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RESUMEN INFORMATIVO

El presente trabajo de grado consiste en desarrollar una investigacion que tiene
como objetivo general disefiar un manual de gestion de calidad en la empresa
Derivados Plasticos C.A, basado en la norma ISO 9001:2015 aplicado en el
departamento de produccion: Area extrusion, la cual es una organizacion dedicada a
la fabricacion de tuberias y accesorios de P.V.C, ubicada en Valencia. Edo.
Carabobo. Este presenta la necesidad de certificarse bajo la norma ISO 9001:2015,
vigente a la fecha con ayuda de la empresa Tubrica C.A en base a la norma 1SO
9001:2008 que ellos tienen, con el objetivo de poder exportar de forma
independiente. La investigacion es un Proyecto factible con un disefio documental,
permitiendo la recoleccion de datos mediante la aplicacion de instrumentos de
captacion, tales como la observacién directa y la encuesta, estas se implementaran
para reunir la informacion necesaria con el fin de interpretarlos y presentar la
propuesta indicada.

Descriptores: Sistema de Gestion de Calidad, Norma, 1so, Manual.
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INTRODUCCION

Dada la fuerte competitividad que deben enfrentarse mundialmente las
organizaciones en todos los sectores, se hace imprescindible un elevado nivel de
calidad de sus productos y servicios para garantizar su posicion en el mercado.
Durante los Gltimos tiempos, ha habido una demanda creciente por el aseguramiento
de la calidad, antes de llevarse a cabo cualquier actividad o negocio. Esto no es del
todo un concepto nuevo, ya que la calidad siempre ha jugado un papel importante en
el aseguramiento de nuevos mercados, asi como la retencién de aquellos mercados ya
existentes, pero sin duda alguna, en estos tiempos de mercados competitivos, el
aseguramiento de la calidad y los sistemas de gestion de la calidad se han vuelto aun
mas relevantes.

Si se estudia el comportamiento de las empresas a través del tiempo se podria
notar como aquellas organizaciones de mayor éxito son las que poseen estandares de
calidad altos para sus productos y para sus empleados, lo que va de la mano con la
filosofia del control de la calidad total que debe ser aplicada a todos los niveles
jerarquicos de una organizacion en los diferentes procesos relacionados con la calidad
del producto y/o servicio prestado.

La calidad puede ensefiarse y aprenderse. Puede aplicarse o mejorarse a
voluntad y lo que es mas importante, se puede sistematizar su implantacion, de forma
qgue una organizacion llegue a desarrollar mejores procesos, mejores productos y
mejores métodos de gestion.

Esto es lo que esta norma internacional desarrolla, la conveniencia y necesidad
de contar con un sistema mediante el cual podamos desarrollar los métodos que nos
conduzcan a la mejora de la calidad.

Para esto se tiene la opcion de implantar los sistemas de aseguramiento de la
calidad que le permitiran a las empresas tener beneficios que le den un valor agregado



con respecto a la competencia. Cabe hacer la aclaracion de que los sistemas no tienen
la capacidad por si solos de asegurar su éxito comercial, aungque ayudan a conocer
mediante los propios sistemas, procedimientos, su medicion, el manejo de la
informacidn, el estado que guardan sus procesos Yy su traslado a los objetivos con el
fin de ser competitiva.

La empresa Derivados Plasticos C.A, es una de las mayores productoras de
tuberias de linea sanitaria y de infraestructura a nivel nacional. Por tal motivo, en el
presente trabajo se estableciéo un plan para disefiar un manual de Sistema de
Gestionde la Calidad en la empresa Derivados Plasticos C.A, basado en la Norma
ISO 9001:2015, a fin de orientar a la Alta directiva en cuanto a que actividades
deberé realizarse para la adecuacion de la organizacion a la Norma ISO 9001:2015
en el area de extrusion, como solucién a la problematica descrita anteriormente.

Para empezar, se necesitd estudiar la situacion actual de la empresa para
comprobar qué esta haciendo y qué documentacion conserva de ello; en muchos
casos, sblo se necesitd pequefias modificaciones para adaptarlo a los requisitos de la
norma. El siguiente paso a dar, fue la definicion y la comprension de las necesidades
y expectativas de las partes interesadas. Ya después es necesario determinar el
alcance del sistema de gestion de la empresa, que ademas debera ser documentado,
tal y como exige la norma. Posteriormente queda hacer la auditoria interna para
tener bien definidas las acciones que salen de la Revision por la Direccion y ya de
ultimo la auditoria de certificacion.

La Gestion de la Calidad es una de los aspectos mas importantes dentro de una
empresa ya que permite proyectar una imagen positiva sobre el mercado en el cual

se desenvuelve.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

El PVC es el producto de la polimerizacion del monémero de cloruro de vinilo
a policloruro de vinilo. Es un polimero obtenido de dos materias primas naturales
cloruro de sodio o sal comun (NaCl) (57%) y petrdleo o gas natural (43%), siendo por
lo tanto menos dependiente de recursos no renovables que otros plasticos. Es uno de
los polimeros mas estudiados y utilizados por el hombre para su desarrollo y confort,
dado que por su amplia versatilidad es utilizado en areas tan diversas como la
construccion, energia, salud, preservacion de alimentos y articulos de uso diario, entre
otros.

En los ultimos afios la creciente exigencia el mundo, de acuerdo a este tipo de
consumo el méas alto se da en Norteamérica y Europa, con niveles muy por encima
del promedio global. Sin embargo, cuando se analiza el consumo per cépita referido
al PIB, China se coloca a la cabeza reflejando el impresionante aprovechamiento que
esta nacion ha logrado en la manufactura y la exportacion de "otras aplicaciones™ del
PVC, lo mismo que de otros plasticos. En Latinoamérica y particularmente en la
region Andina, es evidente la falta de penetracion del PVC en mercados
tradicionalmente dominados por otros materiales, pero en los cuales el vinilo ha
probado en otras partes del mundo que tiene atributos para obtener una posicion muy
importante.

La falta de dinamismo en "otras aplicaciones” obedece a varios factores, pero
especialmente al desconocimiento de las oportunidades que existen para la

exportacion de productos terminados hacia los paises mas desarrollados, y a la



limitada exploracion de oportunidades en el mercado regional para productos que
efectivamente ofrecen un mercado potencial interesante.

El mercado mundial del PVC segun el Centro de Comercio Internacional se
sitla actualmente alrededor de los 27 millones de toneladas por afio. Las aplicaciones
para el sector de la construccion e infraestructura consumen el 66% de la produccion
global, incluyendo sistemas de tuberias y sus accesorios, perfiles y paneles para uso
arquitectonico y recubrimientos aislantes para cables eléctricos. En la categoria de
‘otras aplicaciones' se incluyen innumerables usos, a pesar de que este segmento
representa sélo un 12% del mercado total. EI consumo latinoamericano de PVC se
acerca a 1.5 millones de toneladas por afio y representa el 5% del consumo mundial,
siendo Mercosur el mercado mas importante, con el 46% del consumo total, seguido
por Meéxico con el 22%. La Comunidad Andina y Chile representan el 20% del
mercado latinoamericano o, aproximadamente, el 1% del mercado mundial.

El consumo per capita de PVC se ha mantenido creciente en todo el mundo y
esta tendencia continuara, estimandose que alcanzara alrededor de los 5.25
kilogramos por persona en el afio 2018. Para la regién Andina, la tasa de crecimiento
del consumo oscila alrededor del 2.5% anual, siendo las tuberias y perfiles las
aplicaciones con mayor crecimiento.

En Venezuela las tuberias de PVC se utilizan cada vez en mas aplicaciones,
dirigidas a diferentes areas de edificaciones, infraestructura y agricola. El sector
industrial de plasticos, hoy en dia, invierte gran cantidad de recursos para mantener
sus productos a los estandares manejados en los diferentes mercados donde éstos se
comercialicen. Las tuberias de policloruro de vinilo, utilizadas en innumerables
aplicaciones, son ejemplo de estos productos que deben cumplir con las normas
internacionales, lo que garantiza que la tuberia prestara el servicio en la formay en el
tiempo para el cual fueron disefiadas.

La correcta gestion de todos los aspectos relacionados con la calidad supone la

planificacion, disefio y desarrollo de productos y procesos en el marco de una

22



organizacion y gestion de los recursos humanos para la calidad y su certificacion
final.

Es por ello que en Venezuela se forjo en el afio 1954 la empresa DERIVADOS
PLASTICOS C.A con la finalidad de llevar al mercado venezolano tuberias y
conexiones de PVC con excelente calidad, no obstante esta fue adquirida en el afio
2006 por TUBRICA C.A. la cual es una de las empresas pioneras de este ambito,
generando asi una afiliacion entre estas dos grande productoras de tuberias de PVC en
el pais.

Esta adquisicion le permiti6 a DERIVADOS PLASTICOS C.A expandir sus
oportunidades de comerciales y asi poder llevar sus productos al mercado
internacional desde hace 9 afios a través de su empresa aliada TUBRICA C.A
mediante su certificacion 1SO 9001:2008.

La empresa Derivados Plasticos C.A actualmente estd relacionada con la
empresa Tubrica C.A exportando a través de ella, ya que la misma los absorbid.
Debido a ello Derivados Plasticos C.A tienen la necesidad de certificarse bajo la
norma ISO 9001:2015, vigente a la fecha con ayuda de la empresa Tubrica C.A en
base a la norma 1SO 9001:2008 que ellos tienen, con el objetivo de poder exportar de
forma independiente y asi mismo mejorar nivel su produccion como también la
calidad en sus productos.

Actualmente el area de extrusion es el sector operativo méas grande y uno de los
mas importantes para la empresa, no obstante, a pesar de su alta operatividad este
presenta niveles considerables de paradas no programadas y de desechos (scrap), el
cual mensualmente tiene un porcentaje que ronda entre el 15% y el 20% de
especificaciones o estandares de calidad requeridos para que estos sean otorgados al
cliente, generando asi grandes pérdidas tanto monetarias como materiales a la
empresa.

En las figuras 1 y 2 se observa el nivel de desperdicio (scrap) y produccion

buena fabricados expresados en kg/mes referidos al proceso de extrusion.
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Eero | Fetrero | Maso | Al | Meyo | dmo | o | Agosto | Septiembre | Ortubre | Noviemtre | Dicembre |  Totd
PRODUCCION BUENA 108250 | S4290] 482674 ) G350 | 634721 | 4G5RL0) TS6RTT | GI3T4T|  O30I0|  BIRGR) SAT2| 205346] 6790%
VARIACION ORI L3 SR TOM 00T SSTN BROW MM 25TH  -BEK 086K
R 13650 | 92600( 68632| 90300| TTgEB| BLl60| %5200( TOA0B|  G3%0|  TBMB| GO0%| AL 8636
TOTALPRODUCCION 120000 636890 S5L306) 733050 | TT2609| 566970 | 85L777 ) BA1SH| BROTO|  0LERL STAGG| 285TT] TEHM
HORAS PARADAS L0630 | L00LO0] 176650 81600) 123670( 211930| L7600  LBATOL L3TA00|  L4g600| 262260| T8 18208

Tabla 1: Resumen de Produccién- Extrusién afio 2015.
Fuente:Derivados Plasticos C.A.
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Gréfico 1: Toneladas producidas Extrusion Afio 2015.
Fuente:Derivados Plasticos C.A.
Enero | Febrero | Marzo | Abrl | Mayo | lmio | Jlio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Totd
PRODUCCION BUENA 304881) 625013 | 420813 | 538662 | 530737| 331812 | 255,756 | 361000  H34A560|  5h0560| 364583 | 169.269| 4987736
B VARIACION 10500% -3267%| 2808 -LATW 378 2200 AL 4804% 2000 -3378% 5357
SRAP 26006( 57003 57185 9L61L| 103610 63943 | 52227| 58160 67RO 03680 | 67084 50302 782510
TOTAL PRODUCCION 330887 | 682016| 477998 | 630273 | 634356 395755 | 307983 | 419250 | 596310  644240| 431667| 219571| 5770306
HORAS PARADAS 171150 | 1588001 197100 193830 | 25550|  306220{ 272200244181 207800  220400| 358100| 207250 21526

Tabla 2: Resumen de Produccion- Extrusién Afio 2016
Fuente :Derivados Plasticos C.A.
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Grafico 2: Toneladas Producidas Extrusiéon Afio 2016.
Fuente: Derivados Plasticos C.A.

