0,25 Pl
3 | Boosters 1 u
4 | Vidrios 2 u
5 | Bisagras Construidas 2 u
6 | Bisagra de cabina 1 u
7 | Rodamiento 1 u
8 | Chapa Lanfor 1 u
9 | Electrodos 2 kg
10 | Manguera plastica 1/4" 6 m
ARMADO PUERTA DEL
CONDUCTOR
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Tubo 40 x 20 X 2 mm 15 th
2 Planchg de aluminio 1.1 mm 1 ol
galvanizada
3 | Ventana 1 u
4 | Bisagras Construidas 2 u
5 | Chapa de bot6n 1 u Exterior
6 | Chapa de boton 1 u Interior
7 | Forros 1 u Fibra
8 | Electrodos 2 kg
ARMADO PUERTA DE
CAJUELAS
Ne Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Tubo cuadrado 1" X 1,2mm 6 th
2 Planch_a de aluminio 1 mm x 6 mm 6 ol
galvanizada
3 | Bloqueos 6 u
4 | Vélvulas 2 u
5 | Chapa de varilla 1
6 | Manguera plastica 1/4" 30 m
7 | Empaques de seguridad 30 Cajuelas y chofer
8 | Empaque tubular 7 kg
9 Mgnillas para puertas de 6 U
cajuela
10 | Manillas niqueladas largas 2 u
11 | Protectores de carga 5 u
12 | Sikaflex 0,5 u
13 | Electrodos 10 kg
ARMADO MECANISMOS DE
PUERTA DE CAJUELAS
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Cafieria galvanizada 1/2" 6 th
2 | Elevadores 2 u
3 | Guias 12 u
4 | Varillaredonda 10 mm 1,5 u
5 | Caferia G I-3/4x2.3mm 0,5 u
6 | Tubo redondo 3/8" 0,5 m
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[ 7 | Electrodos | | 1 [ kg |

| PROCESO DE FORRADO EXTERIOR

| FORRADO DE TECHO |

N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol 0,9 mm 11 pl
2 | Alerones laterales posteriores 1 u
3 | Claraboyas 2 u
4 | Cemento plastico 15 u
5 | Sikaflex 4 u

| FORRADO DE LATERALES |

N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de bobina 0,9 mm 22 m

2 | Plancha galvanizada 1 mm 6 pl

3 | Plancha galvanizada 1,1 mm 2 u

4 | Molduras laterales delanteras 1 juego

5 | Sikaflex 7 u

6 | Cemento de contacto 2 gl Izarcol

7 | Esponja 1/2" 1 u

8 | Electrodos 1 kg

| FORRADO FRENTE |

N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Fibra de vidrio frontal 1 u
2 | Fibra de vidrio guardachoque 1 u
3 | Aleron delantero 1 u
4 | Concha 1 u
| FORRADO RESPALDO |
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Fibrade vidrio respaldo 1 u
2 | Sikaflex 2 u

- PROCESODEPINTWRA |

N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Anticorrosivo negro mate 5 o]
2 | Esmalte aluminio 2 o]
3 | Viruta 10 u
4 | Lijas de fierro 20 u
5 | Gasolina 5 gl
6 | Tifher laca 5 gl
7 | Guaipe 15 Ib
8 | Desengrasante 1 gl
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N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Primer 4 It Componente Ay B
2 | Fondo Pintuco 10 It Primer 285-888
3 | Catalizador 2,5 It Pintuco 929-88
4 | Pintura 6 o]
5 | Tifiher poliuretano 2 It Para fondo
6 | Tifiher poliuretano 2 It Para pintura
7 | Tifher laca 2 It
8 | Gasolina 2 It
9 | Tackcloth 3 u
10 | Masilla plastica 4 cajas
11 | Masilla poliéster 10 kg
12 | Lijas de fierro 10 u
13 | Discos de lija N° 36 20 u
14 | Lijas secas 30 u
15 | Guaipe 10 Ib
16 | Guantes 10 pares
17 | Masking 2" 4 u
18 | Masking 3/4" 30 u
19 | Masking 1/2" 5 u
20 | Periodico 20 Ib
21 | Franelas 1 u
22 | Cernideros 10 u
23 | Mascarillas 8 u 3M
| PROCESO FORRADO INTERIOR
FORRADO INTERIOR
TECHO, LATERALES, RESPALDO Y PISO
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha prefabricadas 3 u Fibra de vidrio para el
techo
3 | Planchas de tol 1 mm 4 pl Laterales
7 U Fibra de vidrio, 8
4 | Planchas laterales costados medias
5 12 U Fibra de vidrig, 10
Cubre tubos de ventana central y 2 posteriores.
Planchas esquineros de Fibra de vidrio,
6 7 u o
respaldo izquierda y derecha.
Placas_de respaldo bajo 1 y Fibra de vidrio
7 | parabrisas
8 | Expandible 2,5 u Fibra de vidrio
9 | Consola posterior 1 u Fibra de vidrio
10 | Consola delantero 1 u Fibra de vidrio
11 | Tablero 27 m Fibra de vidrio
12 | Moqueta
13 | Cemento de contacto 0,5 gl Izarcol
14 | Cemento pléstico 0,5 gl Pega negra
15 | Sika lastomer 5 u
16 | Sikaflex 2 u
| PORTA PAQUETES |
| N | Material | Dimension | Cant. [ Unid. | Descripcion
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1 | Plancha galvanizada 0,7 mm 8 pl
2 | Tubo recto 40x 20 x 2 mm 3 th
3 | Expandible o damasco 10 m
4 | Tapiceria beige 4 m
5 | Aglomerado marino 214 x 244 cm 1,6 u Melanina blanca
1 Leqo Sin focos y sin luces
6 | Luces de saldn JUEG0 | jeq
7 | Cintas Led blancas 4 u
8 | Cintas Led Azules 4 u
9 | Luces de lectura 19 u
10 | Parlantes 5 u
11 | Cajas de parlantes 4 u
12 | Cemento de contacto 1 o] Izarcol
13 | Manilla niquelada pequefia 1 o]
14 | Pintura 1 It
| MAMPARA |
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Plancha de tol galvanizada 2mm 0,33 pl
2 | Plancha de tol galvanizada 0,7 mm 1 pl
3 | Tubo recto 40x20x2mm 4 th
4 | Forros de cabina 2 u Fibra de vidrio
5 | Bisagra de cabina 2 u
6 | Boosters 1 u
7 | Vélwula 1 u
8 | Manguera plastica 1/4" 10 m
9 | Sikaflex 2 u
| ASIENTOS |
N° Material Dimensién Cant. | Unid Descripcion
1 | Asiento 46 u
2 | Asiento conductor 1 u
| VENTANAS |
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Ventanas 1 juego
| PROCESO DE ACABADOS
| ACCESORIOS EXTERIORES
| FRENTE EXTERIOR |
N° Material Dimensién Cant. | Unid Descripcion
1 | Parabrisas
2 | Espejos Retrovisores 2 u
3 | Faros delanteros 1 juego | G7
4 | Malla Pintada de persiana 1 u
5 Malla pintada de 1 U
guardachoque
6 | Cucuyas de concha 2 u
7 | Antena 1 u

210




8 | Sikaflex 4 u
9 | Luces catadropticas blancas 1 par
10 Reservorio de agua para 1 U
plumas
11 | Botadores de agua parabrisas 1 u
12 Manguera para reservorio de 5 m
agua de parabrisas
13 | Manguera plastica 1/4" 6 m
14 | Sello de COPSA 1 u Ovalado inoxidables
| RESPALDO EXTERIOR |
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Guias posteriores 1 juego | G7
2 | Parabrisas posterior 1 u
1 U Rectangular acero
3 | Sello de COPSA inoxidable
4 Luz para retro en 2 U
guardachoque
5 | Sikaflex 2 u
6 | Triangulos catadropticos rojos 1 par
7 Aumento de guardachoque 1
. 2 u
posterior de fibra
Tercera luz de freno led 24v
8 : 1 u
roja
Tecle para llanta de
- 1 u
9 | emergencia
| LATERALES EXTERIOR |
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Cucuyas rectangulares 18 u
2 | Chapa triangular 1 u
3 | Guardafangos 4 u Fibra de vidrio
4 Guardalodos de caucho 4 U
COPSA
5 | Caucho lateral 17 m
6 | Sikaflex 1 u
7 | Cinta doble fas 35 m
| ACCESORIOS INTERIORES
| AVITACULO DE PASAJEROS |
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Soporte de piola de cortina 28 u
2 | Cortinas 26 u
3 | Piola para cortinas 40 m
4 | Soporte de cortina 14 u
5 | Martillos de Seguridad 6 u
| CABINA |
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Espejo interior 1 u HINO
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2 | Televisor 1 u
3 | bvD 1 u
4 | Cable 6 m
5 | Radio 1 u
6 | Tubo Pasamanos 1 u
7 | Soporte de tubo Pasamano 10 u
8 | Chapas grises 8 u Tablero, consola
9 Inversor 1 u 24V -110V
10 | Rutero 1 u
11 | Luces de salon de cabina 3 u
12 | Conos 2 u
13 | Extintor 1 u 101b
14 | Aire forzado 1 u
| ESTRIBOS
N° Material Dimension Cant. | Unid. Descripcion
1 | Luces de estribo 4 u
2 | Barredera filo de grada 1 u
3 | Barredera filo de mesa 0,5 u
4 Pla_ncha_de aluminio 1 mm 0,33 ol
antideslizante
5 | Moqueta 3 m
6 | Cemento de contacto 1 gl Izarcol
| INSTALACIONES ELECTRICAS |
N° Material Dimensién Cant. | Unid. Descripcion
1 | Cable coaxial 10 m Para antena
2 | Cable gemelo N°14 10 m
3 | Cable automotriz N°10 10 m
4 | Cable automotriz N°12 1 rollo
5 | Cable automotriz N°14 1 rollo
6 | Cable automotriz N°16 6 rollo
7 | Cable de parlante 100 m
8 | Suichetecla 12 u De 1 tiempo
9 | Suichetecla 4 u De 2 tiempo
10 | Suiche de palanca 2 u De 1 tiempo
11 | Suiche de palanca 2 u De 2 tiempo
12 | Suiche timbre 1 u
13 | Relay 5 u 24v
14 | Soquet de relay 5 u
15 | Soquet de hal6geno 4 u
16 | Porta fusibles 1 u 6 Am
17 | Porta fusibles 1 u 12 Am
18 | Manguera anillada 3/8 0,5 u
19 | Manguera anillada 11/4" 10 m
20 | Taype 20 u
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Anexo 3. Lista de proveedores.