En la figura 1 se puede apreciar que la produccion buena total para el afio 2015
fue de 6.719, 096 kg/afo y de desperdicio (scrap) de 816.306 kg/afio. En la Figura 2
se muestra que la produccion buena total para el afio 2016 fue de 4.987, 736 kg/afio y
su desperdicio de 782.570 kg/afio, debido a la alta produccién de desperdicio es
necesario el disefio de un sistema que permita la reduccion de los mismos y aumentar
la fabricacion de productos conformes a los estandares de calidad.

De acuerdo a lo anteriormente presentado la siguiente investigacion tiene como
fin la creacion de un manual de gestion de calidad en el Departamento de
Produccion. Area Extrusion puesto que pero medio de este la empresa a raiz la
certificacion de la Norma ISO: 9001:2015 obtendria multiples beneficios como
ampliar su mercado, incrementar su produccioén, disminuir la cantidad de desechos
(scrap) y la cantidad de horas de parada no programadas, estandarizar sus procesos e

impulsando la consolidacion de las ventas en el mercado nacional e internacional.
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1.2 Formulacion de problema
¢ Coémo disefar la documentacion del Sistema de Gestién de la Calidad basada
en la Norma ISO 9001:2015, aplicado en el area de extrusion de la empresa
Derivados Plasticos C.A?
1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo general
Disefiar un manual de gestion de calidad en la empresa Derivados Plasticos
C.A, basado en la norma ISO 9001:2015.
1.3.2 Objetivos especificos
Diagnosticar la situacion de sistema actual de gestion de calidad en el
Departamento de Produccion: Area Extrusion, de acuerdo a las modificaciones
presentes en la norma 1SO 9001:2015.
Analizar los resultados obtenidos de la evaluacion en la situacion de sistema.
actual y actualizar el contexto de la organizacion bajo la norma 1SO 9001:2015.
Elaborar un manual de gestion de calidad de acuerdo a la norma I1SO 9001:2015.
Realizar un estudio de Costo-Beneficio.
1.4 Justificacion
Al disponer de una mejor documentacion o control de los procesos, es posible
alcanzar una estabilidad en el desempefio, reducir la cantidad de desperdicio y evitar
la repeticion del trabajo. Los gerentes reciben menos Illamadas por problemas durante
las noches ya que los empleados cuentan con mas informacion para resolverlos por si
mismos.
La empresa Derivados Plasticos C.A se encuentra en la busqueda de la certificacion
de la norma I1SO 9001:2015 para poder expandirse, teniendo la oportunidad de poder
exportar de manera independiente, ya que actualmente las negociaciones
internacionales las hacen mediante la empresa Tubrica.
La presente investigacion permitird, al realizar el diagndstico del Sistema de
Gestion, identificar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas que posea
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la organizacion, a fin de aumentar la confianza de su gerencia al momento de la toma
de decisiones y acciones pertinentes a realizar de acuerdo al entorno. Obviamente las
partes interesadas seran beneficiadas; desde la gerencia de la organizacion, los
trabajadores, los clientes y proveedores.

Esta investigacion, busca aplicar conocimientos del control total de la calidad,
en particular sobre la norma 1SO 9001:2015, el sistema de gestion de la calidad se
compone de procesos interrelacionados. La comprension de como se llegaron a los
resultados permite optimizar el rendimiento de la empresa Derivados Plasticos C.A.

La ISO 9001 sigue su propio principio de mejora continua desarrollando
revisiones para ajustarse a las nuevas necesidades de las organizaciones, que afrontan
nuevos entornos en constante cambio.

1.5 Alcance

La presente investigacion abarcar una necesidad que tiene la empresa Derivados
Plasticos C.A. en base al disefio de un manual de gestion de calidad, bajo la norma
ISO 9001:2015 para la implementacion de un sistema de Gestion en el Departamento
de Calidad.

1.6 Limitaciones del estudio

En cuanto a las limitaciones para obtencion de los objetivos planteados, la
mayor limitante es el tiempo que tiene el periodo de realizacion del trabajo de grado
que es de 8 meses el cual se hace limitado para la recoleccion de datos, analisis de los
mismos y elaboracion de un manual que se adapte a las normas de forma contraria no
existirian obstaculos que vencer, ya que se cuenta con el apoyo de todo el personal
que labora en el departamento de calidad y en la empresa general, ademas de medios

de informacion como material bibliogréafico, internet, apoyo econémico.
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CAPITULO 1
MARCO TEORICO

Este capitulo sirve como ayuda referencial y como fundamento teérico que nos
ayudaran en la creacion de este manual, dandonos a conocer un poco mas sobre
Gestion de Calidad (S.G.C) y la norma 1SO 9001:2015, el cual podremos encontrar
también los requisitos necesarios para la documentacion y procedimientos necesarios
para llevar a cabo dicha elaboracion.

2.1 Antecedentes

A continuacién se presentan algunos trabajos realizados anteriormente en esta
area:
Pérez (2012), en su investigacion titulada “Las normas 1SO 9000: calidad como
estrategia de mercado”, su objetivo general fue analizar las normas ISO 9000:
calidad como estrategia de mercado. La autora antes citada dice que con la creciente
globalizacion resulta imprescindible contar con un sistema integral que garantice la
calidad, tanto de los productos finales como de los insumos que se comercializan en
el mundo. El proposito principal es satisfacer las expectativas y necesidades del
cliente final en cualquier lugar que éste se encuentre. La principal relacion de la
investigacion consultada con el presente estudio fue la de conocer como la calidad en
las empresas permite satisfacer los requerimientos especificados por el cliente, al
menor costo para €l, y una de las formas de dar calidad, lo constituye sin duda los
Sistemas de Gestion de la Calidad, tan frecuentemente utilizados en el presente.

Asi mismo, Moreno (2013) en su investigacion denominada el “Desarrollo
Organizacional a través de la Certificacion 1SO 9000, su objetivo se orientd a
realizar un andlisis sobre el desarrollo organizacional a través de la 14 certificacion

ISO 9000. Evidencia el autor antes citado que los sistemas de calidad basados en



reglamentos y procedimientos estandarizados segin normas internacionales de
aceptacion mundial representan, desde hace algunos afios, la mejor opcion para las
empresas de todostipos y tamafios que se desenvuelven en diferentes industrias,
empresas comprometidas a involucrar procedimientos adecuados y eficientes que
reflejen un alto grado de calidad y mejora continua.

A diferencia de muchos programas de mejora continua de la calidad, la
implementacién de estandares, como las normas 1ISO 9000, no caduca, sino que se
renuevan en forma dinamica logrando mantener niveles maximos de calidad en forma
permanente. La certificacion 1SO 9000, para una empresa determinada, no significa la
eliminaciéon total de fallas en sus procesos internos, pero ofrece meétodos y
procedimientos eficaces sistematizados Concluye que en el pais se han observado
acciones concretas encaminadas hacia los procesos de certificacion de normativas
internacionales de estandarizacién de parte de empresas de prestigio, logrando con
esto desarrollar una ventaja competitiva palpable.

Las empresas que han decidido involucrarse en el proceso son organizaciones que
se derivan de una empresa multinacional y los lineamientos de su casa matriz lo
indican siguiendo una filosofia organizacional encaminada hacia la conservacion de
la calidad.

El principal aporte del trabajo consultado, fue el de obtener informacion
relevante con respecto a la certificacion de procedimientos de calidad en empresas
que ofrecen bienes y servicios, y los beneficios que brinda con respecto al
posicionamiento estratégico en relacion a otros competidores, ademas de crear
ventaja competitiva a través de la obtencion de tres componentes muy significativos:
Calidad de los productos y servicios, y atender las necesidades, gustos y expectativas
del cliente.

Por ultimo, Sanchez, A y Cer6n, O (2014), para optar por el titulo de Ingeniero
Industrial egresados de la Universidad Tecnoldgica de Pereira, realizaron una
investigacion titulada “Documentacion del sistema de gestion de calidad bajo la

norma ISO 9001:2015 para la empresa transporte A.R. S.A.S.”. El principal
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objetivo de la investigacion fue documentar un sistema de gestion de calidad para la
empresa“TRANSPORTES A.R. S.A.S.” bajo los parametros de la norma ISO
9001:2015. Fue realizada como investigacion de campo donde los autores buscaron
conocer lassituaciones y problemas que se presentaban en la misma, posterior a esto
se realizaron los analisis respectivos y se documentd con la implementacion de las
mejoras necesarias.

El aporte de este trabajo fue el de dar la metodologia para el desarrollo del
proyecto se realizo en las distintas fases.
2.2 Bases Teoricas.
2.2.1PVC

El policloruro de vinilo (PVC) (C2H3CI) es el producto de la polimerizacién del
monomero de cloruro de vinilo. Es el derivado del plastico méas versatil. Se puede
producir mediante cuatro procesos diferentes: suspensién, emulsion, masa y solucién.
Se presenta como un material blanco que comienza a reblandecer alrededor de los 80
°C y se descompone sobre 140 °C. Es un polimero por adicién y ademas una resina
que resulta de la polimerizacién del cloruro de vinilo o cloroeteno. Tiene una muy
buena resistencia eléctrica y a la llama.

El atomo de cloro enlazado a uno de cada dos atomos de carbono le confiere
caracteristicas amorfas principalmente e impiden su recristalizacion, la alta cohesion
entre moléculas y cadenas poliméricas del PVC se deben principalmente a los
momentos dipolares fuertes originados por los atomos de cloro, los cuales a su vez
dan cierto impedimento estérico es decir que repelen moléculas con igual carga,
creando repulsiones electrostaticas que reducen la flexibilidad de las cadenas
poliméricas, esta dificultad en la conformacion estructural hace necesario la
incorporacion de aditivos para ser obtenido un producto final deseado.

En la industria existen dos tipos:
Rigidos: para envases, ventanas, tuberias, las cuales han reemplazado en gran medida

al hierro (que se oxida mas facilmente).
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Flexibles: cables, juguetes y mufiecas actuales, calzados, pavimentos, recubrimientos,
techos tensados.
El PVC se caracteriza por ser ductil y tenaz; presenta estabilidad dimensional y

resistencia ambiental. Ademas, es reciclable por varios métodos.(Ver figura 1)

H H Il{ Il{
i +
H—C=C—H + HCl —»= £=c — —l—fli—'ilﬂi
kI EEII]DHDHIDHIEI] - . i ol
MONOMERO DE POLIMERO DE
CLORURD DE CLORURDO DE
YVINILD YINILD

Figura 1. Estructura del Polimero de Cloruro de Vinilo (PVC).

Fuente: http://www.eis.uva.es/~macromol/curso05-06/pvc/obtencion.html

2.2.1.1 Obtencion del PVC.

Se obtiene a partir del craqueo del petréleo, que consiste en romper los enlaces
quimicos del compuesto para conseguir diferentes propiedades y usos. Lo que se
obtiene es el etileno, que combinado con el cloro obtenido del cloruro de sodio
producen etileno diclorado, que pasa a ser luego cloruro de vinilo. Mediante un
proceso de polimerizacion llega a ser cloruro de polivinilo o PVC. Antes de
someterlo a procesos para conformar un objeto el material se mezcla con pigmentos y
aditivos como estabilizantes o plastificantes, entre otros.

Resulta paraddjico que uno de los polimeros comerciales menos estables sea al
mismo tiempo uno de los materiales plésticos méas interesantes de la actualidad, lo
que se refleja en la gran cantidad de toneladas que se consumen anualmente en el
mundo. Ese éxito comercial se ha debido principalmente al desarrollo de
estabilizantes adecuados y de otros aditivos que han hecho posible la produccion de
compuestos termoplasticos de gran utilidad.
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2.2.1.2 Caracteristicas del PVC.
Tiene una elevada resistencia a la abrasion, junto con una baja densidad (1,4
g/cm3), buena resistencia mecanica y al impacto, lo que lo hace comdn e ideal
para la edificacion y construccion.
Al utilizar aditivos tales como estabilizantes, plastificantes entre otros, el PVC
puede transformarse en un material rigido o flexible, caracteristica que le
permite ser usado en un gran namero de aplicaciones.
Es estable e inerte por lo que se emplea extensivamente donde la higiene es
una prioridad, por ejemplo los catéteres y las bolsas para sangre y
hemoderivados estan fabricadas con PVC, asi como muchas tuberias de agua
potable.
Es un material altamente resistente, los productos de PVC pueden durar hasta
mas de sesenta afios como se comprueba en aplicaciones tales como tuberias
para conduccion de agua potable y sanitarios; de acuerdo al estado de las
instalaciones se espera una prolongada duracion del PVC asi como ocurre con
los marcos de puertas y ventanas.
Debido a los atomos de cloro que forman parte del polimero PVC, no se
qguema con facilidad ni arde por si solo y cesa de arder una vez que la fuente
de calor se ha retirado. Los perfiles de PVC empleados en la construccion
para recubrimientos, cielorrasos, puertas y ventanas, se debe a la poca
inflamabilidad que presenta.
Se emplea eficazmente para aislar y proteger cables eléctricos en el hogar,
oficinas y en las industrias debido a que es un buen aislante eléctrico.
Se vuelve flexible y moldeable sin necesidad de someterlo a altas
temperaturas (basta unos segundos expuestos a una llama) y mantiene la
forma dada y propiedades una vez enfriado a temperatura ambiente, lo cual

facilita su modificacion.
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Alto valor energético. Cuando se recupera la energia en los sistemas
modernos de combustion de residuos, donde las emisiones se controlan
cuidadosamente, el PVC aporta energia y calor a la industria y a los hogares.
Ampliorango de durezas.
Rentable. Bajo coste de instalacion.
Es muy resistente a la corrosion.

2.2.2 Tuberias de PVC.

La tuberia de PVC, esta fabricada con poli-cloruro de vinilo, un derivado del
petrdleo, y fue desarrollada en Alemania en la década del 30. Estas tuberias han
alcanzado gran popularidad debido a su amplia variedad de elementos, la liviandad y
los bajos costos, mas la facilidad para su instalacion y la durabilidad.

El PVC (poli-cloruro de vinilo), es un material de origen petroquimico, que fue
desarrollado en Alemania en la década del 30, para la fabricacion de tuberias. Estas
alcanzaron gran popularidad en poco tiempo, y se emplean en la conduccién e
instalacion de sistemas de agua potable, drenajes sanitarios, como conductores del

cableado eléctrico, y para la industria en general. (Ver figura 2)

Figura 2. Tuberias fabricadas de PVC
Fuente:http://www.isidro-heras.com/tuberias.php

Proceso de Extrusion.
La extrusion es un proceso utilizado para crear objetos con seccidn transversal
definida y fija. EI material se empuja o se extrae a través de un troquel de una seccion

transversal deseada. Las dos ventajas principales de este proceso por encima
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deprocesos manufacturados son la habilidad para crear secciones transversales muy
complejas con materiales que son quebradizos, porque el material solamente
encuentrafuerzas de compresion y de cizallamiento. Ademas las piezas finales se
forman con una terminacién superficial excelente.

La extrusion puede ser continua (produciendo tedricamente de forma indefinida
materiales largos) o semicontinua (produciendo muchas partes). El proceso de
extrusion puede hacerse con el material caliente o frio.

La extrusion plastica normalmente usa astillas plasticas o pellets que estan
usualmente secas en un depdsito de alimentacion o tolva antes de ir al tornillo de
alimentacion (husillo). La resina del polimero es calentada hasta el estado de fusion
por resistencias que se encuentran en el cafion de la extrusora y el calor por friccion
proveniente del tornillo de extrusién (husillo). El husillo fuerza a la resina a pasar por
el cabezal dandole la forma deseada (lamina, cilindrica, tiras, etc.). El material
extruido se enfria y se solidifica ya que es tirado del troquel a un tanque de agua. En
algunos casos (tales como los tubos de fibras-reforzadas), el material extruido es
pasado a través de un largo troquel, en un proceso llamado pultrusion, o en otros
casos pasa a través de rodillos de enfriamiento (calandria) para sacar una lamina de
las dimensiones deseadas para termoformar la lamina.

Se usa una multitud de polimeros en la produccion de tuberia pléastica, cafierias,
varas, barras, sellos, y laminas o membranas. (Ver figura 3).

COJINETE DE EMPUJE

ZOMNA DE ALIMENTACION
ALTURA CILINDRO

SUJECION
CABEZAL

ENTRADA
BASE

SISTEMAS DE

REFRIGERACION

cLeCTRICA

Figura 3. Maquina Extrusora, con indicacion de sus componentes.

Fuente: http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/05/esquemas-extrusoras.html
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Proceso de Enfriamiento.

Luego de que el tubo sale de la maquina extrusora inmediatamente inicia un
proceso de enfriamiento la cual sirve para darle dureza a tubo de PVC. El proceso
comienza cuando el tubo entra a un tanque donde esté en su interior cuenta con
aspersores cual el agua usada para el enfriamiento de las tuberias debe de estar libre
de Fierro (hierro) y Magnesio puesto que ellas se acumulan en las paredes del tanque
y generan corrosion en ellas evitando el flujo y presion del agua deseados y al pasar
el tubo por el tanque la corrosion le generaria manchas en la superficie del tubo. La
temperatura ideal del agua para este proceso es entre 14° y 16° para enfriar

correctamente el tubo. (Ver figura 4)

Figura 4. Tanque de Enfriamiento.

Fuente:http://belling-machine.en.made-in-china.com/

Proceso de corte de Tuberias.
El corte de tuberias es un proceso facil pero de suma precision, puesto que la
maquina que se dispone a cortar debe de esta calibrada con la longitud exacta en que
se quiere que tenga la tuberia. El tipo de dientes y material de la sierra dependera de

la dureza y espesor del material con que este hecho el tubo. (Ver figura 5)
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Figura 5. Cortadora de Tubos PVC
Fuente:http://spanish.wasteplasticrecyclingline.com/sale-6509145-durable-pe-pp-pvc-planetary-pipe-cutting-
machine-plc-control.html

Proceso de Acampado.

El proceso de acampanado consisteen introducir el tubo a una maquina
acampanadora donde se coloca un extremo del tubo en un horno donde se calentara y
se ablanda el material, luego se le da forma de campana tal como lo dice su nombre,
esto se realiza al finalizar su proceso de fabricacion y se debe a que con su parte
acampana tenga el didmetro adecuado para realizar conexiones entre tuberias. (\Ver

figura 6)

Figura 6. Acampanadora de tubos PVC.
Fuente:http://www.solostocks.cl/venta-productos/maquinaria-procesar-plasticos/otra-maquinaria-procesar-

plastico/acampanadora-de-tubo-de-pvc-14378
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Extrusion de tubo y perfil

La extrusion se basa en una extrusora con un disefio de cilindro y husillo
adecuados al tipo de material que se quiera procesar. Para tuberias es muy habitual
recurrir al PVC, aunque la tuberia de polietileno es cada vez mas frecuente e incluso
se recurre también a tubos compuestos de plastico con aluminio, por ejemplo. Lo que
conforma el plastico al salir de la extrusora es un cabezal, que ajusta la forma a las
dimensiones del tubo o perfil requeridos. Pero eso no es todo, porque para asegurar la
exactitud de las dimensiones del producto es obligado pasar por el calibrado.Tras
obtener unas dimensiones adecuadas en la unidad de calibrado el perfil o el tubo
pasan por una unidad de enfriamiento. EI movimiento de salida del perfil o del tubo
de la extrusora se ayuda con el tiro, que aplica una tensién o estiraje constante al
material para que esté siempre en movimiento. Por ultimo, dependiendo de la
flexibilidad del producto, una unidad de corte o de enrollado prepara el producto para
su distribucion.

En el cabezal estd buena parte del secreto de un buen producto. Puede ser un
modelo con porta mandril, con mandril en espiral, con alimentacion lateral. Cada uno
de estos disefios proporciona un flujo diferente. El calibrado, si hablamos de tuberias,
tiene la funcidn de proporcionar al tubo el didmetro especificado y la forma circular
que el producto requiere. Puede utilizarse un calibrado externo utilizando vacio o uno
interno utilizando presion. En el caso de las tuberias lisas el sistema mas frecuente es
el calibrado por vacio. El vacio provocado en la parte externa del tubo ocasiona una
diferencia de presiones que hace que el polimero, ain moldeable por la temperatura
elevada a que se encuentra, se mantenga en contacto con el tubo formador metalico,
que tienen un diametro interior igual al diametro exterior que se especifica para el
producto.

En el caso de las tuberias corrugadas, el calibrado por vacio tiene el mismo
principio que para el tubo liso. En el calibrado por presion de tubo corrugado, el aire
a presion penetra por conductos practicado en el cabezal y se inyectan en el

tuboextruido aln caliente. La diferencia de presién provocada moldea la pared del
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plastico contra los formadores moviles, proporcionando al producto el corrugado

requerido. (Ver Figura 7).

Figura 7. Perfil de Tuberia Rectangular de PVC
Fuente:http://catalogo.aki.es/perfil-tubo-rectangular-pvc-blanco/idp13957

Proceso de Inyeccién.

En ingenieria, el moldeo por inyeccion es un proceso semicontinuo que consiste
en inyectar un polimero, ceramico o un metall en estado fundido (o ahulado) en un
molde cerrado a presion y frio, a través de un orificio pequefio llamado compuerta.
En ese molde el material se solidifica, comenzando a cristalizar en polimeros
semicristalinos. La pieza o parte final se obtiene al abrir el molde y sacar de la
cavidad la pieza moldeada.

La funcion principal de la unidad de inyeccion es la de fundir, mezclar e
inyectar el polimero. Para lograr esto se utilizan husillos de diferentes caracteristicas
segun el polimero que se desea fundir. El estudio del proceso de fusién de un
polimero en la unidad de inyeccion debe considerar tres condiciones termodinamicas:

Las temperaturas de procesamiento del polimero.
La capacidad calorifica del polimero Cp [cal/g °C].

El calor latente de fusidn, si el polimero es semicristalino.
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El proceso de fusidén necesita de un aumento de la temperatura del polimero,
que resulta del calentamiento y la friccion de este con la camara y el husillo. La
friccion y esfuerzos cortantes son basicos para una fusion eficiente, dado que los
polimeros no son buenos conductores de calor. Un incremento en temperatura
disminuye la viscosidad del polimero fundido; lo mismo sucede al incrementar la
velocidad de corte. Por ello ambos parametros deben ser ajustados durante el proceso.
Existen, ademaés, cadmaras y husillos fabricados con diferentes aleaciones de metales,
para cada polimero, con el fin de evitar el desgaste, la corrosion o la degradacion.
Con algunas excepciones —como el PVC—, la mayoria de los plasticos pueden
utilizarse en las mismas maquinas.