LISTADO DE PROVEEDORES

@ CARROCERIAS

PROVEEDORES DE CARROCERIAS COPSA

N° Nombre Teléfono Direccion Detalle de productos
Av. Atahualpa y | Planchas de tol, angulos, tubos
1 IPAC S.A. 032441167 Bernardo de | cuadrados, tubos rectangulares,
Legarda etc.
Rollo de tol galvanizado, planchas
2 DIPAC S.A. 0999444593 Av. Atahua}lpa Y de tol, angulos, perfiles, gafas de
Juan Jaramillo
soldar etc.
Rodrigo Velay
3 AMBATOL 032842621 Av. Jacome | Planchas perforadas, canal U.
Clavijo
4 | ACEROSCENTER 032637039 Av. Quiz Quiz y If’lanchas de, tol galvanizado,
Av. Atahualpa angulos, tuberia.
5 MEGA PERNOS 032840707 Av. Ruml_nahm Pernos, tuercas, rodelas, sierras
Y Los Shyris etc.
6 | INGETOOLS 032822688 | 0¥ Y AVl Eoiings de soldadura
Atahualpa
Darquea y . .
7 VERDERAZ 032825371 Abdon Calderon Maskings, Sikaflex, etc.
8 | PENAPAZ LTDA. 032520247 éz)/facgéhiRey y Repuestos automotrices
Cerro  Hermoso
9 IMSS?JS\IIDS%RA 032520100 y Villanaco | Sikaflex
Sector El Recreo
Av. 10 De
10 | DALBRASS.C.C. 022582748 Agosto y Luis | Repuestos para automotores
Tufifio
PINTURAS Av. Victor Hugo | Pinturas, lijas, catalizador,
1 VERDESOTO 032401584 y calle Aristides. | Sikaflex, disco de corte, broca etc.
12 PINTULAC 032852234 AV,' Atahualpa y Pinturas mezcladas.
Méndez Pelayo.
13 EL PALACIO DE 032842152 E)/Ira:)nzana Huacﬁ Pintura, masilla, lijas, tihnner,
LA PINTURA Graﬁ de barnices
FERRETERIA AV Los | o : :
14 032417170 : Pinturas, thinner, barniz, embudo
BOLIVAR Chasquis y
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Manco Cépac
FERRETERIA Av. Atahualpa y | Pernos, lijas rotativas, tornillos,
15 SOLUCIONES 032418490 Segundo Granja | brocas, tijeras, gafas, etc.
JULIAN AUTO Av. Atahualpa y . .
16 PARTES 032851526 Guayasamin Faros y accesorios para carrocerias
PERNOS Av. El Rey vy | Repuestos automotrices,
17 AMBATO 032820978 Camino El Rey | maquinaria y equipo
VIDRIERIA Av. Quiz Quiz y . .
18 SANTA RITA 032841425 Av. Los Shyris Aluminio para carrocerias
COMERCIAL Luis A. Martinez Tapiceria, expandible, terciopelo
19 YOLANDA 032421525 |y Juan Benigno Ori'gn . d\fanta o ue‘:as
SALAZAR Vela P ge ymog
Barrio Bellavista
20| RESORTES 0991304478 | Santa  Rosa, | Asientos
MARINO
Ambato
ARANDA Barrio El .
21 EUSERIO Progreso Ventanas y parabrisas

Anexo 4. Lista de maquinas y equipos.

CARROCERIAS

LISTADO DE MAQUINAS Y EQUIPOS

Méaquina/Equipo

Modelo

Cant.

Descripcion Area destinada

TROZADORA DE
DISCO

D28700 - B3

- Mesa de trabajo
- Dep6sito de refrigerante Preparado de
- Motor eléctrico materiales

- Disco de corte

DOBLADORA
MANUAL

- Anclaje en la base

- Pesas suspendidas
B Preparado de
- Barra de presion materiales
- Partes mbviles vy
giratorias

CORTADORA
PLASMA

POWER MAX
45

- Botones de
accionamiento

- Empufadura de
regulacidn de presion Armado de
- Cable de alimentacién estructura
- Mandmetro de presion

- Antorcha
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COMPRESOR DE

- Motor eléctrico del

compresor

- Bandas y poleas de
transmision

AIRE VT6 19504A5 2 | _Filtro de aire Pintura
(Cantidad 2) - Tuberia para aceite
- Panel de accionamiento
- Mandmetro
- Ajuste de tuercas
ESMERIL DE BANCO | - 2 " Eles . . Todas
- Cables de alimentacion
- Cubiertas de proteccion
- Variador de Amperaje
SOLDADORA - Ventilador
. AC - 225 6 Todas
ELECTRICA - Porta electrodos
- Cable de alimentacion
- Variador de Amperaje
SOLDADORA B1-WELDE - Ventilador Todas
ELECTRICA 1365 L. Porta electrodos
- Cable de alimentacion
- Botdn de bloqueo
FLEXOMETRO STANLEY 5M - Numeracion de gran Armado de
T33989 8 tamario estructura
- Recubierto de nylon
CALIBRADOR PIE DE - Qonstruido de acero
UNIVERSAL inoxidable Armado de
REY SERIE 25 4 | - Con tornillo de traba para estructura
fijar las medidas
- Escuadra de angulo
- Mango metélico
ESCUADRA STANLEY Try | |1, S’?‘S‘;"I"rbggfmg%”n laca para | Ajmado de
PROFESIONAL & Mitre estructura

- Escala en bajo relieve

- [Escala métrica y en
pulgadas
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Anexo 5. Formato de documentos, encabezado y pie de pégina.

TiTULO
LOGO T
e
TIPO DE DOCUMENTO —
Fecha:
Péagina:

TEXTO

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Nombre:

Cargo:

Nombre:

Cargo:
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Anexo 6. Lista maestra de informacién documentada.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
CARROCER|AS 1SO 9001:2015
. . LISTA MAESTR,A DE Cadigo: LMID-CC-01
E— INFORMACION —
DOCUMENTADA | Version: 00
NG Caodigo del Nombre del Responsable F%Ceha EEI0N
documento documento P emisién 00 | 01| 02| 03| 04| 05
1 | MC-CC01 | Manual de calidad dce"g;?i'g;gor Dic-1 | x
Alcance del sistema .
2 | DASGC-CC0L | de gestion de la | oo e | Dicd | x
calidad
Sistema de gestion Coordinador
3 | DSGCP-CC-01 | de la calidad y sus de calidad Dic-1 X
procesos
4 | DPC-CCO1 | Politicadelacalidad | SOUMMAIT | pic1 | x
Objetivos de la | Coordinador .
> | DOC-CCOL | calidad de calidad Dicl | X
Procedimiento para
el control de | Coordinador .
6 PCID-CC-0L | ntormacion de calidad Dic-1 X
documentada
Procedimiento para Coordinador
7 PFC-CC-01 la fabricacion de de calidad Dic-1 X
carrocerias
Procedimiento para
el mantenimiento de | Coordinador .
8 | PMME-CC-01 maquinas y equipos | de calidad Dic-1 X
de medicion
Procedimiento para | Coordinador .
9 PDD-CC-01 el disefio y desarrollo | de calidad Dic-1 X
Procedimiento para Coordinador
10 | PCMP-CC-01 | compras de materia de calidad Dic-1 X
prima
Procedimiento para .
- Coordinador .
11 PGP-CC-01 la gestion de de calidad Dic-1 X
proveedores
Procedimiento para | Coordinador .
12 PAI-CC-01 auditorias internas de calidad Dic-1 X
Procedimiento para .
A Coordinador .
13 | PRAD-CC-01 Ia} revision - por la de calidad Dic-1 X
direccion
Procedimiento para Coordinador
14 | PGAM-CC-01 | la gestion de de calidad Dic-1 X
acciones de mejora
Registro de
distribucion y | Coordinador .
151 RDCD-CC-0L | o bios de | de calidad Dic-1 X
documentos
Registro de procesos .
16 RP-CC-01 de fabricacion de dcg)g;?i'g:gor Dic-1 X
carrocerias
Registro de .
L Coordinador .
17 RPC-CC-01 producc[on de de calidad Dic-1 X
carrocerias
Registro para la .
18 RRPS-CC-01 | revision de requisitos ng)g;cli;g;gor Dic-1 X
de los productos y
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servicios

Registro de .
ot Coordinador .
18 RPS-CC-01 pres@a.uon de de calidad Dic-1
Servicios
Registro de | Coordinador .
20 | RRCH-CC-01 recepcion de chasis de calidad Dic-1
Registro de
A propiedad Coordinador ‘o
21 RPPC-CC-01 perteneciente al | de calidad Dic-1
cliente
Registro de control
de calidad del | Coordinador .
22 | RCCAE-CC-01 proceso de armado | de calidad Dic-1
de estructura
Registro de producto | Coordinador -~
23 | RPNC-CCOL | " onforme de calidad Dic-1
Registro de control
de calidad  del | Coordinador .
24 | RCCFE-CC-01 proceso de forrado | de calidad Dic-1
de estructura
Registro de control Coordinador
25 RCCP-CC-01 | de  calidad  del - Dic-1
. de calidad
proceso de pintado
Registro de .
26 | RITP-CC-01 | identificacion y g:g;?i'é‘:gor Dic-1
trazabilidad
Registro de control
de calidad  del | Coordinador .
27| RCCT-CC-01 proceso de | de calidad Dic-1
terminados
Registro de .
28 RLPS-CC-01 | liberacién de los dcg)z;?i'g:gor Dic-1
productos y servicios
Registro general de .
29 RME-CC-01 maquinas y equipos Coord_lnador Dic-1
o de calidad
de medicion
Registro de | Coordinador .
30 RM-CC-01 maquinas de calidad Dic-1
Registro de equipos | Coordinador .
31| REM-CC-OL | 4o medicion de calidad Dic-1
Registro de
mantenimiento y | Coordinador .
32 RMC-CCOL | ciiibracion de | de calidad Dic-1
equipos de medicién
Registro de Coordinador
33 RCP-CC-01 competencia del de calidad Dic-1
personal
Registro de .
. . Coordinador .
34 RAC-CC-01 asistencia ) 2| de calidad Dic-1
capacitacion
Registro de entradas Coordinador
35 | REDD-CC-01 | para el disefio y de calidad Dic-1
desarrollo
Registro de salidas Coordinador
36 | RSDD-CC-01 | para el disefio y p Dic-1
de calidad
desarrollo
Registro de control .
37 | RCDD-CC-01 | del  disefio | SOOI pigg
desarrollo
Registro de cambios Coordinador
38 | RCADD-CC-01 | del disefio y - Dic-1
de calidad
desarrollo
RCRMPA-CC- | Registro de compra/ | Coordinador .
39 - - - Dic-1
01 recepcion de materia | de calidad
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prima y accesorios