La unidad de inyeccién es en origen una maquina de extrusion con un solo
husillo, teniendo la cAmara calentadores y sensores para mantener una temperatura
programada constante. La profundidad del canal del husillo disminuye de forma
gradual (o drastica, en aplicaciones especiales) desde la zona de alimentacion hasta la
zona de dosificacion. De esta manera, la presion en la cdmara aumenta gradualmente.
El esfuerzo mecanico, de corte y la compresion afiaden calor al sistema y funden el
polimero més eficientemente que si hubiera Unicamente calentamiento, siendo ésta la
razon fundamental por la cual se utiliza un husillo y no una autoclave para obtener el
fundido.

Una diferencia sustancial con respecto al proceso de extrusion es que durante la
dosificacion el husillo retrocede transportando el material hacia la parte anterior de la
camara. Es alli donde se acumula el polimero fundido para ser inyectado. Esta cAmara
actta como la de un pistéon; el husillo entonces, se comporta como el émbolo que
empuja el material. Tanto en inyeccion como en extrusion se deben tomar en cuenta
las relaciones de P-V-T (Presion, Volumen, temperatura), que ayudan a entender
como se comporta un polimero al fundir. (Ver figura 8).
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Figura 8. Maquina de Inyeccion, con indicacion de sus componentes.
Fuente:https://es.wikipedia.org/wiki/Moldeo_por_inyecci%C3%B3n

2.2.3 Fabricacién de Tuberias de PVC.

La fabricacion de tubos se produce en maquinas extrusoras, mediante un proceso
continuo. La materia prima se introduce en el extrusor, y los tornillos mueven el
material a través de diferentes zonas de calentamiento, donde comienza el proceso de
plastificacién, hasta que el material se funde totalmente. La maquina asegura una
mezcla uniforme del material, hasta que llega al cabezal extrusor, donde se le da
forma de tubo, pasandolo por un calibrador, e inyectandole aire a presion en el
interior. Luego el tubo para por un tanque de enfriamiento con agua, y una maquina
que lo hala a una velocidad sincronizada con el extrusor. A continuacién, se marca,
corta, bisela por un extremo, y por el otro, se le da forma de campana.

2.2.4 Calidad del servicio

La calidad del servicio también ha sido descrita por Hermida (2013) como “una
forma de actitud, relacionada pero no equivalente con la satisfaccion, donde el cliente
compara su accién o sus expectativas con lo que recibe una vez que ha llevado a cabo
la transaccion” (p. 33).

A la clientela le resulta més dificil valorar la calidad relacionada con el servicio

debido a la intangibilidad del mismo. Por eso la evaluacion debe resultar de la compa
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racién de las expectativas con el desempefio del servicio recibido, fijandose para ello
tanto en el resultado del proceso, como en la forma en la que se desarrolla el mismo.
La diferencia entre calidad del servicio y satisfaccion no esta del todo clara, si bien se
ha generalizado la idea de que la primera se obtiene tras una larga y completa
evaluacién, mientras que la segunda es la medida de una transaccion especifica.

Los autores Miles y Granell (2013), sefialaban que el concepto de calidad total
en la gestion de los servicios Total Quality Management (TQM), representa: La
orientacion mas actual, en cuanto a la implementacion de técnicas de gestion en las
empresas de servicios. Como consecuencia de que la prestacion de servicios
constituye la actividad principal de las administraciones publicas y privadas, no es
extrafio, que la mejora de la calidad de los mismos constituya un objetivo cada vez
mas potenciado. (p. 65).

La calidad total en la gestion de los servicios publicos, mas que una técnica
organizativa, constituye una filosofia y una actitud para orientar la actividad, en la
cual el factor humano desarrolla un papel fundamental, aunque se extiende a toda la
organizacion. 22 Como consecuencia de lo anterior, la calidad constituye un punto de
referencia obligado en la evaluacion de la gestion de las entidades publicas. Por ello,
en cualquier estudio de eficiencia y eficacia es imprescindible, para valorar
adecuadamente la actividad de aquéllas, completar los indicadores cuantitativos con
otros de calidad, puesto que resultaria relativamente facil incrementar el nivel de
servicios prestados, sobre la base de reducir la calidad de los mismos.

2.2.5 Sistemas de Gestion de Calidad

Seguin  FONDONORMA (2014), la norma internacional 1SO 9000:2000
describe los fundamentos de los Sistemas de Gestion de la Calidad, los cuales
constituyen el objeto de la familia 1ISO 9000 y define los términos relacionados con
los mismos. Esta norma internacional es aplicable a: - Las organizaciones que buscan
ventajas por medio de la implementacion de un sistema de gestion de la calidad. Las
organizaciones gque buscan la confianza de sus proveedores en que sus requisitos para

los productos seran satisfechos. -Los usuarios de los productos: Aquéllos interesados

41



en el entendimiento mutuo de la terminologia utilizada en la gestion de la calidad (por
ejemplo: proveedores, clientes, entes reguladores). Todos aquéllos que, perteneciendo
0 no a la organizacion, evallan o auditan el sistema de gestion de la calidad para
determinar su conformidad con los requisitos de la norma 1SO 9001 (por ejemplo:
auditores, entes  reguladores, organismos  de certificacidn/registro).

En concordancia con lo antes mencionado, es relevante destacar que un
Sistema de Gestion de la Calidad puede proporcionar el marco de referencia para la
mejora continua con el objeto de incrementar la probabilidad de aumentar la
satisfaccion del cliente y de otras partes interesadas. Proporciona confianza tanto a la
organizacion como a sus clientes, de su capacidad para proporcionar productos que
satisfagan los requisitos de forma coherente.
2.2.6 Requisitos para los Sistemas de Gestion de Calidad

La familia de normas ISO 9000 distingue entre requisitos para los Sistemas de
Gestion de la Calidad y requisitos para los productos. Los 24 requisitos para los
Sistemas de Gestion de la Calidad son genéricos y aplicables a organizaciones de
cualquier sector econdmico e industrial con independencia de la categoria del
producto ofrecido. La Norma ISO 9001 no establece requisitos para los productos.
Los requisitos para los productos pueden ser especificados por los clientes o por la
organizacion, anticipandose a los requisitos del cliente o por disposiciones
reglamentarias. Los requisitos para los productos y, en algunos casos, l0s procesos
asociados pueden estar contenidos en,

Por ejemplo: especificaciones técnicas, normas del producto, normas del
proceso, acuerdos contractuales y requisitos reglamentarios.
2.2.7 Principio de gestion de calidad

Un principio de la gestion de calidad es una regla o idea fundamental y amplia
para la direccion y operacién de una organizacion que tienda al desarrollo de la
mejora continua en el largo plazo mediante el enfoque hacia los clientes, pero que al

mismo tiempo atienda las necesidades de todas las partes interesadas.
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Segun Senlle (2014), los principios de calidad son los cimientos para lograr la
calidad: Deben entenderse para crear el sistema, y considerar los aspectos que se
describen en cada uno de ellos. Es importante sefialar que, en gran medida, estos
principios también pueden encontrarse en los modelos de los premios de calidad, con
lo que se reafirma que los modelos de ISO 9000 y los de los premios de calidad
tienen una base comun. (p. 176)

Los principios se despliegan a través de los distintos elementos de la norma; en
ocasiones existen dudas sobre si los principios son los elementos de la norma, lo cual
es incorrecto, son los alimentadores del sistema, como ideas o reglas fundamentales.
Los principios de calidad los describe Nava Carbellido (2012), a continuacién
-Organizacion enfocada al cliente: El cliente es la razon por la cual, una organizacion
existe. Sin los clientes que compran los productos, las operaciones de las
organizaciones resultan indtiles, aun cuando se tengan 27 los mejores empleados, las
mejores técnicas y los mejores equipos, por lo que los esfuerzos deben dirigirse a
lograr su satisfaccion. Este concepto también es aplicable tanto a los clientes internos
como a los externos.

-Liderazgo: La participacion de los lideres es indispensable para establecer un
sistema de calidad. Ellos son los responsables de crear un entorno que propicie que la
organizacion proporcione productos de calidad y, a su vez, deben contribuir al
crecimiento y mejoramiento de la misma. Este liderazgo debe ser participativo, es
decir, no se considera s6lo un lider Unico, sino que se establezca una cadena de
liderazgo en la que participen personas de todos los niveles de la organizacion. A
continuacion se muestran ejemplos del despliegue de este principio a través de los
distintos elementos de la Norma 1SO 9001.

-Participacion del Personal: El involucramiento del personal es indispensable para el
logro de los objetivos de calidad, y deben participar desde el, director de la
organizacion quedan fuera del sistema de calidad, lo cual es por completo falso, en un

sistema de calidad nadie puede esconderse, cada quien tiene su contribucion y debe
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propiciarse su participacion en el mejoramiento de la organizacion. Enseguida, se
ilustran

ejemplos del despliegue de este principio a través de los distintos elementos de la
Norma ISO 9001.

-Enfoque con Base en los Procesos: La mejor manera de producir los resultados
deseados es plantear las actividades como un proceso. -Enfoque del Sistema para la
Gestion:

Los principios se despliegan a través de los distintos elementos de la norma; en
ocasiones existen dudas sobre si los principios son los elementos de la norma, lo cual
es incorrecto, son los alimentadores del sistema, como ideas o reglas fundamentales.
Los principios de calidad los describe Nava Carbellido (2012), a continuacién:

La organizacién es un conjunto de procesos que se relacionan como un sistema
constituido por actividades, personal y recursos que deben administrarse como un
solo proceso con el 28 objetivo fundamental de la mejora continua de la organizacion
y la satisfaccion del cliente.

-Mejora Continua: La mejora continua permite sobrevivir en el mercado. Algunas
veces se piensa que se llega a un estatus que no permite mejorar, en un mundo
cambiante asumir que se llegd a la cima es quedarse obsoleto todos los dias. En
general, las cosas nunca permanecen igual, 0 mejoran o0 empeoran. La mejora
continua se produce al comparar el desempefio de la organizacion a través del tiempo
con el de los competidores.

-Enfoque que se basa en hechos para la toma de decision: La toma de decisiones se
basa en un andlisis de los datos y la informacion disponibles; no deben basarse en
estados de animo. Es comun que existan datos e informacion disponibles, pero éstos
no se analizan en forma adecuada en la toma de decisiones.

-Relaciones Reciprocas Beneficiosas con el Proveedor: Las organizaciones tienen
proveedores y éstos mantienen una intima relacion con el éxito de la organizacion

deben tratarse como socios y reconocer la necesidad de ambos de la existencia y
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participacion del otro, de tal manera que la relacion sea benéfica para ambos. Este
concepto también tanto a proveedores internos como a externos.
2.2.8 1SO 9001:2015.

La norma ISO 9001 es el estandar internacional de caracter certificable que
regula los sistemas de gestion de la calidad. La ISO 9001:2008 es la base del sistema
de gestion de la calidad ya que es una norma internacional y que se centra en todos
los elementos de administracion de calidad con los que una empresa debe contar para
tener un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad de sus
productos o servicios.

La ISO 9001: 2015 es la heredera de su version anterior, la norma 1SO 9001-
2008, que fue revisada y adaptada desde el 2012, y que refleja al nuevo esquema
normativo fijado por International Standards Organization (ISO) que ya se ha
aplicado a normas como la ISO 27001 y al que se estan adaptando otras normas como
la 1SO 14001.

La revision del estandar de 2008 y el desarrollo de la nueva norma ISO 9001 se
hizo a través del Comité ISO/TC 176/SC 2 cuya Secretaria recaen en la British
Standardsinstitution (BSI).I1SO tiene establecida una frecuencia de revision estimada
en las normas de 5 afios para mantener al dia sus contenidos y requisitos y adaptarlas
a las ultimas tendencias y cambios que se producen en el contexto normativo.