Registro de .
40 | REP-CC-01 | evaluacion de g:g;?i'g:(?or Dic-1
proveedores
Registro de
resultados de | Coordinador .
4l | RREP-CC-01 | o) acion de | de calidad Dic-1
proveedores
Registro de .
42 | RPC-CC-0L | proveedores dc:g;?iug:gor Dic-1
certificados
Registro del plan .
43 | RPLAI-CC-01 |anual de auditoria dc:g;?ilg;gor Dic-1
interna
Registro del .
44 | RPAI-CC-01 | programa de dcgg;?i'g:éjor Dic-1
auditoria interna
Registro de
verificacion de | Coordinador .
45 | RVRAI-CC-01 requisitos de | de calidad Dic-1
auditorias internas
Registro del informe | Coordinador .
46 RIAI-CC-OL | o 5 uditorias interna | de calidad Dic-1
Registro de .
47 | RCR-CC-01 | convocaria a revision g:g;?i'é‘:gor Dic-1
del SGC
Registro de revision Coordinador
48 | RRAD-CC-01 | por la alta direccion de calidad Dic-1
del SGC
Registro de  no | Coordinador .
49 RNC-CC-0L | oformidades de calidad Dic-1
Registro de acciones | Coordinador .
50 | RAM-CC-01 | 4 mejora de calidad Dic-1
Registro de
sy seguimiento de | Coordinador -
51 RSFC-CC-01 fabricacion de | de calidad Dic-1
carrocerias
Registro de control Coordinador
52 | RCPC-CC-01 | de produccion de de calidad Dic-1
carrocerias
55 Esc.ocol | mishedon g | Coordinador | oL
- de calidad
clientes
Ficha de control de
calidad del proceso | Coordinador .
54 | FCCAE-CC-0L | 4o armado  de | de calidad Dic-1
estructura
Ficha de control de
calidad del proceso | Coordinador .
55 | FCCFE-CC-O1 | 4o “forrado  de | de calidad Dic-1
estructura
Ficha de control de Coordinador
56 FCCP-CC-01 | calidad del proceso de calidad Dic-1
de pintado
Ficha de control de .
57 | FCCT-CC-01 | calidad del proceso Coordinador Dic-1

de terminados

de calidad
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Anexo 7. Registro de distribucion y cambios de documentos.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
; 1SO 9001:2015
CARROCERIAS REGISTRO DE Cadigo: RDCD-CC-01
¢ — DISTRIBUCIONY | Versién: 00
CAMBIOS DE Fecha: Dic. 1 de 2017
DOCUMENTOS Pégina: 1de 1
Lista de distribucion
L 4 Devuelto
ne | Codigodel | pistribuido a Fecha Firma :
documento Fecha Firma
Historial de cambios
NO Codigo del Fecha Version | Creado por Descripcion del cambio
documento | (mes-dia-afio)
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Anexo 8. Registro de procesos de fabricacion de carrocerias.

@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD ISO 9001:2015

REGISTRO DE PROCESO
DE PRODUCCION DE

Cadigo: RP-CC-01

CARROCERIAS Version: 00
Proceso:
Producto:
Responsable:
Seguimiento del proceso
Controles:
Entradas: Salidas:
Proceso:
> >
Recursos:
Descripcion del proceso:
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma

221




Anexo 9. Formulario de vehiculos a fabricantes de carrocerias.

FORMULARIO (ANEXO 3)
Entrega - Recepcion de Vehiculos a Fabricante de Carroceria @mﬂ
Mavosa
EMPRESA: MAVESA
Fecha de Ingreso: L Hora: Lugar: \ ;o ¢
Nombre del Conductor: || |© . faE Licencia tipo: E
Fecha de Salida: Hora: |/ |\ Lugar: T\, - R
Persona que recibe: Cargo:
Vehiculo: HINO Color: _4\' o . Modelo: |« Chasis: .\ ]
HERRAMIENTAS Y ACCESORIOS DEL CAMION:
sl NO
Gata hidraulica: O
Caja de herramientas: l:l
Llave para ruedas
Radio: ' 4
ESTADO DEL VEHICULO:
Rayones O Espepos retrovisores laterales O Luces direccionales @0
Neumaticos OK B Aros EME Faros delanteros A0
Golpes D Falta de herramientas D D Llanta de emergencia: f:]
Parabrisas OK Cl Tapiceria manchada 0.0 Luces de Freno %B
Vidrios Laterales O Plumillas operativas =
(s [ (s] L mE
TANQUE DE COMBUSTIBLE: FO0 w«00 «00 w0 00
Frlleno L=Llegads S=Salicde E= Vaclo
KILOMETRAJE: Llegada: Salida: [ ¥,
ESTADO DE CARROCERIA:
5 ¢ S g—— " .‘; n———l——,{— ~
f’i : *“__3 =
‘ '—mq“-n‘-o' ! [ & o Jp e "\
. -
¥ d ’!#T; o
[ o i
Vied T ST PR Ry T 7 "-t-’fﬁ‘_‘m' 4 BP‘
OBSERVACIONES DE LLEGADA: :
A e
A 7 {,4("% 7’
Firma: . Firma: [‘)JLC‘@[
Nombre Responsable: B Ly o> Nombre Carrocero: ¥ é ,/24,' L£3°D (Lv o
OBSERVACIONES DE SALIDA: g Mak Pl i
S
r
Firma: g Firma: '
Nombre Conductor: WAG AUV ) NombnRuponnbl\o' (o
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Anexo 10. Registro de produccion de carrocerias.

CARROCERIAS
E) 3

ING. COPO SANCHEZ ERNESTO MARCELC-RUC: 1801808393001

RPC-CC-01
Lugar y fecha.
CONTRATO DE TRABAJO

NO............

.
Cliente: ..., Cl
Direccion: .........ccooviviiiiiiinin Teléfono: .....................
Cooperativa: .................... N° ## Cel: i

ESPECIFICACIONES DE LA CARROCERIA:

MODELO DE CARROCERIA: ..................
MEDIDAS SEGUN NORMAS INEN.

Capacidad: 47 pasajeros.
Asientos reclinables y cojin deslizante, 2 coderas, tapiceria con damasco brasilefio colores
al gusto.
Estructura de tubo cuadrado de 2” x 2 mm galvanizado.
Piso de tol de 2mm tipo tablon.
Forros exteriores de tol galvanizado o alucing 1mm de espesor.
Techo interior, tablero y consola de fibra de vidrio.
Canastillas con luces de salén modernas y luces de lectura.
Cajuelas pasadas en costado izquierdo y derecho con plancha antideslizante en el piso.
Cajuela posterior pasada con 2 puertas laterales sin cortar el chasis.
Puerta principal doble hoja, accionamiento neumatico.
Puerta para chofer.
Cabina con puerta accionada neumaticamente.
Equipado con radio CD y USB, Televisor plasma de 32”, DVD, cortinas, 2 ventoleras,
extintor, botiquin.
Pintura poliéster de alta calidad; colores distintivos de la COOP. .......................
Forros laterales interiores de fibra de vidrio.
Ventanas con vidrios negros pegados; ventoleras al gusto.
Rutero electronico.
Espuma Poliuretano.
COSTO DE CARROCERIA: ....... peeeens dolares.

YV VYV

YVVVVY VVVVVVVVVVY

Gerente: Cliente:
C.l. C.L

Av. Atahualﬁax Missouri Huachi Grande a 100 mts. Del Puente del Paso Lateral Telf.: 0997702881 Ambato - Ecuador
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Anexo 11. Registro para la revision de requisito de los productos y servicios.

CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

REGISTRO DE REVISION
DE REQUISITOS DE
PRODUCTOS/SERVICIOS

Cddigo: RRPS-CC-01

Version: 00

N° Orden de produccion:

| Teléfono:

Cliente:

Direccion: Cooperativa:
RUC: Fecha de ingreso:
E-mail: Fecha de entrega:

REVISION DE REQUISITOS

Requisitos de la organizacion y el cliente:

Canastillas: Asientos:
Forros laterales (interior): Estribos:
Forros techo (interior): Cortinas:
Techo color: Consola:
Tablero: Pintura:
Luces de lectura: Estructura: | Aplica a la organizacion
. - Cubierta de
Moqueta Piso: Pasillo: motor:
Requisitos Legales aplicables:
Normas:
Parrafos:
OBSERVACIONES:
EXTRAS Y ANTICIPOS
Extras Valor | Firma Accesorios entregados por el Valor | Firma

cliente

TOTAL: TOTAL:
ANTICIPOS REALIZADAS
Fecha Abono Saldo | Fecha Abono Saldo
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 12. Registro de prestacion de servicios.

CARROCERIAS
(Sl ® 3 54 7N

ING. COPO SANCHEZ ERNESTO MARCELC-RUC: 1801808393001

RPS-CC-01
ORDEN DE MANTENIMIENTO DE CARROCERIAS N°
Cliente: RUC:
Direccion: Teléfono:
Coop: Fecha de ingreso:
E-mail: Fecha de entrega:
Modelo: Marca de carroceria:
0 2 COSTO MANO
N DESCRIPCION RESPONSABLE SEGEA TIEMPO | VALOR
FECHA | ANTICIPO | FORMADEPAGO | SALDO | OBSERVACIONES SUMA:
DESCUENTO:
SUBTOTAL:
EXTRAS:
TOTAL:
Recibido por Cliente
NOMDBIE: ... NOMDBIE: .o
ID: i ID
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Anexo 13. Registro de recepcion del chasis.