Este comité trabaj6 desde el afio 2012 y se realizaron varias reuniones desde esa
fecha. Como resultado de las mismas se han originado los correspondientes
documentos en los que se han podido observar los avances de la norma. Estos
documentos han sido:

Committee Draft ISO/CD 9001 (3 de junio de 2013)

Draft International Standard 1ISO/DIS 9001 (10 de julio de 2014)

La penultima version de la norma fue el denominado Final Draft International
Standard I1SO/FDIS 9001. La version final de la 1SO 9001:2015 salié a la luz en
septiembre de 2015.
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2.2.8.1 Nueva estructura de la Norma 1SO 9001:2015

Uno de los principales cambios de la norma vendra de la estructura de la

misma. Este cambio proviene de la adaptaciéon al esquema comudn del Anexo S.L.

Los epigrafes que formaran parte de esta estructura son los siguientes:

Tabla 3. Comparacion entre Formatos de Normas 1SO 9001 2015-2008.

I1SO 9001:2015

ISO 9001:2008

Seccion 1 Alcance Seccion 1 Ambito

Seccion 2 Referencias Normativas Seccion 2 Referencias Normativas

Seccion 3 Términos y Definiciones Seccion 3 Términos y Definiciones

Seccion 4 Contexto de la | Seccion 4 Requisitos del sistema
Organizacion

Seccion 5 Liderazgo Seccion 5 Responsabilidad de la Direccion.

Seccién 6 Planificacion Seccién 6 Gestion de Recursos

Seccion 7 Soporte Seccion 7 Realizacion del Producto/Servicio

Seccion 8 Operacion Seccion 8 Medicion, Analisis y Mejora

Seccion 9 Evaluacion de Desempefio | Seccién 9

Seccion 10 | Mejora Seccion 10

Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/ISO_9001

2.2.8.2 Cambios que Aporta la Norma I1SO 9001:2015 en referencia a la Norma
1SO: 9001:2008

Los cambios mas importantes que encontraremos en la quinta version de la norma

1SO 9001 son:

Se adopta el esquema comun de organizacion de la estructura de la norma que

marca el Anexo S.L.

Se revisa el lenguaje y se amplia hacia la generacion de servicios.

Se refuerza el enfoque a procesos.

Se elimina el concepto de accién preventiva y se introduce el pensamiento

basado en riesgos
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Registros y documentos pasan a denominarse “informacion documentada”.
Se amplia el concepto de cliente a parte interesada.
Se introduce el concepto de Control de Cambios muy ligado a modelos de
excelencia.
Se insta a las organizaciones al aprovechamiento de las oportunidades de
mejora.
2.2.9 Requisitos y Procedimientos Necesarios para la Elaboracion del Manual
de acuerdo a la Norma 1SO 9001:2015.

A continuacion se presentan los puntos establecidos en la Norma ISO
9001:2015 al que se debe dar cumplimiento para la realizacion de dicho manual en el
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

Soporte.

1.- Infraestructura

La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura
necesaria para el funcionamiento de sus procesos y para logra la conformidad de los
productos y servicios.
NOTA: La infraestructura puede incluir:

a) Los edificios y servicios asociados.

b) Equipos incluyendo hardware y software.

c) El transporte.

d) La informacion y las comunicaciones.
2.- Seguimiento y medicion de los recursos

Cuando se utilizan seguimiento o medicién para evidenciar la conformidad de
los productos y servicios con los requisitos especificados, la organizacion debe
determinar los recursos necesarios para garantizar un control valido y fiable de la
medicién de los resultados. La organizacion debe asegurarse de que los recursos

proporcionados:
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a) Son adecuados al tipo especifico de las actividades de seguimiento y medicién que
se estén llevando a cabo.
b) Se mantienen para asegurar su continua adecuacién a su proposito. La
organizacion debe conserva informacién documentada apropiada como prueba de
aptitud
sobre el uso de los recursos de seguimiento y medicion. Cuando la trazabilidad de la
medicion es: un requisito legal o reglamentario; un requisito del cliente o expectativa
de parte interesada; o considerado por la organizacién para ser una parte esencial de
proporcionar confianza en los resultados de la medicion; los instrumentos de
medicion deben:
-. Estar verificados o calibrados a intervalos especificos o antes de su uso, contra
patrones de medicién trazables a patrones de medicién nacionales o internacionales
especificados. Cuando no existan tales patrones, la base utilizada para la calibracion o
verificacion debe mantenerse como informacion documentada. 1SO 9001:2015
Pagina 20 de 33 ISO 9001 (2015) — Requisitos para los Sistemas de Gestion de la
Calidad. Interpretacion libre de ISO/DIS 9001:2015. 20
«Nombre_Organizacion_COMPLETO»
-. Identificados con el fin de determinar su estado de calibracion.
-. Protegerse contra ajustes, dafios o deterioros que pudieran invalidar el estado de
calibracién y resultado de las mediciones posteriores. La organizacion debe
determinar si la validez de los resultados de medicion anteriores se ha visto afectada
negativamente cuando un instrumento se encuentre defectuoso durante su verificacion
o calibracion planificada, o durante su uso, y tomar las medidas apropiadas cuando
sea necesaria.

Operacion
1.- Planificacion y control operacional: La organizacion debe planificar, ejecutar y

controlar los procesos, como se indica en 4.4, necesarios para cumplir con los
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requisitos de sus productos y servicios y para implementar las acciones determinadas
en 6.1 (Riesgos), para:

a) La determinacion de los requisitos para los productos y servicios.

b) El establecimiento de criterios para los procesos y para la aceptacion de los
productos y servicios.

c) Determinar los recursos necesarios para lograr la conformidad con los requisitos
del producto y del servicio.

d) La aplicacion del control sobre los procesos, de acuerdo con los criterios.

e) Retener informacion documentada en la medida necesaria, para tener confianza en
que los procesos se han llevado a cabo segun lo previsto y para demostrar la
conformidad con los requisitos de los productos y servicios. El resultado de esta
planificacion debe ser adecuada a las operaciones de la organizacién. La organizacion
debe controlar los cambios planificados y revisar las consecuencias de los cambios no
deseados, asi como la adopcidn de medidas para mitigar los efectos adversos, cuando
sea necesario.

La organizacién debe asegurarse de que los procesos externalizados se
controlan de acuerdo con 8.4 Control de los productos y servicios obtenidos
externamente.

2.- Produccion y/o presentacion del servicio

-. Control de produccion y/o prestacién de servicio: La organizacion debe
implementar condiciones controladas para la produccién y/o la prestacion del
servicio, incluyendo las actividades de entrega y posteriores a la entrega. Las
condiciones controladas deben incluir, segin corresponda:

a) La disponibilidad de informacién documentada que defina las caracteristicas de los
productos y servicios.

b) La disponibilidad de informacién documentada que defina las actividades a

realizar y los resultados que deben alcanzarse.
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c) Las actividades de seguimiento y medicidon en las etapas apropiadas, para verificar
que se han cumplido los criterios para el control de los procesos y resultados de
procesos y criterios de aceptacion de los productos y servicios.
d) El uso y control de la infraestructura adecuada y ambiente para los procesos.
e) La disponibilidad y uso del monitoreo adecuado y recursos de seguimiento.
f) La competencia, y en su caso, la cualificacion requerida de las personas.
g) La validacion, y re-validacion periodica, de la capacidad para alcanzar los
resultados planificados de cualquier proceso de produccion y de prestacion de
servicio, cuando el producto resultante no pueda verificarse mediante el seguimiento
y la medicidn posteriores.
h) La aplicacién de las actividades de liberacidn, entrega y posteriores a la entrega.
3.- ldentificacion y trazabilidad

Cuando sea necesario para garantizar la conformidad de los productos y
servicios, la organizacion debe utilizar medios adecuados para identificar las salidas
del proceso. La organizacion debe identificar el estado de las salidas del proceso con
respecto a los requisitos de seguimiento y medicion, a lo largo de la produccion y/o
prestacion del servicio. Cuando la trazabilidad sea un requisito, la organizacién debe
controlar la identificacion uUnica de las salidas de los procesos y retener la
informacidn documentada necesaria para mantener la trazabilidad.
NOTA: Las salidas del proceso son los resultados de todas las actividades que estén
listos para su entrega al cliente o para un cliente interno (por ejemplo, el receptor de
los insumos para el proceso siguiente); que pueden incluir productos, servicios,
piezas intermedias, componentes, etc.
-. Los bienes pertenecientes a los clientes o proveedores externos

La organizacion debe cuidar los bienes propiedad del cliente o de proveedores
externos mientras estén bajo el control de la organizacion o estén siendo utilizados
por la organizacion. La organizacion debe identificar, verificar, proteger y
salvaguardar siempre la propiedad del cliente y/o proveedor externo que vayan a ser

usados o incorporados en los productos y servicios. Cuando la propiedad del
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proveedor externo o el cliente sea mal usada, perdida, dafiada o cualquier otra cosa
que la considere inadecuada para su uso, la organizacion debe informar de ello al
cliente o proveedor externo.
NOTA: La propiedad del cliente puede incluir materiales, componentes,
herramientas y equipos, las instalaciones del cliente, la propiedad intelectual y los
datos personales.
4.- Preservacion

La organizacion debe asegurarse de la preservacion de las salidas del proceso
durante la produccion y la prestacion de servicios, en la medida necesaria para
mantener la conformidad con los requisitos.
NOTA: Preservacion puede incluir la identificacion, manipulacion, embalaje,
almacenamiento, transmision o transportacion y proteccion. 1SO 9001:2015 Pégina
28 de 33 ISO 9001 (2015) — Requisitos para los Sistemas de Gestion de la Calidad.
Interpretacion libre de ISO/DIS 9001:2015. 28
«Nombre_Organizacion_COMPLETO»
5.- Actividades posteriores a la entrega

En su caso, la organizacion debe cumplir con los requisitos para las actividades
posteriores a la entrega asociados con los productos y servicios. Al determinar el
alcance de las actividades posteriores a la entrega que se requieren, la organizacion
debe considerar.
a) Los riesgos asociados con los productos y servicios.
b) La naturaleza, el uso y la vida util de estos productos y servicios.
c¢) La retroalimentacion del cliente.
d) Los requisitos legales y reglamentarios.
NOTA: Las actividades posteriores a la entrega pueden incluir acciones cubiertas por
la garantia; obligaciones contractuales, como los servicios de mantenimiento; y
servicios suplementarios, como el reciclaje.

6.- Control de los cambios
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La organizacion debe revisar y controlar los cambios no-planificados esenciales
para la produccién y prestacion del servicio en la medida necesaria, para asegurar la
continuidad de la conformidad con los requisitos especificados. La organizacion debe
retener la informacion documentada que describe los resultados de la revision de los
cambios, el personal que autoriza el cambio y de cualquier accion necesaria.

7.- Entrega de productos y servicios

La organizacion debe aplicar las disposiciones planificadas en etapas
apropiadas, para verificar que se hayan cumplido los requisitos del producto y del
servicio, antes de su entrega. Debe mantenerse evidencia de la conformidad con los
criterios de aceptacion. La entrega de productos y servicios al cliente no debe
proceder hasta que las disposiciones planificadas para la verificacion de su
conformidad se haya realizado satisfactoriamente, a menos que sea aprobado por una
autoridad pertinente, y segun corresponda, por el cliente. La informacion
documentada debe proporcionar trazabilidad hacia la(s) persona(s) que autoriza la
liberacion de producto y servicios para su entrega al cliente.

8.- Control de los elementos de salidas del proceso, productos y servicios no
conformes.

La organizacion debe asegurar de que las salidas de procesos, productos y
servicios que no se ajusten a los requisitos, se identifican y controlan para prevenir su
uso o entrega no intencionada. La organizacion debe tomar las acciones correctivas
apropiadas segun la naturaleza de la no conformidad y su impacto sobre la
conformidad de los productos y/o servicios. Esto se aplica también a los productos y
servicios no conformes detectados después de la entrega del producto, o durante la
prestacion del servicio. En su caso, la organizacion debe tratar las salidas de los
procesos, los productos y servicios no conformes en una o mas de las siguientes
maneras:

a) Correccion.
b) La segregacion, la contencion, la devolucidn o suspension del suministro de los

productos y/o servicios.
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c) Informar al cliente.

d) La obtencidn de la autorizacion para: _Utilizar “tal cual”. _Liberar, continuar o re-
suministrar los productos y servicios. _Aceptar bajo concesion. Cuando las salidas de
proceso, productos y servicios no conformes sean corregidas, debe verificarse la
conformidad con los requisitos. La organizacién debe retener informacion
documentada de las medidas adoptadas sobre el proceso, los productos y servicios no
conformes, incluyendo sobre cualquier concesion obtenida y sobre la persona o
autoridad que toma la decisién en relacion al tratamiento de la no conformidad.

2.3 Glosario de términos

Accion correctiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable.

Accidn Preventiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacion potencialmente indeseable.
Alta direccion: persona o grupo de personas que dirigen y controlan al méas alto nivel
de una organizacion.

Ambiente de trabajo: conjunto de condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo.
Calidad: grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos.

Caracteristica: rasgo diferenciador.

Caracteristica de calidad: caracteristica inherente de un producto, proceso, 0
sistema relacionada con un requisito. -Conformidad: cumplimiento de un requisito.
Eficiencia: relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. -Gestion:
actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion. 54

Manual de Calidad: documento que especifica el sistema de gestion de la calidad de
una Organizacion.

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

Objetivo de la calidad: algo ambicionado, o pretendido, relacionado con la calidad.
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Politica de calidad: intenciones globales y orientacion de una organizacion relativas
a la calidad, tal como se expresan formalmente por la alta direccion.

Proyecto: proceso Unico consistente en un conjunto de actividades coordinadas y
controladas con fechas de inicio y de finalizacién, llevadas a cabo para lograr un
objetivo conforme con los requisitos especificos, incluyendo las limitaciones de
tiempo, costo y recursos.

Satisfaccion del cliente: percepcion del cliente sobre el grado en que se han
cumplido sus requisitos.

Sistema: conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactian. -
Sistema de gestion de la calidad: sistema de gestion para dirigir y controlar una
organizacion con respecto a la calidad. 55 Sistema de Gestion de la Calidad: es
aquella parte del sistema de gestion de la organizacion enfocada en el logro de
resultados, en relacion con los objetivos de calidad, para satisfacer las necesidades,

expectativas y requisitos de las partes interesadas, segun correspondan.
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CAPITULO 11l
MARCO METODOLOGICO

En el marco metodoldgico se define los pasos y procedimientos que se siguid
con el fin de garantizar y cumplir con los objetivos establecidos donde se incluye el
tipo de investigacion y todos los elementos que se utilizaron para llevar a cabo la
misma.

3.1 Tipo de Investigacion

Para efectos de este trabajo se llevd a cabo una Investigacion de tipo
Documental; al respecto, Sabino (2002) determina logicamente las principales
ventajas del tipo de investigacion documental o bibliografica, indicando que: “El
principal beneficio que el investigador obtiene mediante una indagacién bibliografica
es que puede incluir una amplia gama de fenémenos, ya que no sélo tiene que basarse
en los hechos a los cuales él tiene acceso de un modo directo sino que puede
extenderse para abarcar una experiencia inmensamente mayor”(p.65).

Segun Arias (2004) expresa que la investigacion documental “es un proceso
basado en la busqueda, recuperacién, analisis, critica e interpretacion de datos
secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes
documentales: impresas, audiovisuales o electronicas” (p. 25). Para llevar a cabo de
manera satisfactoria la investigacion se requiere la definicion de los requerimientos
por medio de una documentacién documental, que permiten darle soporte y mayor
veracidad al estudio realizado y obtener nuevos conocimientos para el anélisis del
mismo.

3.2 Disefio de la investigacion.

Todo trabajo de investigacion adopta un disefio que sirve para determinar la
metodologia que se va a utilizar para corroborar todos los datos y dicho disefio es el
que permitira presentar la informacion clara y veraz para dar respuestas a ciertas
preguntas. Segun Altuve (1980), considera que un disefio de investigacion es, “la

presentacion de las condiciones que posibilitan la recoleccion y analisis de datos, de



tal forma que se puedan combinar resultados relevantes con la economia de
procedimientos” (p.89).

Modalidad Proyecto Factible la UPEL (1998) define el proyecto factible como
un estudio "que consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o
necesidades de organizaciones o grupos sociales. La propuesta que lo define puede
referirse a la formulacidn de politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos,
que sélo tienen sentido en el ambito de sus necesidades”.

3.3 Nivel de la investigacion

Hernandez Sampieri (2003)” El alcance del estudio depende de la estrategia de
investigacion. Asi, el disefio, los procedimientos y otros componentes del proceso
seran distintos en estudios con alcance exploratorio, descriptivo, correlacional o
explicativo. Depende de dos factores: El estado de conocimiento del problema de
investigacion y la perspectiva que se pretenda dar al estudio”.

Con relacion al nivel de conocimiento la misma se encuentra situada dentro de
los parametros de la investigacion descriptiva, ya que posibilita efectuar una
conveniente percepcion del comportamiento de los distintos procesos de una manera
especifica, estableciendo los diferentes procesos de una forma particular y
determinando los diferentes componentes que lo forman. Con respecto a esto Arias F.
(2006),“la investigacion descriptiva consiste en la caracterizacion de un hecho,
fenémeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento” (p. 24).

3.4 Poblacion y Muestra

Para Hernandez (2006), la poblacion es: “el conjunto de todos los casos que
concuerdan con una serie de especificaciones”. (p. 238). En base a lo resefiado los
elementos pueden ser personas, casos, objetos, instituciones y otros, se seleccionan de
acuerdo a la naturaleza del problema y los objetivos de la investigacion. En concreto,
para este estudio de poblacién esta conformada por todas aquellas empresas producto

ras de tuberias en el Estado Carabobo que desean certificarse con la norma ISO
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9001:2015.

Hurtado (2007) opina que si: “la poblacion, ademas de ser conocida es
accesible, es decir, es posible ubicar a todos los miembros, no vale la pena hacer un
muestreo para poblaciones de menos de 100 integrantes”, (p. 140). Por tal razon, la
muestra estuvo conformada por la Empresa Derivados Plasticos C.A
especificamente en el Departamento de Produccion, el cual estd comprendido de dos
(2) areas Extrusion e Inyeccién, donde el manual se realizara concretamente en el
Departamento de Extrusion puesto que representa sector productivo mas importante
en dicha empresa.

3.5 Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

De acuerdo a Burgos (2005),” la importancia de una tarea puede expresarse en
términos de repetividad, costo, esfuerzo, etc”. De acuerdo a esto se utilizd técnicas
como: Revision bibliogréfica, Investigacion documental, Encuesta con preguntas de
formato cerrado y Consultas a Especialistas en Gestion de Calidad.

Instrumentos: Para la encuesta se utilizara cuestionario con preguntas dicotémica,
constara de 8 preguntas.

Franklin (1998) hace mencion de la utilidad de la Investigacion documental
dentro de las Investigaciones Cientificas, sefialando lo siguiente: “Se debe seleccionar
y analizar aquellos escritos que contienen datos de interés relacionados con el estudio,
para lo cual debe revisar: base juridico-administrativa, diarios oficiales, actas de
reuniones, circulares, oficios, y toda aquella documentacion que pueda aportar
informacion relevante a la investigacion”. (p.13).

3.6 Fase metodologica

A continuacion se describen por medio de fases, el procedimiento que se
ejecutara para el cumplimiento los objetivos especificos planteados en el Capitulo |
de este trabajo, a través de los cuales se alcanzara el objetivo general de investigacion

propuesto.
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Fase I: Diagnosticar la situacion de sistema actual de gestion de calidad en el
Departamento de Produccion: Area Extrusion, de acuerdo a las modificaciones
presentes en la norma 1SO 9001:2015.

Se realizaran:

1. Visitas periddicas al departamento de Gestion de Calidad donde se
realizaran revisiones documentales con la finalidad de presenciar las
actividades que alli se llevan a cabo.

2. Entrevistas a los operadores y supervisores, para asi comprender en su
totalidad la manera en que funcionan los procesos, con el objeto de
describir la situacion actual de la empresa.

Fase Il: Analizar los resultados obtenidos de la evaluacion en la situacion de
sistema actual y actualizar el contexto de la organizacion bajo la norma 1SO
9001:2015.

Para el desarrollo de esta fase se aplicaran herramientas de Ingenieria Industrial tales
como:

1. Tormentas de ideas: Con la finalidad de determinar las causas que
originan las fallas en los procedimientos y documentacién en el
departamento.

2. Diagrama causa efecto para poder visualizar de una manera organizada,
las conclusiones de dicha tormenta de ideas.

3. Se implementara la metodologia de los cinco (5) ¢Por Qué?

4. Diagrama de Pareto con el cual se determinara la prioridad para la
realizacion de las mejoras.

Fase I11: Elaborar un manual de gestion de calidad de acuerdo a la norma 1SO
9001:2015.

A continuacion se procedera con la elaboracion del Manual de Gestion de Calidad
de acuerdo a los puntos establecidos en la norma.

Fase 1V: Estudio de un analisis de Costo-Beneficio.
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Luego de haber finalizado la fase anterior, se procedera a calcular los costos de
ejecucion, de las nuevas propuestas asi como también los beneficios que las mismas

le otorgaran a la empresa si se realiza su aplicacion.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

La presente investigacion tuvo como propdsito disefiar un manual basado en la
Norma Internacional 1SO 9001: 2015 en la empresa Derivados Plasticos C.A, donde
se aplico inicialmente una revision documental que permitié apoyar tedricamente el
estudio. Posteriormente se llevd a cabo la investigacién de campo para realizar el
diagnostico que sustente los resultados en funcion de objetivos especificos
planteados.

El principal objetivo de la presente investigacion, fue disefiar un manual de
gestién de calidad en la empresa Derivados Plasticos C.A, basado en la norma 1SO
9001:2015 aplicado en el departamento de produccion: Area extrusion. Por lo que
seran aplicadas una serie de herramientas de Ingenieria Industrial, tales como
diagrama de Pareto, diagramas causa efecto, y analisis de los 5 ¢Por qué? entre otras.
Las cuales sirvieron para recolectar la informacion necesaria referida a metodologia
de trabajo dentro del departamento. Al hacer el estudio de la informacion recolectada,
se logrd conocer el estado inicial del departamento y asi realizar las mejoras
pertinentes para adaptarlo a la normativa.

4.1 Fase 1: Diagnosticar la situacion de sistema actual de gestion de calidad en el
Departamento de Produccion: Area Extrusion, de acuerdo a las modificaciones
presentes en la norma 1SO 9001:2015.

A continuacion se efectuara una descripcion de la empresa y asi mismo una

descripcion detallada del estado del departamento de produccion: area extrusion de la

empresa Derivados Plasticos C.A, y sus actividades.



4.1.1 Descripcion general de la Empresa.

DERIVADOS PLASTICOS C.A. es una empresa dedicada a la fabricacion de
tuberias y accesorios de P.V.C., radicada en el mercado Venezolano, con experiencia
en la produccion en este rubro por mas de 50 afios. A través del tiempo la
organizacion ha optimizado sus lineas de productos, orientadas a la industria de la
construccion, para brindar un producto de calidad, adaptado a las necesidades del
mercado y con precios competitivos.