CARROCERIAS

ING. COPO SANCHEZ ERNESTO MARCELC-RUC: 1301808353001
RRCH-CC-01

RECEPCION DEL CHASIS

Fecha:.........oovvviiiiiiiiiii.. Hora:.....oovvviiiiiiii
DATOS DEL CLIENTE
CHENte: ..o ID e
DIrECCION: . e et Teléfono.: ..o
DATOS DEL CHASIS
MaATCaA. ot NedechasiS:.....ooovvvviiiiineinnn...
Modelo........... NCde MOtOr:. .o e e,
Procedencia:.......ccovvvveeiiiniiiiiiiiiinn... Combustible:......ooooviiiii...
ACCESORIOS DEL CHASIS
ACCESORIOS | SI NO Estado ACCESORIOS Sl NO Estado
Manyal . del Emblemas HINO
propietario
Cables para
conectar motores Emblemas HINO AK
de plumas

Faros delanteros Relay de plumas

Brazos de plumas Emblemas de HINO
P LOGO
Motores de plumas Hojas adhesivas
indicaciones

ruedas

Ff'“”?as . Letras adhesivas AK
limpiaparabrisas

Harnes para los Placas metalicas de
motores de plumas identificacion

Harnes faros Tarjetas adhesivas de
delanteros motor

Kit de llaves de HINOS adhesivos.

L(el:r amientas de Llanta de emergencia
REGISTRO DE IMPRONTAS
# Chasis # Motor
Recibido por Cliente
NOMDBIE: ... NOMDBIE: .o
I . ID.
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Anexo 14. Registro de propiedad perteneciente a los clientes.

CARROCERIAS

CEa

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

CLIENTE

REGISTRO DE
\_ﬁ PROPIEDAD
PERTENECIENTE AL Version: 00

Cadigo: RPPC-CC-01

Cliente:

Fecha de recepcion:

Especificaciones del Chasis

ARo:

Marca:

N° de chasis:

N° de motor:

Color:

LISTA DE ACCESORIOS DEL CHASIS

CANT.

DESCRIPCION DEL ACCESORIO

SI/NO Observaciones

Manual del propietario

Cables para conectar motores de plumas

Faros delanteros

Brazos de plumas

Motores de plumas

Plumas limpiaparabrisas

Harnes para los motores de plumas

Harnes faros delanteros

Kit de llaves de ruedas

Kit de herramientas

Emblemas HINO

Emblemas HINO AK

Relay de plumas

Emblemas de HINO LOGO

Hojas adhesivas indicaciones

Letras adhesivas AK

Placas metalicas de identificacion

Tarjetas adhesivas de motor

HINOS adhesivos

Llanta de emergencia

OTROS

CLIENTE
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Anexo 15. Ficha de control de calidad - Proceso de armado de estructura.

@ CARROCERIAS FICHA DE CONTROL DE CALIDAD Cédigo: FCCAE-CC-01
: — ARMADO DE ESTRUCTURA Version: 00
N° orden de produccién: Fecha:

Modelo carroceria:

INSPECCION DE ESTRUCTURA

Tipo de - Fisuras o grietas:1 - Porosidades:2 - Falta de penetracion:3 - Exceso de penetracion:4
defecto - Socavamiento:5 - Inclusiones s6lidas:6
Total Total Total
Zona soldaduras soldaduras Tipo de defecto defectos Tipo de accion Responsable
por zona aevaluar
SUPLEX 60 1
PISO 720 14
MODULO
LATERAL 540 11
1ZQUIERDO
MODULO
LATERAL 420 8
DERECHO
TECHO 890 18
MODULO
FRONTAL 80 2
MODULO
DE 310 6
RESPALDO
MAMPARA 120 2
Observaciones generales:
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 16. Registro de control de calidad — Proceso de armado de estructura.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
CARROCERIAS ISO 9001:2015
< : REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD Cadigo: RCCAE-CC-01
PROCESO: ARMADO DE ESTRUCTURA Version: 00
N° orden de produccién: | | Modelo carroceria: |
INSPECCION DE ESTRUCTURA - IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES
Proceso de soldadura Inspeccion de soldadura Gréfico de defectos hallado por zona
Defect B c sl € | o w @ ©
electos | o S |oS| 89S & |2, S8 o Sl oa .
g8 8 |S8|o8| € |cE|ls388|s3| 358
52 g3 |E5|8x5 g T2 |6R88=|58 ETE
£> 5 |£E5|58| § |29 gEE| 5|25
Zona de la carroceria & = =3 |7 e <
Suplex:
Piso:

Médulo lateral izquierdo:
Médulo lateral derecho:
Techo:

Médulo frontal:

Madulo de respaldo:
Mampara:

Total:

Anélisis del grafico

Formato Excel
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Anexo 17. Registro de producto no conforme.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

@ CARROCERIAS
—— REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME | €00190: RPNC-CC-01
Version: 00
Estado del
o .
N°orden de | Fecha NSNS Identificacion del vehiculo Informacion de la operadora procucto i Observacionss de
produccion | Dia/mes/afio Propietario Estructura inspeccion
NC
Marca del chasis: Nombre:
Modelo del chasis: )
N° de chasis: Provincia:
aa N° de motor: )
Afio: .
Carroceria modelo: N de disco:
NO de asientos: Modalidad de servicio:
Causas de la no conformidad Acciones a tomar Tipo de accion Responsable Autorizado

N N A B B

Correccion
Separacion

Devolucién

Suspension de la produccion

Cargo:

Elaborado por:

Firma

Aprobado por:
Cargo:

Firma
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Anexo 18. Ficha de control de calidad - Proceso de forrado de estructura.

CARROCERIAS FICHA DE CONTROL DE CALIDAD Cédigo: FCCFE-CC-01
. .. Version: 00
—— FORRADO DE ESTRUCTURA
N° orden de produccién: Fecha:
Modelo carroceria:
INSPECCION FORRADO EXTERIOR
Tipo de Arrugado de bobina:1, Mal instalado de bobina:2, Mala aplicacion de sellante:3, Manchas de
defecto sellante:4, Marcas de pulido:5.
Tipo de # Total Aceptacion . L
Zona defecto defectos Si No Tipo de accion Responsable
FORROS
LATERALES

FORRO FRONTAL

FORRO POSTERIOR

FORRO TECHO
RESPALDO
INSPECCION FORRADO INTERIOR
Tipo de Fibra de vidrio averiada:1, Fibra de vidrio mal instalado:2, Mala aplicacion de Sikaflex:3,
defecto Manchas de Sikaflex:4.
Tipo de # Total | _Aceptacion . -
Zonas defecto defectos Si No Tipo de accién Responsable
FORROS
LATERALES
FORRO TECHO
FORRO POSTERIOR
Observaciones generales:
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 19. Registro de control de calidad — Proceso de forrado de estructura.

CARROCERIAS

@

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

—

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD

PROCESO: FORRADO DE ESTRUCTURA

Codigo: RCCFE-CC-01
Version: 00

N° orden de produccion:

| Modelo carroceria: |

INSPECCION DE FORRADO DE ESTRUCTURA - IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES

Defectos

Zona de la carroceria

Conteo de defectos

Inspeccion de

Gréfico de defectos hallado por zona

Forrado exterior Forrado interior forrado
@ o (] ® @ @ 8 w S
T © () o —_— o o O
os|SE| s2aeSoles|8E8les x| 28 |EG8
CE|SEE|8ScE|8E|g8| S |CEB|sc2| 82| €5 (|5385
SS|BOo|xsS Bl 3 =S olfSoxg|8ScRK|l S| I o
= || (2 Sl | 2 28 5} © N SN
SS|=C|283| 3|53/ 252538|=28=22=2| =5 |[825
el ) = »| T » QIITBI|ILE c =D D T O | .S 0O
Z SS| B |s = s S=| S5 s 52 |og o
= < o = S

Forros laterales exterior

Forro frontal exterior

Forro posterior exterior

Forro techo exterior

Forros laterales interior

Forro techo interior

Forro posterior interior

Total:

Anélisis del grafico

Formato Excel
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Anexo 20. Ficha de control de calidad - Proceso de pintado.

CARROCERIAS FICHA DE CONTROL DE CALIDAD Cédigo: FCCP-CC-01
CC >Ry PINTURA Version: 00
N° orden de produccién: Fecha:
Modelo carroceria:
REVISION DE PINTURA
Materiales Caracteristicas Requisitos Observaciones
Cumple No cumple
lijas, pulidoras
Masilla Poliéster
Fondo
Pintura
INSPECCION DE SUPERFICIE
Ecla?:cctjg Mal lijado de superficie:1 Mala aplicacion de masilla:2 Mal pulido:3 Mala aplicacion de primer:4
Tipo de # Total Aceptacion . L
Zona defecto defectos Si No Tipo de accion Responsable
TECHO
LATERAL DERECHO
LATERAL IZQUIERDO
FRENTE
RESPALDO
INSPECCION DE PINTURA
Tipo de Formacion de burbujas:1, Brillo no uniforme:2, Crateres:3, Descolgados:4, Suciedad,polvo:5, Marcas de
defecto lijado y pulido: 6
TECHO
LATERAL DERECHO
LATERAL IZQUIERDO
FRENTE
RESPALDO
Observaciones generales:
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 21. Registro de control de calidad — Proceso de pintado.

CARROCERIAS

—

CEae

SISTEMA DE GESTION DE
1SO 9001:2015

LA CALIDAD

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD

ETAPA DE PROCESO: PINTADO

Codigo: RCCP-CC-01
Version: 00

N° orden de produccion:

| Modelo carroceria:

|

INSPECCION DE PINTADO

IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES (NC)

Conteo de defectos

= Inspeccion .
Preparacion de . . Gréfico de defectos hallado por zona
P e Pintado de pintura P
superficie
(<) (<5} ) > =
o o o o
T o O o ko) g =) o 5| © < 1%} o o
Defectos | @ 5| S =s| 2 |C s |§ 8| = BB & |20 |2 w8 can
B€IS%| 2 |SE[83 5|2 |28 ¢ |2E|BEESE
_— = .= 0 o — o = - = = |4= o
2o (=& = = |s2| o @ |Q = & TS ol & o
=S|8E| 2 |88|EZ| S |5 (g2 8 |gd 3N zan
ZH I = < (] 2 LSl 5| o = = @
. 5 n
Zona de la carroceria = = ) 2 |-
Techo
Lateral derecho
Lateral izquierdo
Frente
Respaldo
Total

Anélisis del grafico

Formato Excel
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Anexo 22. Registro de identificacion y trazabilidad del producto.