Actualmente cuenta con una planta dedicada a la extrusion e inyeccion de sus
productos, dirigidas a las areas de Edificaciones (tuberias y accesorios para: sistemas
a presion, aguas residuales y drenaje y canalizaciones eléctricas), Infraestructura
(tuberia y accesorios para: sistema de alcantarillado, drenaje y ductos eléctricos), y
Agricola (pozos profundos: pozo ciego y pozo ranurado).

Ademas posee una linea de jardineria caracterizada por materos y platos de
polipropileno con una gran variedad de modelos, tamafios y colores para los
diferentes ambientes. La capacidad de produccién de la planta se adapta a las
necesidades del mercado, brindando diversidad en su cartera de productos.

La organizacion labora en tres (3) turnos de lunes a viernes, donde el turno “A”
labora de 6:00 am a 2:30 pm, turno “B” de 2:30 pm a 10:00 pm, turno “C” de 10:00
pm a 6:00 am, y finalmente el turno administrativo de 7:30 am a 4:00pm.

4.1.2 Descripcion General del Departamento de Produccion: Area Extrusion.

El departamento de Produccion especificamente en el area de extrusion
representa el 60% de la productividad total de la planta, siendo asi el mas
significativo para la empresa. Dicha area consta de una némina de 62 empleados
desplegados en cada turno (A, B, C y Administrativo), los cuales estan distribuidos de
la siguiente manera:

Coordinador del Area: 1 (turno administrativo).
Analista del Area: 1 (turno administrativo).

Supervisores: 3 (uno (1) por cada turno).
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Encargados: 6 (dos (2) por cada turno).
Apoyo: 6 (dos (2) por cada turno).
Operadores: 30 (diez (10) por cada turno).
Montacarguistas: 6 (dos (2) por cada turno).

El &rea de Extrusion consta de 13 lineas operativas activas las veinticuatro (24)
horas (Hr) a la semana donde estas generan una productividad diaria asi como merma
y srap.

4.1.3 Diagnostico del Area de Extrusion.

El objetivo de realizar dicho diagndstico es establecer la brecha existente entre
las practicas actuales de trabajo y los requisitos de la norma ISO 9001:2015. La
metodologia aplicada se basé en entrevistas no estructuradas al personal del
departamento asi como a la revision de documentos y evaluacién de actividades, es
importante resaltar que dicho proceso se realizd mediante un ejercicio de muestro por
lo tanto los resultados deben interpretarse bajo esa dptica.

De acuerdo a los resultados obtenidos se determind que el area no cumple con
todos los requisitos exigidos por la norma. Sin embargo cuenta con grandes fortalezas
como el espacio suficiente para realizar su proceso productivo asi como también
cuenta con un personal excelente capacitado para realizar las mejoras pertinentes
necesarias y llevarlas a cabo.

Comparados los resultados del diagndstico, se pudo construir la siguiente matriz de

evaluacion de los requisitos de la NormalSO 9001:2015.
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Tabla 4. Diagnéstico de la documentacion del Sistema de Gestion de la Calidad.

No
Requisitos Cumple Situacion de la empresa
Cumple
Clausula 4. Contexto de la organizacion
La empresa cuenta con una - L .
- . La planeacion estratégica no esta
planeacion estratégica X .
. vigente.
actualizada.
Se tienen identificadas las
partes interesadas y sus X
requisitos.
Clausula 7. Apoyo
Clausula 7.1.3. Infraestructura
o La organizacion mantiene las
La organizacion . )
. : condiciones necesarias en cuanto a
proporciona y mantiene la : :
. : X equipos para los procesos, espacios
infraestructura necesaria .
L de trabajos los cuales se
para la aprobacion.
encuentran documentados.
Se cuenta con planes
Se tiene establecido wun X mantenimiento de la
programa de mantenimiento. infraestructura.  Se  conservan
registros.
Clausula 7.1.5.2. Trazabilidad de las mediciones
La organizacion asegura la
La organizacion asegura la calibraciéon y verificacion de los
calibracion y verificacion de equipos, pero no existe una
los equipos de medicion X herramienta documentada para
especificando sus intervalos estudiar el periodo de calibracion y
antes de su utilizacion. verificacion de los equipos de
medicion.
o La organizacion no documenta ni
La organizacion asegura el . e
. . registra el procedimiento para el
ajuste y reajuste de los X ; ; )
. L ajuste y reajuste de los equipos de
equipos de medicion 2
medicion.
La organizacion asegura la La organizacion no identifica
identificacion de los equipos X mediante etiquetas los equipos de
de medicion para determinar medicion que indican fecha de
el estado de su calibracion calibracion, proxima calibracion,
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cddigo y rango del equipo.

Requisitos

Cumple

No
Cumple

Situacion de la empresa

Clausula 8. Operacion

Clausula 8.1. Planificacion y control operacion

al

La organizacion cuenta con
procedimientos para el
control de la produccién.

Se cuenta con mecanismo para el
control de la produccion, sin
embargo los mismos no se extienden
a todos los procesos

Clausula 8.5. Produccidn y/o Presentacion del servicio

Se cuenta
procedimientos  para
planificacion del servicio.

con
la

Se tienen mecanismos para la
planificacion de la producciéon y
presentacion del servicio.

Clausula 8.5.4. Preservacion

Se cuenta con la

El producto estd identificado a lo

identificacion del producto. X largo del proceso productivo.

En la preservacion se

cumple con la

identificacion X Conocen verbalmente las técnicas
manipulacion, embalaje, de embalaje y almacenamiento.
almacenamiento y

proteccion.

Clausula 8.6. Liberacion de los productos y ser

vicios

Existen  registros  que
permitan la trazabilidad del
servicio prestado.

X

Se cuenta con mecanismos para la
identificacion de los productos. Sin
embargo no se garantiza que la
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informacion se pueda trazar hasta el
cliente.

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.

En base a los resultados se pudo obtener la siguiente distribucion porcentual de
cumplimiento de los requisitos de la Norma ISO 9001:2015.

Gréfico 3: Cumplimiento de la norma.

CUMPLIMIENTO DE LA NORMA

CUMPLE
9%

m CUMPLE
m NO CUMPLE

NO CUMPLE
91%

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.

4.2 Fase Il: Analizar los resultados obtenidos de la evaluacién en la situacion de
sistema. Actual y actualizar el contexto de la organizacion bajo la norma I1SO
9001:2015.

4.2.1 Aplicacion de los Cinco (5) ¢Por qué?
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En la presente fase se llevo a cabo un analisis de las operaciones que se realizan
en el Departamento de Produccion: Area Extrusion de la empresa Derivados Plasticos
C.A através de la aplicacion de una serie de herramientas de Ingenieria Industrial que
permita identificar las causas del incumplimiento de la norma.

Después de diagnosticar la situacion actual se aplica la técnica de tormenta de
ideas, con el personal directamente involucrado en el proceso, para determinar cuales
son las posibles causas que originan los diferentes problemasa las que se les aplicara
la metodologia de los Cinco (5) ¢Por qué? para determinar cuales de ellas son las que
originan la mayor problematica en el area.

A continuacién en la tabla N° 5 se presentan las cinco causas principales y
mas resaltantes obtenidas del andlisis de operaciones, a las que se les aplicara la
metodologia de los Cinco (5) ¢Por qué? para determinar cuales de ellas son las que

originan la mayor problematica en el area.

Tabla 5.Los Cinco (5) ¢Por qué?

¢Po
. . . . r
N° Causa ¢Por que? ¢Por que? ¢Por que? | ¢Por que? qué
?
- Formatos | Procedimiento o
Los procesos | No existiala | . Diseno
.. | inadecuados s mal
no se documentacié ) de
CR para explicados
encuentran n de los : . procesos
1 . . registrar la | para registrar
estandarizado | estandares del | . i engorrosos
informacion la
s. proceso.

necesaria informacioén.

No existe un| No existe un
No se cuenta

Falta de programa de | departamento
- con una s
CR | conocimiento . capacitacion | encargado Falta de
evaluacion de
2 de los los para el para el recursos
sistemas. e personal en | entrenamiento
conocimientos .
el area. del personal.
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No se cuenta
: con los
Oportunidade L Falta de
procedimiento | . g
s de informacion
CR . s adecuados
mantenimient de los
3 para el .
oenlas L fabricantes y
: mantenimient
maquinas. las marcas.
odela
maquinaria.
Falta de
Falta de un o
" conocimient .-
objetivo claro Deficiente
Falta de ;por qué 0 de la ropuesta del
CR | planificacion cPor guey importancia prop
L para qué? se sistema que
4 | estratégica de L de tener un
han decididoa| . no va acorde a
laempresa. | . sistema de
implementar - la empresa.
gestion de la
un SGC. .
calidad.
, . ; Por | ¢Por | ¢Por
N° Causa ¢Por qué? cPorqué? |¢ ¢ ¢
qué? | qué? | qué?
Falta de dedicacion y
tiempo por parte del
Ausencia de personal con Desinterés, lo
manual para conocimientos y cual lleva a la
CR5 | estandarizado de | responsabilidad para |excusa de “no
procesos en el desarrollar tener
area de extrusion adecuadamente el tiempo”.

soporte documental del
sistema.

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra

4.2.2 Diagrama Causa-Efecto

Una vez diagnosticado los problemas dentro del &rea de extrusion mediante la

herramienta de los Cinco (5) ¢Por que? , se procedid a buscar las causas principales

existentes en el Departamento de Produccidn de la empresa Derivados Plasticos C.A.
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Para analizar el sistema de gestion de la calidad, se aplicd la técnica causa-
efecto o Ishikawa; con la finalidad de visualizar las causas que originan deficiencias
en la calidad de los servicios.

Del diagrama causa- efecto se puede resaltar lo siguiente:

1. Ausencia de manual para estandarizado de procesos en el area de extrusion No se
cuenta con una evaluacion de los conocimientos.

2. Los procesos no se encuentran estandarizados.

3.Falta de conocimiento de los sistemas.

4. Falta de planificacion estratégica de la empresa.

5. Oportunidades de mantenimiento en las maquinas.
Los resultados de la herramienta de los Cinco (5) ¢Por qué? son ordenados y

mostrados en un diagrama causa-efecto. (Ver diagrama 4)
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Falta de recursos. Mano de Obra

\

No existe un departamento encargado
para el entrenamiento del personal.

X

No existe un programa de capacitacion
para el personal en el area.

\

No se cuenta con una evaluacién de los
conocimientos.

\

Falta de conocimiento de los sistemas.

Deficiente propuesta del sistema
aue no va acorde a la empresa.

Métodos Disefio de procesos engorrosos.

\

Procedimientos mal explicados para
registrar la informacién.

\

No existia la documentacioén de los
estandares del proceso.

\

Los procesos no se encuentran
estandarizados.

\

Falta de conocimiento de la
importancia de tener un sistema
de gestién de la calidad.

\

Falta de un objetivo claro ¢por qué y
para qué? se han decidido a
imolementar un SGC.

\

Falta de planificacion estratégica
de la emoresa.

Ausencia de
Manual para

No se cuenta con los procedimientos adecuados para
el mantenimiento de la maquinaria.

Falta de informacién de los fabricantes y

las marcas.

estandarizacion

de procesos del
area de

Extrusion en DP

Oportunidades de
mantenimiento en
las maquinas.

Mantenimiento

Gréfico 4. Causa-Efecto (Ishikawa).

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.
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De acuerdo a las causas anteriormente expuestas se establecié un grado de
ponderacion, y asi poder definir para cada una de ellas un nivel de incidencia que
comprende desde la mas relevante hasta la menos ponderante, lo cual para llevar esto
a cabo se realiz6 una entrevista no estructurada al personal del area, donde se definié
entre un rango del 1 al 5 para definir los niveles de significancia, siendo el 5 el mayor
grado de importancia y el 1 el de menor grado respectivamente. Dicha entrevista se
realizd a una poblacion de 17 personas que laboran dentro del area de extrusion.