RITP-CC-01

MODELO DE

CARROCERIA:

MARCA DE CHASIS: ‘
NUMERO DE CHASIS: ‘
NUMERO DE MOTOR; ‘

TIPO DE SERVICIO:

FECHA:

No ORDEN DE

PRODUCCION:

PANAM. SUR-HUACHI GRANDE CEL:0999770881
TELF. REF. (03) 2441064 - AMBATO
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Anexo 23. Ficha de control de calidad - Proceso de terminados.

CARROCERIAS FICHA DE CONTROL DE CALIDAD Cédigo: FCCT-CC-01
' G Version: 00
> TERMINADOS
N° orden de produccién: Fecha:
Modelo carroceria:

INSPECCION TERMINADOS

Manchas de Sikaflex:1, Manchas de pega:2, Manchas de sellante:3, Manchas de pintura:4,
Tipo de Inadecuada limpieza:5, Filtracion de agua:6, Instalacion inadecuada:7, Elementos dafiados o
defecto rotos:8, Rayaduras:9, Deformacion del material:10, Funcionamiento intermitente:11, Fuga de

aire:12.

Tipo de # Total Aceptacion . i
defecto defectos Si No Tipo de accion Responsable

Zona

PORTA PAQUETES

PARABRISAS,

VENTANAS, ESPEJOS

MOQUETA PISO

TABLERO, CONSOLA

CALEFACCION

ASIENTOS

CORTINAS

LUCES DE SALON,

CABINA

LUCES EXTERIORES
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SISTEMADE AUDIO Y
VIDEO

SISTEMA DE LIMPIA
PARABRISAS

SISTEMA NEUMATICO

SENALETICA, LOGOS

CABINA DE BANO

Observaciones generales:

Elaborado por:
Cargo:

Firma

Aprobado por:
Cargo:

Firma
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Anexo 24. Registro de control de calidad — Proceso de terminados.

—

@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE
1SO 9001:2015

LA CALIDAD

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD

PROCESO: TERMINADOS

Codigo: RCCT-CC-01
Version: 00

N° orden de produccion:

| Modelo carroceria:

|

INSPECCION DE TERMINADOS - IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES (NC)

Defectos

Zona de la carroceria

Manchas de Sikaflex

Manchas de pega

Manchas de sellante

Manchas de pintura

Inadecuada limpieza

Filtracion de agua

Instalacion

inadecuada
Elemento dafiado o

Porta paquetes

Parabrisas, ventanas, espejos

Moqueta piso

Tablero, consola

Calefaccion

Asientos

Cortinas

Luces de salén, cabina

Luces exteriores

Sistema de audio y video

Sistema de limpia parabrisas

Sistema neumatico

Sefialética, logos

Cabina de bafio

Total

Inspeccion fg
= ° pe d Griéfico de defectos hallado por zona
3 = terminado
- C o &)
S 2
S |6§s|25| =
=} _g ‘S = %% <5} — [%2]
°| S |EE|SEl S |2,/ S8
= | £ E|S 8 2|84 215 o S 5
x e == E 56|20 § N
O N| =1
o (& 5 |8 28
e - =

Andlisis del grafico

Formato Excel
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Anexo 25. Registro de liberacidn de productos y servicios.

CARROCERIAS

* e

o

ING. COPO SANCHEZ ERNESTO MARCELC-RUC: 1801808393001

RLPS-CC-01
Lugar y fecha.
ACTA DE ENTREGA

CARROCERIAS COPSA hace la entrega de una carroceria modelo.......... , en la
modalidad..................... con los colores distintivos de la  Coop.
......................... , disco N°....... construida sobre un chasiS.....................oo,
con la orden de producciéon N al
Sr.onn...... conCul...oooiiiiinl. , propietario del bus.

Esta carroceria esta construida bajo las normas INEN y reglamentos que exigen la
Agencia Nacional de Transito, es decir entre otras cosas:

» Sin corte del chasis en el volado posterior.
» Luces e iluminacién reglamentarias.
» Tanqgue de combustible con su capacidad y sitio original.
» Capacidad de 47 pasajeros.
> Manual de Usuario y garantia de CARROCERIAS COPSA.
» FacturaN°........................
» Herramientas: Gata hidraulica, llave de ruedas, 3 palancas de llaves de
ruedas, engrasador, llanta de emergencia, juego de llaves.
» Botiquin.
» Extintor.
Con pintura................ Marca............. y colores distintivos de la
(¢1010] s O
Gerente: Cliente:
C.l C.l.
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Anexo 26. Registro general de maquinas y equipos de medicion.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

CARROCERIAS .
. - REGISTRO DE MAQUINAS | codigo: RME-CC-01
— Y EQUIPOS DE -
MEDICION Version: 00
MAQUINAS
N° Maquina Cadigo Area destinada Responsable
EQUIPOS DE MEDICION

N° Equipo Cadigo Area destinada Responsable
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 27. Registro de maquinas.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

@ CARROCERIAS

REGISTRO DE MAQUINAS

Cadigo: RM-CC-01

Version: 00

Fecha de compra:

[ N° de ficha: |

Fabricante o distribuidor:

Direccion:

E-mail:

Teléfono:

DATOS GENERALES

Foto

Magquina:

Codigo maquina:

Area destinada:

N° Serie:

Modelo:

Fabricacion:

Marca:

Ano:

Manual técnico:

DATOS TECNICOS

PUNTOS IMPORTANTES DE
INSPECCION

Fuente de energia:

P
S

Voltaje:

Fase:

Frecuencia:

Amperaje:

Rpm:

Capacidad:

Potencia:

Tipo de lubricante:

O N|O|O A~ |W|IN|F-

Responsable: |

ESPECIFICACIONES DE OPERACION

OBSERVACIONES
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Anexo 28. Registro de equipos de medicion.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

@ CARROCERIAS

REGISTRO DE EQUIPOS
DE MEDICION

Cadigo: REM-CC-01

Version: 00

Fecha de compra:

| N° de ficha: |

Fabricante o distribuidor:

Direccion:

E-mail:

Teléfono:

DATOS GENERALES

Foto

Equipo:

Cadigo equipo:

N° Serie:

Marca:

Modelo:

Fabricacion:

Responsable:

Area destinada:

Manual técnico:

DATOS TECNICOS

Rango:

Lectura minima:

Lectura maxima:

Incertidumbre:

Material:

Peso:

ESPECIFICACIONES

Frecuencia de calibracion

Entidad de calibracion

Encargado de calibracion

OBSERVACIONES
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Anexo 29. Registro de mantenimiento de maquinas y calibracién de equipos.

@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

REGISTRO DE

CALIBRACION

MANTENIMIENTO Y

Codigo: RMC-CC-01

Version: 00

Nombre Maquina/Equipo:

Cadigo:

Marca:

Modelo:

Tipo:

Area consignada:

Observaciones:

Fecha de realizacion
]

Descripcion de la
actividad realizada

Mantenimiento

Calibracion

Responsable
técnico

Firma
Responsable
técnico

VERIFICACION DE EQUIPOS DE MEDICION

Verificacion
o . - L
N Equipo Codigo | Ubicacion | Responsable Fecha verificacion Proxima verificacion
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 30. Registro de competencia del personal.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS
g < REGISTRO DE Cédigo: RCP-CC-01
—— COMPETENCIA DEL -
PERSONAL Versioén: 00
Nombres:
Apellidos:
C.l.

Nivel de educacion:

Direcciéon domicilio:

Teléfono:

Puesto de trabajo

Referencia de formacion

Observaciones:

Fecha:

Elaborado por:
Cargo:

Cargo:

Firma

Aprobado por:

Firma
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Anexo 31. Registro de asistencia a capacitacion.

@ o7

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS

—

REGISTRO DE
ASISTENCIA A
CAPACITACION

Codigo: RAC-CC-01

Version: 00

Tema:

N° de Horas:

Instructor:

Fecha:

NO

Nombre del participante

Cargo

N° de cedula Firma

1

10

11

12

13

14

15

Aspectos tratados:

Instructor:
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Anexo 32. Registro de entradas para el disefio y desarrollo de productos/servicios.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS

. < REGISTRO DE EN'I:RADAS Cédigo: REDD-CC-01
— PARA EL DISENO Y
DESARROLLO Version: 00
Nombre del proyecto:
Fecha de emision:
Responsables

' Cargo:
' Cargo:

Planificacion del proyecto

Etapa del disefio y
desarrollo

Descripcion

Recursos

1. Identificacion de las
necesidades

2. Planificacion del
disefio y desarrollo

3. Elementos de
entrada

4. Proceso de disefio y
desarrollo

5. Elementos de salida

Elementos de entrada para el disefio y desarrollo

Requisitos

Descripcion

Observaciones

Del cliente:

De la organizacion:

Normativa vigente

Norma (Nombre):

Tipo de norma:

Parrafos aplicables:

Elaborado por:
Cargo:

Firma

Cargo:

Aprobado por:

Firma
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Anexo 33. Registro de salidas del disefio y desarrollo de productos/servicios.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
CARROCER|AS 1SO 9001:2015
. - REGISTRO DE SALLIDAS Cadigo: RSDD-CC-01
— PARA EL DISENO Y —
DESARROLLO Version: 00

Nombre del proyecto:

Fecha de emision:

Responsables

- Cargo:

- Cargo:

Salidas del proyecto

Etapa del disefio y

Descripcion Recursos Fecha
desarrollo

1. Identificacion de las
necesidades

2. Planificacion del
disefio y desarrollo

3. Elementos de
entrada

4. Proceso de disefio y
desarrollo

5. Elementos de salida

Elementos de salida del disefio y desarrollo

Requisitos Descripcion Observaciones

Del cliente:

De la organizacion:

Normativa vigente

Norma (Nombre):

Tipo de norma:

Parrafos aplicados:

Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 34. Registro de control del disefio y desarrollo de productos/servicios.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
CARROCERIAS 1SO 9001:2015
‘ < REGISTRO DE (;ONTROL Cédigo: RCDD-CC-01
—— DEL DISENO Y —
DESARROLLO Version: 00

Nombre del proyecto:

Fecha de emision:

Responsables

- Cargo:
- Cargo:
Control para el disefio y desarrollo
Etapa del disefioy Controles realizados Registrado Fecha
desarrollo por:
1. Identificacién de
las necesidades
2. Planificacion del
disefio y desarrollo
3. Elementos de
entrada
4. Proceso de disefio
y desarrollo
5. Elementos de
salida
Revisién del control del disefio y desarrollo
Etapa de disefioy Responsable Datos de ingreso Revisado por:
desarrollo
Validacién de los controles
Etapa de disefio y Verificacién del control Verificado por:
desarrollo
Observaciones:
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 35. Registro de cambios del disefio y desarrollo de productos/servicios.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS

@. - REGISTRO DE CAMBIOS | cgdigo: RCADD-CC-01
—— DEL DISENOY
DESARROLLO Version: 00
Nombre del proyecto:
Fecha de emision:
Responsables

' Cargo:
' Cargo:

Historial de cambios durante el disefio y desarrollo

N° Fecha Descripcion del cambio Orden Efectos en el proyecto
Revision y validacion de los cambios

Descripcion Autorizado por:
Del cliente: Nombre:
Observaciones Firma
De la organizacion: Nombre:
Observaciones Firma
De los organismos Nombre:
reguladores
Observaciones Firma
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 36. Registro de compra/recepcion de materia prima y accesorios.

@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

REGISTRO DE COMPRA/RECEPCION DE MATERIA PRIMA Y ACCESORIOS

Codigo: RCRMPA-CC-01
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Versién: 00
o Fecha de ; ;
g : " Cadigo i Cantidad Cantidad Aceptado Ob ;
0 servaciones
N° | Materia prima/Accesorios Proveedor proveedor recepcion pedida . (si/no) Responsable
( Dia/mes/afio)
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma




Anexo 37. Registro de evaluacion de proveedores.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CARROCERIAS 1SO 9001:2015

@

- REGISTRO DE EVALUACION

DE PROVEEDORES

Cadigo: REP-CC-01

Version: 00

DATOS DEL PROVEEDOR EVALUADO

Proveedor:

| Cédigo asignado

Correo electronico:

Dia Mes | Afio

| Fecha de la evaluacion:

Criterios para realizar la evaluacion al proveedor una vez finalizado la prestacion del servicio y/o

entrega del producto
SUMINISTROS DE PRODUCTOS/SERVICIOS Cumple Puntaje
Méximo | Evaluacion
« Cuenta con la certificacion de calidad 1SO 9001:2015 r
) « Cuenta con la capacidad técnica (tecnolégico, recurso r
Calidad | hymano, materiales)
del — - — 30 0,00
producto | * Los productos/servicios entregados estan en condiciones -
Optimas y garantiza el cumplimiento de los requisitos
» Cuenta con la capacidad comercial y legal reglamentaria —
« La entrega del producto/prestacion del servicio se realiza -
Tiempo de | en el plazo acordado en la orden de compra
—— — - 20 0,00
entrega | Las cotizaciones y facturas son emitidas a tiempo por el r
proveedor
. « Cumple con la entrega/prestacion total de lo solicitado I
Capacidad
de entrega . . . 20 0,00
« Es oportuno al realizar las entregas o brindar el servicio B
« Atiende los reclamos realizados -
.. | = Proporciona respuesta a los requerimientos realizados B
Servicio
post venta “w 0,00
« Ofrece garantias para solucionar las no conformidades B
e Brinda un trato cordial al realizar la actividad de -
compra de productos o la prestacion de servicios
TOTAL| 100 0,00

Observaciones:

Quién realiza la evaluacion:

Proveedor

evaluado:

INTERPRETACION

Mayor a 80 puntos * El Proveedor permanece por un periodo mas

CALIFICACION: |Entre 60y 79 puntos | El Proveedor queda en periodo de prueba

Menor a 60 puntos * El Proveedor es descalificado y retirado del listado

Nota 1:

repartir proporcionalmente entre los demas

En caso de no aplicar parcial o totalmente algin criterio evaluado el valor se

Formato Excel

Elaborado
Cargo:

por: Aprobado por:
Firma Cargo:

Firma
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Anexo 38. Registro de resultados de evaluacion de proveedores.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

@ CARROCERIAS 1SO 9001:2015

¢ S . 4digo: RREP-CC-01
T— REGISTRO DE RESULTADOS DE EVALUACION DE PROVEEDORES Codlgo cc-o

Version: 00
esgft:]:c?;n Criterio de evaluacion . e g Quien
- Nombre del _ _ — orreo electrénico Tipo de - -
Coile proveedor Dia | Mes | Afio Caéﬁad T'%'zpo Capacidad Se;;';g'o Puntaje Proveedor proveedor e:/gell{:;?:iléan Observaciones
producto | entrega sl elilesfe venta daiil

Formato Excel
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Anexo 39. Registro de proveedores certificados.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

CARROCERIAS
: < REGISTRO DE Cédigo: RPC-CC-01
C— PROVEEDORES —
CERTIFICADOS Version: 00
N° PSrove_eFjor Representante Teléfono | Correo electrénico | Observaciones
ervicios
N° PEEEel Representante Teléfono | Correo electronico | Observaciones
Productos
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 40. Registro del plan anual de auditoria interna.

@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

REGISTRO DEL PLAN ANUAL DE
AUDITORIA INTERNA

Cadigo: RPAAI-CC-01

Version: 00
Proceso a auditar: Area:
Responsable del proceso: Equipo auditor L|_der:
Miembros:

Obijetivo de la auditoria

Alcance de la auditoria

Criterios de la auditoria

Ne° Actividad Fecha .Hpr.a I—!ora Recursos utilizados
inicio final
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 41. Registro del programa de auditoria interna.

@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

REGISTRO DEL PROGRAMA DE AUDITORIA

= Codigo: RPAI-CC-01
INTERNA Version: 00
Objetivo del programa: Procedimiento: Afio:
. . Lider:
Equipo auditor Miembros:
Programa de auditoria
o _— A . Criterio de la
(o]

N Proceso Area Objetivo Fecha inicial | Fecha final auditoria Recursos

Elaborado por: Aprobado por:

Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 42. Registro de verificacion de requisitos 1ISO 9001:2015

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
CARROCERIAS 1SO 9001:2015
< : REGISTRO DE VERIFICACION DE | Cédigo: RVRAI-CC-01
REQUISITOS Version: 00
Proceso a auditar Fecha de auditoria
Auditor Equipo auditor
N° de ESTADO

apartado REQUISITO e T OBSERVACIONES

C: Cumple NC: No cumple NA: No aplica
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 43. Registro de informe de auditoria interna.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

CARROCERIAS
: :: REGISTRO DE INFORME | Cddigo: RIAI-CC-01

DE AUDITORIA INTERNA Versién: 00

Responsable:

Duracion de la auditoria:

Fecha de inicio de auditoria:

[ Fecha de cierre de auditoria: |

Fecha de elaboracion de reporte:

Lider:

Equipo auditor
auip Miembros:

Objetivo:

Normas de referencia:

Alcance:

Procesos auditados

Areas auditadas

Hallazgos
No conformidades Descripcion MEETEED IE [
norma ISO
Oportunidades de mejora Proceso Area
Fortalezas Proceso Area
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 44. Registro de convocatoria a revision del SGC.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

@ CARROCERIAS

REGISTRO DE

CONVOCATORIA A

REVISION

Cddigo: RCR-CC-01

Version: 00

CONVOCATORIA

Fecha:

| N° de revision: |

Lugar:

Hora:

Lista de convocados:

Temas a tratar:

Elaborado por:
Cargo:

Firma

Cargo:

Aprobado por:

Firma
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Anexo 45. Registro de revision por la alta direccion del SGC.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CARROCERIAS ISO 9001:2015
: : REGISTRO DE REVISION Cadigo: RRAD-CC-01

DE LA ALTA DIRECCION [Varsian: 00

Fecha:

| N de revision |

Lugar:

Hora inicio: Hora final: |

Asistentes Firma

Informacion a revisar

Si/No

Informes de revisiones anteriores

Resultados del programa de auditoria interna

Seguimiento a clientes

Rendimiento de los procesos

Conformidad de los productos/servicios

Grado de cumplimiento de los indicadores de los objetivos de la calidad plateados

Cumplimiento de los requisitos del cliente, legales y reglamentarios

Formacion del personal de planta

Desempefio de proveedores externos

Factores internos y externos referidos al contexto de la empresa

Otros

Informacion de entrada Conclusiones Responsable

Propuestas de mejora

Observaciones

Elaborado por: Aprobado por:
Cargo:

Cargo:

Firma Firma
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Anexo 46. Registro de no conformidades.

CARROCERIAS

—

CEa

1SO 9001:

2015

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

REGISTRO DE NO
CONFORMIDADES

Codigo: RNC-CC-01

Version: 00

No Conformidad (NC):

Requisito del SGC

Requisito legal y reglamentario

Requisito del cliente

NO
registro
de NC

00__

R A |

Proceso de produccion | Etapa del proceso:

Reportado por:

Cargo:

Fecha de deteccién:

Hora de deteccion:

Area:

Responsable de area:

No conformidades detectadas

Posibles causas de

las no conformidades

Evidencia de las no conformidades (Si aplica)

Tipo de accion: | [

Inmediata |

Correctiva

O

Preventiva

0

Oportunidad de mejora

Accidn a ejecutar

Responsable:

Fecha ejecucidn:

Observaciones:

Elaborado por:
Cargo:

Firma

Aprobado por:
Cargo:

Firma

260




Anexo 47. Registro de acciones de mejora.

@ =

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1SO 9001:2015

CARROCERIAS

S

REGISTRO DE ACCIONES
DE MEJORA

Cadigo: RAM-CC-01

Version: 00

Accion de mejora

NO

Metodologia/Descripcion

Tipo de accién | Fecha

Planteada por:

Apraobacion y ejecucion de la accién de mejora

Fecha
aprobacién:

Aprobado
por:

Fecha de
ejecucion:

Responsable
de ejecucion:

Verificacion de la accion de mejora

} Fecha de
verificacion:
Verificado
B por:
Cierre de la accién de mejora
Fecha de
B cierre:
- Aprobado
por:
Acciones derivadas:
Observaciones:
Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 48. Registro de seguimiento de fabricacion de carrocerias.

@ CARROCERIAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
1SO 9001:2015

REGISTRO DE SEGUIMIENTO DE FABRICACION DE CARROCERIAS

Codigo: RSFC-CC-01

Version: 00

N° Orden de produccion:

| Descripcion: |

Datos generales

Especificaciones de la carroceria

Cliente: RUC: Modelo de la carroceria:

Direccion: Tel.: Capacidad:

Cooperativa: Cel.: Altura interior/exterior: /

Modalidad: E-mail: Ancho interior/exterior: /

Fecha de Fecha de .

ingreso: entrega: Largo total:

Especificaciones del chasis Fabricacion de carrocerias

Afio: Eltg\?g:csi?)r a Estructura: Pintura:

Marca: Dimensiones Piso: Accesorios

N° de chasis: Volado delantero: Forros exterior: Espejos: |

N° de motor: Distancia entre ejes: Porta equipajes: Rutero:

Color: Volado posterior: Porta paquetes: Climatizacion:
Puerta principal: Aire acondicionado:
Puerta de chofer: Bafio:
Cabina: OTROS
Forros interior (Laterales): |
Techo interior:
Tablero, consola:
Asientos:
Ventanas:
Parabrisas:

Elaborado por: Aprobado por:
Cargo: Firma Cargo: Firma
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Anexo 49. Registro de control de produccion de carrocerias.

CARROCERIAS

CEais

—

REGISTRO DE CONTROL DE LA

Cddigo: RCPC-CC-01

PRODUCCION

Version:00

N° Orden de produccion:

Fecha de control:

Carroceria modelo:

PROCESO

Actividades

Fecha Area

Inicio Fin

Responsable

% de
produccién

Recepcion del
chasis

Registro de datos del
chasis

Verificacion de
especificaciones del
chasis

Revision de requisitos
de construccion

Generar orden de
produccién

Adecuacién de chasis

Preparacion de
materiales

5%

Arando de
estructura

Colocacion de anclajes

Armado del piso

Armado de lateral
derecho

Armado de lateral
izquierdo

Colocacion de cerchas

Armado del frente

Armado del respaldo

Armado del techo

Construccion de
mampara

Construccion de puerta
y bodegas

20%

Forrado
exterior

Forrado lateral derecho

Forrado lateral
izquierdo

Forrado bodegas

Forrado del frente

Forrado del respaldo

Forrado techo

15%

Forrado
interior

Tendido eléctrico

Instalacion de aislante
térmico

Forrado lateral derecho

Forrado lateral
izquierdo

Forrado respaldo

Forrado techo

Forrado mampara

20%

Pintado

Lijado y pulido de
superficie

Aplicacion del primer

Trazado disefio

Aplicacion de pintura

20%

Terminados

Instalacion del porta

15%
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paguetes

Instalacion de
parabrisas

Instalacion de ventanas
y espejos

Colocacion de mogueta

Instalacion del sistema
de calefaccion

Distribucion y anclaje
de asientos

Instalacion de
claraboyas

Conexidn de luces de
salén y cabina

Conexion del sistema de
audio y video

Instalacion de limpia
parabrisas

Ubicacion de la consola

Conexion del tablero

Conexion del sistema
neumatico

Disposicion de
sefialética

Instalacion de faros

Instalacion de luces
laterales

Instalacion de luces
traseras

Colocacion de logos de
la empresa

Colocacion e adhesivos
distintivos

Control de
calidad

Limpieza general

Inspeccion final

Entrega al cliente

5%

Total

100%

Elaborado por:
Cargo:

Firma

Aprobado por:
Cargo:

Firma
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Anexo 50. Encuesta de satisfaccion del cliente.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Estimado cliente,
Por favor, marque con una % o un ¢ los aspectos que se plantean a continuacién para indicar su
grado de satisfaccion:

. < ENCUESTA DE Codigo: ESC-CC-01
— SATISFACCION DE
CLIENTES Version: 00
Fecha:...............ocooinl.

\o 5 Opciones
regunta -
g Siempre | Frecuentemente | A veces | Nunca
¢Considera que el trabajo realizado por
1 |[nuestra empresa cumple los requisitos

solicitados por el cliente?

¢El producto solicitado fue entregado en
el tiempo acordado?

¢Considera que el personal de la
empresa esta capacitado para la
gjecucion de las actividades
encomendadas?

¢La empresa soluciona problemas que
pudieran presentarse, de tal forma que
se cumplan con los requisitos del
contrato?

¢(Se le ha entregado toda la
documentacién que respalda la calidad
del producto (manuales, garantias etc.)?

¢El precio del producto es adecuado a la
calidad del producto recibido?

¢Recomendaria los productos que oferta
nuestra empresa?

¢La empresa cumple con las garantias
acordadas en el contrato?

¢Considera que la calidad de nuestra
carroceria cumple con sus expectativas?

10

¢El servicio postventa ofrecido por
nuestra empresa ha tenido los resultados
esperados?

11

¢Como considera la atencion a sus
sugerencias, quejas o reclamos?

Datos del encuestado

265




Anexo 51. Ficha de identificacién de defectos.

@ CARROCERIAS

—

CARROCERIAS COPSA

Ficha de identificacion de defectos

Ne° de ficha: 01

Modelo carroceria: E17 Fecha: 20 de Enero
Responsable: Investigador # Hojas: lde?2
| Objetivo: Identificacr los defectos en el proceso de produccién de carrocerias
SEFE 6D R 02 I a Operacion Defectos
proceso carroceria
Corte y soldadura de perfiles y canales | Fisuras
Suplex .
en U Grietas
pi Corte, doblaje y soldadura de | Falta de penetracion
iso , .
planchas, angulos, placas L y tubos Socavamiento
:\:tcé?;lo Corte, doblaje y soldadura de tubos | Fisuras
R rectos, planchas y angulos Grietas
izquierdo
Madulo Corte, doblaje y soldadura de tubos | Fisuras
Armado de | lateral ) : -
rectos, planchas y angulos Inclusiones sdlidas
estructura derecho
Techo Corte y soldadura de arcos formados Porosidades
por tubos cuadrados
Médulo Corte y soldadura de planchas, tubos | Fisuras
frontal cuadrados y angulos Exceso de penetracion
Mobdulo de | Corte y soldadura de planchas, tubos | Grietas
respaldo cuadrados y rectos y angulos Fisuras
Corte y soldadura de tubos cuadrados .
Mampara Porosidades
y rectos
Forro ., . .

. Templado y adecuacién de bobinas y | Arrugado de bobina
exterior de lanchas de tol M de pulid
laterales P arcas de pufdo
Forro Instalacién de fibra de vidrio frontal,
exterior fibra de vidrio guardachoque, alerdén | Fibra de vidrio roto
frontal delantero y concha
Forro Fibra de vidrio mal
exterior e L . . . instalado

Forradode | interior Instalacién de fibra de vidrio posterior Mala aplicacién  de
estructura posterior Sikaflex
Forro_ Corte e instalacion de plancha de tol . .
exterior de " | Mal instalado de bobina
alerones laterales y claraboyas
techo
::notzzrr(i)or Manchas de Sikaflex
laterales, Instalacion de planchas prefabricadas Mala ~aplicacion  de
. - sellante
techo y | de fibra de vidrio, planchas de tol y Manchas de sellant
Diso moquetas anchas de sellante
Mal lijado de superficie
Techol Lijado, pulido, masillado, fondeado y Malgllapllcamon de
Pintado Laterales pintado de la estructura exterior en su masiiia
Frente totalidad Mal pulido
Respaldo Mala aplicacion de
primer
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CARROCERIAS

Clie

——

CARROCERIAS COPSA

Ficha de identificacion de defectos

Ne° de ficha: 01

Modelo carroceria: E17 Fecha: 20 de Enero
Responsable: Investigador # Hojas: 2de?
| Objetivo: Identificacr los defectos en el proceso de produccion de carrocerias
S PRI 0l !a Operacion Defectos
proceso carroceria
Mala aplicacion de
pintura
Formacion de burbujas
Brillo no uniforme
Crateres
Descolgados (chorreado)
Sucedida y polvo en la
superficie
Corte y soldadura de planchas de tol, Porosidades
Porta tubo recto .
. . ., . Grietas
paquetes Tapizado e instalacion de cintas de o
Instalacién inadecuada
luces y luces de lectura y parlantes
52;?:;::5’ Pegado de cauchos y perfiles de | Manchas de sellante
S parabrisas y ventanas Filtracion de agua
espejos
m:gueta Corte y pegado de moqueta Manchas de pega
Tablero, Conexiones de mandos de control Instalacién inadecuada
consola
.. | Instalacion y conexién del sistema de | Elementos dafiados
Calefaccion -
calefaccion Rayaduras
. Instalacion de asientos en cabina de
Asientos . Manchas de pega
pasajeros y del conductor
Terminados | Cortinas Adecuacion de soportes de piola Y | \s.cpac de Sikaflex
cortinas
Luces de . .
< ., . Funcionamiento
salon, Conexion de luces de salon en el techo | . .
. intermitente
cabina
Luces Conexion de luces guias de retro y | Funcionamiento
exteriores sello identificativos intermitente
Sistema de
audio y | Instalacion de TV, DVD vy radio Instalacién inadecuada
video
S_|ste_ma de Instalacién de brazos y motor de S
limpia . . Instalacién inadecuada
. limpia parabrisas
parabrisas
Sistema Instalacion del aire forzado, boosters, .
e . Fuga de aire
neumdtico | valvulas y mangueras
ISoegnglsletlca, Pegado de Sefialética, logos Manchas de pintura

Observaciones:
carrocerias.

Se capturo fotografias de los defectos encontrados en el proceso de fabricacion de

Firma Responsable
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Anexo 52. Identificacion de defectos en los procesos de fabricacion de carrocerias.

Proceso de Armado de Estructura

Defectos

Imagen

Fisuras o grietas

Defectos

Falta de penetracion

Porosidades

Exceso de penetracion

Socavamiento

Inclusiones sélidas

Proceso de Forrado de Estructura

Defectos

Imagen

Arrugado de bobina

Defectos

Manchas de sellante

Mala aplicacion de
sellante

Fibra de vidrio roto

Fibra de vidrio mal
instalado

Mala aplicacion de
Sikaflex
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Manchas de Sikaflex

Proceso de Pintado

Defectos Imagen Defectos
Mal lijado de Mala aplicacion de
superficie masilla
Mal pulido Mala aplicacion de

primer

Mala aplicacion de Formacién de burbujas

pintura

Brillo no uniforme Créteres

Marcas de lijado y
pulido

Sucedida y polvo en la
superficie

Proceso de Terminados

Defectos Imagen Defectos Imagen

Manchas de Sikaflex Manchas de pega
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Manchas de sellante Manchas de pintura

Inadecuada limpieza Instalacion inadecuada

Elementos dafiados o
rotos

Funcionamiento
intermitente

Deformacion del
material

Rayaduras
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Anexo 53. Plan de control de calidad.

CARROCERIAS COPSA

N° Plan de control

Fecha

N° Orden de produccion

Modelo carroceria

Responsable

N° de paginas 1de4

APROVISIONAMIENTO DE MATERIALES

Descripcion

Inspeccién

Procedimiento Observacion

1P

CR

CT

Tubo estructural rectangular (70*30*3)mm

Tubo estructural cuadrado (50*1.5) mm

Perfil tipo Omega (30*50*20*2) mm

Tubo estructural cuadrado (30*3) mm

Tubo estructural cuadrado (50*2) mm

Tubo estructural rectangular (100*50*4) mm

Tubo estructural rectangular (150*50*3) mm

Angulo “L” (30*3) mm

Angulo “L” (50*3) mm

Tubo estructural rectangular (50*25*2) mm

Perfil “T” (30%2) mm

Tubo estructural rectangular (25*12*1.5) mm

Tubo estructural cuadrado (50*50*2) mm

Tubo estructural cuadrado (40*2) mm

Plancha de tol galvanizada 2 mm

Planchas de tol 0.9 mm

Plancha de bobina 0.9 mm

Plancha de tol galvanizada 0.7 mm

Tubo rectangular (40*20*2) mm

Plancha tol 1 mm

Plancha tol 1.1 mm

Fibra de vidrio frontal

Fibra de vidrio guardachoques

- Verificar la

Fibra de vidrio respaldo

- materia prima y

Fibra de vidrio laterales interior

- requerimiento

Planchas prefabricadas de fibra de vidrio

PCMP-CC-01 de
- PGP-CC-01

Planchas de tol 1 mm

N documentacion

Planchas laterales costados

R adjunta de

Desengrasante

proveedores

Primer (Componente Ay B)

Fondo Pintuco

Catalizador

Pinturas

Tifiher poliuretano para fondo

Tifiher poliuretano para pintura

Tifiher laca

Masilla plastica

Masilla poliéster

Lijas de fierro

Disco de lijas

Consola delantera

Tablero

Mogqueta

Ventanas

Parabrisas delanteros

Parabrisas posteriores

Luces guias posteriores, Luces indicadores

Luces de salén (cintas pasillo) y de lectura

TV, DVD y radio

Asientos

Extintor

IP: Inspeccidn en el proveedor
CR: Control en recepcion
CT: Control total

Realizado:

Revisado:

Aprobado:

Fecha:
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CARROCERIAS COPSA

N° Plan de control

Fecha

N° Orden de produccién

Modelo carroceria

Responsable N° de paginas 2de4
PRODUCCION
Tipo de inspecci6n: Por coteo de defectos
Proceso Sc'g,?frg.e sol deiiuras AIS épeccggx Observacion Procedimiento Imagen referencia
Armado de
B P 2%
suplex 60 ’ [
Armado de =
- B P 2% 8
o 720 6 7 %
Armado de
arcos 120 B P 2%
(cerchas)
I1zquierdo -
Armado de B P 2% |
540 4
laterales ™t
< (izquierdo .
04 Derecho Procedimiento
2 y derecho ) 420 B P 2% para la fabricacion
|_
@) de carrocerias
2 PFC-CC-01
o =
= Verficacion d il
w Armado de erificacion ae L= =
w 890 B P 2% cordones de L "F
techo . =
o soldadura segun m
(] ficha de control de —
9( soldaduras
s FCS-CC-01
o
<
Armado de 80 B P 20
frente
Armado de 310 B P 20 “ ” "
respaldo I
R
Mampara, .
puertas y 120 B P 2% (S —
bodegas |
Realizado:
A: Auto control O: Control al 100% Revisado:
B: Control de calidad fabricacion P: Control porcentual Aroba d(;'
C: Control del cliente X: Puntos de control Fef)cha' -
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CARROCERIAS COPSA

N° Plan de control

Fecha

N° Orden de produccién

Modelo carroceria

Responsable N° de paginas 3de4
PRODUCCION
Tipo de inspeccién: Por coteo de defectos
- Inspeccidn - - .
Proceso Sitios de control Observacion Procedimiento Imagen referencia
ABC | OPX
) Fgrro Iateral_ B X 10
izquierdo exterior
Forro Iatera_l B % 10
derecho exterior
<
04
o)
|_
S
T Forro fr_ontal B X 10
= exterior
[%2]
w
w
[a)
o
2
o Forro posterior B X 10
x exterior
O
(T8
Forro techo exterior B X 10
Procedimiento
para la fabricacion
de carrocerias
PFC-CC-01
Pmtadc_) lateral B < 10
izquierdo
Pintado lateral B X 10
derecho
o Pintado frente B X 10 ===
a - -
<
[ —
z S =
o
Pintado posterior B X 10
T ——
Pintado techo B X 10 [ | [ | |
Realizado:
A: Auto control O: Control al 100% - -
: . S . Revisado:
B: Control de calidad fabricacion P: Control porcentual Aprobado:
C: Control del cliente X: Puntos de control Fepcha" -

273




CARROCERIAS COPSA

N° Plan de control

Fecha

N° Orden de produccién

Modelo carroceria

Responsable N° de paginas 4de 4
PRODUCCION
Tipo de inspecci6n: Por coteo de defectos
- Inspeccidn - - .
Proceso Sitios de control Observacion Procedimiento Imagen referencia
ABC | OPX
Porta paquetes BC X 5
Parabrisas BC X 5
Ventanas y espejos BC X 5
Tablero, consola BC X 5
Calefaccién BC X 5
Asientos BC X 5
(%]
(]
9( Procedimiento
zZ . para la fabricacion
s Cortinas BC X 5 de carrocerias
@ PFC-CC-01
|
|_
Luces d(_e salon, BC % 5
cabina
Luces exteriores BC X 5
Slstema_de audioy BC X 5
video
Sistema de: limpia BC X 5
parabrisas
Sefialética , logos BC X 5
Cabina de bafio BC X 5
Realizado:
A: Auto control O: Control al 100% - -
. L Revisado:
B: Control de calidad fabricacion P: Control porcentual Abrobado:
C: Control del cliente X: Puntos de control Fe?cha' -

274




Anexo 54. Ficha de control de cordones de soldadura.

CARROCERIAS COPSA

(E

Ficha de control de cordones de soldadura

N° Ficha

Cadigo

FCS-CC-01

Responsable

N° de paginas

ldel

DEFECTOS DE SOLDADURA

Defecto: Porosidades

Imagen

Causas

Soluciones

Calidad de las soladuras

- Suciedad en el
metal base (6xido,
grasa,
recubrimientos)

- Electrodos
himedos

- Arco eléctrico
demasiado largo

- Eliminar cualquier resto de grasa
suciedad antes del proceso de
soldadura, eliminar también los
recubrimientos de las piezas a
soldar

- Conservar adecuadamente los
electrodos  evitando  cualquier
contacto con superficies himedas

- Utilizar una longitud de arco
adecuado y mantenerla durante todo
el soldeo de piezas

Defectos: Grientas o fisuras

Imagen

Causas

Soluciones

- Interrumpir el arco
eléctrico de forma
brusca

- Utilizar técnicas de interrupcion
de arco eléctrico adecuado

Defectos: Falta de penetracion

Imagen

Causas

Soluciones

SN

- Desalineamiento
entre las piezas a
soldar

- Mala calibracién
de equipo de soldeo

- Preparar y ensamblar las piezas de
forma adecuada

- Puesta a punto de equipo de soldar
(regular intensidad)

(intensidad
inadecuada)
Defecto: Exceso de penetracion
Imagen Causas Soluciones

N\

- Separacion de
bordes excesiva

- Intensidad
demasiada elevada

- Velocidad baja de
soldeo

- Preparar y ensamblar las piezas de
forma adecuada

- Puesta a punto de equipo de soldar
(regular intensidad)

- Mantener la velocidad de soldeo

Defecto: Socabamineto

Imagen

Causas

Soluciones

)
| |

- Manejo defectuoso
del electrodo
- Intensidad elevada

- Sostener el electrodo a una
distancia prudente

- Puesta a punto de equipo de soldar
(regular intensidad)

Defecto inclusiones sélidas

Causas

Soluciones

Imagen

- Intensidad elevada
de soldeo
- Arco
largo

eléctrico

- Disminuir la intensidad de la
corriente

- Acortar el arco formado entre el
metal base y el metal de aporte

Inspeccion visual

Todas las soldaduras
deben ser visualmente
inspeccionadas y seran
aceptadas Si
satisfacerlas siguientes
condiciones:

1. Las soldaduras no
tendran porosidades,
grites, fisuras, falta de
penetracion, exceso de
penetracion,

socavamientos e
inclusiones sélidas

2. Existe fusion
completa entre los
cordones de la soladura
3. Existe fusion
completa entre la

soladura y el metal base

Cordones de
soldadura aceptables

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Fecha:
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