A continuacion se procede con el analisis con los resultados obtenidos durante
el proceso.

Tabla 6.Tabla de Frecuencia.

Causas Datos Porcentaje FOTEEIEE
recolectados Acumulado

Ausencia de manual para
estandarizado de procesos en el area 32 38 38
de extrusion

Los procesos no se encuentran

. 24 28 66
estandarizados.
Falta de conocimiento de los sistemas. 14 16 82
Falta de planificacion estratégica de la 10 12 94
empresa.
Oportumgjades de mantenimiento en 5 5 100
las maquinas.
Total 85 100

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra

Con los datos obtenidos en la tabla anterior se procede al analisis del grafico de
Pareto donde se podran ver reflejado, de acuerdo a la regla de 80-20 los defectos mas
importantes, los cuales deben ser corregidos de manera inmediata para dar asi

solucidn a la problematica planteada.
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Gréfico 5. Diagrama de Pareto.

35 - 100
- 90
30 80
25 - 70
20 - 60
- 50
15 1 - 40
10 - 30
g o
0 | | | e [
Ausenciade  Los procesos no Falta de Falta de Oportunidades
manual para  se encuentran conocimiento de planificacion de
estandarizado de estandarizados. los sistemas.  estratégica de la mantenimiento
procesos en el empresa. en las maquinas.

area de extrusion

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra

De acuerdo con los resultados obtenidos en el anélisis de Pareto, ausencia de
manual para estandarizado de procesos en el area de extrusion, Los procesos no se
encuentran estandarizados | yfalta de conocimiento de los sistemas son las causas
que originan los 3 defectos principales que favorecen la generacién de desperdicio
(scrap), horas de paradas no programadas asi como también la no conformidad en el
proceso que propicia el incumplimiento a la Norma ISO 9001:2015, lo cual a raiz de
solventarlas se estara resolviendo el 80% de la problematica, por lo que la estrategia
para la creacion de un manual de gestion de calidad se veran enfocadas en la solucién
de estas causas.

4.3 Fase I11: Elaborar un manual de gestion de calidad de acuerdo a la norma
1SO 9001:2015.

Una vez que se definido el estado del Departamento de Produccion: Area Extrusion
por medio de las herramientas de diagndstico y analisis se procede a la realizacion del
Manual Operacional de Sistema de Gestion de Calidad, siendo respuesta y solucion a las
problemaéticas anteriormente expuestas.

El Manual Operacional se encuentra establecido como Anexo B del presente

trabajo de grado.
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4.4 Fase 1V: Estudio de un andlisis de Costo-Beneficio.

En el estudio anterior se realizaron las descripciones y analisis de las
actividades llevadas a cabo en el Departamento de Produccion: Area Extrusion de la
empresa derivados Plasticos C.A. Sin embargo, estos estudios no son suficiente para
tomar una decision; es por esta razon que se debe efectuar también un analisis costo-
beneficio de todas las propuestas, el cual incluye tanto la inversion necesaria como
los beneficios que esto puede generar.

La inversion depende en gran medida del perfil de la empresa, del alcance que
se desea dar al certificado, de las necesidades de capacitacion de RRHH, y otros
factores en menor medida.

En la mayoria de los casos, ante un sistema bien desarrollado, la empresa
certificada termina en realidad ahorrando costos que exceden ampliamente lo
invertido en el desarrollo del sistema, contando ademés con un efecto de mejora en la
competitividad, notoriedad y publicidad como beneficio marginal.

A continuacion se describen los costos asociados a la implementacion de las

estrategias propuestas.
Tabla 7. Costos de implementacion.

Profesionales que
apoyan Valor

Items la implementacion I\[l)°’de Unitario del el
fas .
No Tipo Dia
Apoyo
profesionalen | 4 LPasante | 3 | 5 16737 Bs.F| 260.084,4 Bs.F
S 3 Profesionales
disefio SGC
Apoyo
profesional en |, Jefede |45 15 167.37BsF | 97.531,65 Bs.F
Implementacion Proyecto
de Certificacion
Auditoria de
Implementacion| 1 [ Auditor Interno| 3 | 2.167,37Bs.F | 6.502,11 Bs.F
de Certificacion

Total 78 368.118,16 Bs.F

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.
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Costos asociados a la capacitacion del auditor Lider del Sistema de Gestién de
Calidad, asi como también para los auditores internos de la organizacion. La
implementacién de la norma ISO 9001:2015 requiere cambios en la empresa y
requiere también de nuevas capacidades a los empleados mediante la compra de
libros sobre el tema y/o enviandolos a cursos. Ademas, se debe adquirir la norma 1SO
ISO 9001:2015 propiamente dicha ya que existen varios casos de empresas que estan

implementando la norma sin haberla visto realmente

Tabla 8. Costos de capacitacion.

Valor
N° de o B
Item ; Unitario | N°Personas| Total
Dias deDia | acapacitar
Capacitacion en Norma ISO
9081:2015 alServicio 2 |289.300 Bs.F 6 578.600 Bs.F
Total 2 578.600 Bs.F

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.

El Gnico costo por todo el proceso a una tasa de cambio de 5.000 Bs.F por délar
debido a que el proveedor en nuestro caso es Internacional por lo cual el costo en
ddlares, que incluye todos los gastos de preparacién de la documentacion,
coordinaciones, visita de un Auditor a las instalaciones del proveedor, emision de un

informe y un certificado.

Tabla 9. Costos de certificacion.

Profesionales que
apoyan la
Item implementacion N° de Dias Total
N° Tipo
Auditoria de 1 | Auditor Lider 2 32.000.000 Bs.F.
Certificacion.
Total 2 32.000.000 Bs.F

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra

Existe otros tipos de costos como son difusién del Sistema de Gestion de

Calidad dentro de la empresa mediante afiches, charlas de informacién, propagandas
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(dipticos, tripticos, etc.) y control documentario que constituiria los dtiles de
escritorio como papel, escaneos/digitacion, files, lapiceros, entre otros. Estos serian
aproximadamente 284.635,78 Bs.F.

Resumen de Costos

Tabla 10. Resumen de Costos

Items Total
Implementacion 368.118,16 Bs.F
Capacitacion 578.600 Bs.F
Certificacion 32.000.000 Bs.F
Publicaciones 284.635,78 Bs.F
Total 34.231.353,94 Bs.F

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra

4.4.1 Beneficios
Los beneficios de la aplicacién del Manual de sistema de Gestion en el area de
Extrusion son contemplados de la siguiente manera:.
Beneficios internos de implementar un Sistema de Gestion de Calidad.
» Enfoque claro hacia el cliente y orientacion a los procesos dentro de la
organizacion.
» Mayor compromiso de la gerencia con la calidad y mejor toma de decisiones.
* Responsabilidades y autoridades definidas claramente dentro de la organizacion.
« Condiciones de trabajo mejoradas para los empleados.
» Aumento de la motivacién por parte de los empleados.
* Reduccidn del Costo por fallas internas (menores costos por reprocesos, rechazos,
etc.) y fallas externas (menos devoluciones de los clientes, reemplazos, etc.).
* La mejora continua de los procesos de la organizacion en su conjunto.
Beneficios externos de implementar un Sistema de Gestion de Calidad.
* Los clientes tienen méas confianza en que obtendran productos conformes a sus

requisitos, lo que a su vez redunda en mayor satisfaccion del cliente.
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* Publicidad mas agresiva al poder presentar a los clientes las ventajas de relacionar
con una organizacion que gestiona la calidad de sus procesos, productos y servicios.
» Maés confianza en que los productos y servicios de la organizacién cumplen los

requisitos reglamentarios pertinentes y los propios del cliente.

Y por ultimo la reduccion en el desperdicio (scrap) es unos de los beneficios
mas resaltantes obtenidos por la implementacion del manual ya que trae como
consecuencia que la empresa pueda recuperar la produccion de tuberias que habia
venido perdiendo como consecuencia de los altos niveles de desperdicio generado en
el proceso de extrusion, recuperando asi en tan solo cinco (5) meses de su aplicacién
en referencia a los meses de Enero hasta Mayo del 2017 afio en curso se ha podido
reducir un 4,09%. de desperdicios en comparacion al afio 2016.

En el siguiente grafico se muestra la descendencia del desperdicio (scrap) de los
afios 2015y 2016 vs 2017.

Gréfica 6. Resumen de Scrap

Resumen de Scrap
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Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra

Es posible apreciar que el afio 2017 la generacion de Scrap respecto al 2016 ha

tenido una reduccién del 4,09%. Se considerara esta disminucién de Scrap como un

74



beneficio generado. Para cuantificar el beneficio se considerara el % de disminucién

de producto no conforme. De este modo se obtiene:

Tabla 11. Costos de materia prima.

Costos de materia prima

Resina de PVC Extrusion 578,10 Bs/Kg
Resina de PVC Inyeccion 606,1 Bs/Kg
Carbonato de Calcio 311,21 Bs/Kg
Cera parafinica 5858,5 Bs/Kg
Esterato de Calcio 1317,35 Bs/Kg
Dioxido de Titanio 2944,65 Bs/Kg
Negro Humo (Pigmento) 42,16 Bs/kg
Pigmento amarillo 2134,98 Bs/Kg
Pigmento naranja 1662,18 Bs/Kg
Pigmento Azul 2388,59 Bs/Kg
Estabilizante extrusion 5511,44 Bs/Kg
Estabilizante inyeccion 4895,11 Bs/Kg
Costo Total 28.250,37Bs/Kg

Fuente: Derivados Plasticos.

Con la reduccion del desperdicio la empresa esta recuperando 5.771,82BS.F
que esta perdiendo en promedio por conceptos de materia prima virgen.

No obstante, también estd recuperando ganancias que se estaban dejando de
producir ya que por ejemplo el precio unitario de un tubo de Drenaje de 1000mm
(siendo este el mas importante del area y de la empresa) de 1.978.243,00 Bs.F con un
peso aproximado de 220 kg/unidad, redimiendo una produccion en promedio de 60
tubos donde se estan recuperando 118.6694,58 Bs.F solamente por este producto sin

incluir la demés gama de tuberias que se fabrican en el area.
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Gréfica 7. Tiempos perdidos.
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Fuente: Derivados Plasticos.

Relacion Costo-Beneficio

Tabla 12.Costos de calidad anuales.

2294

2016

2017

COSTOS DE CALIDAD ANUALES

Costos de Prevencion

Bs.F

578.600,00

Costos de Evaluacion

Bs.F 32.000.000,00

Costos de Fallas

Bs.F 68.098.706,00

TOTAL

Bs.F 100.677.306,00

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra

Tabla 13.Escenario financiero 1

ESCENARIO 1 (15%)

Costos de Costos Costo de No Ahorro en
Afio Prevencion Evaluacion Calidad calidad Flujo
Actu Bs.F Bs.F Bs.F
al - 32.000.000,00 |68.098.706,00
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F -
1 36.231.353,94 32.000.000,00 |[47.896.244,00 - 36.231.353,94
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
2 |578.600,00 32.000.000,00 40.711.807,40 7.184.436,60 6.605.836,60
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
3 |578.600,00 32.000.000,00 46.545.396,20 21.553.309,80 20.974.709,80
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
4 1578.600,00 32.000.000,00 39.360.959,60 28.737.746,40 28.159.146,40
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
5 [578.600,00 32.000.000,00 32.176.523,00 35.922.183,00 35.343.583,00
TIR 38%
Costo/Beneficio 1,12

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.

76




Tabla 14.Escenario financiero 2

ESCENARIO 2 (20%)

Costos de Costos Costo de No Ahorro en
Afo Prevencion Evaluacion Calidad calidad Flujo
Actu Bs.F Bs.F Bs.F
al - 32.000.000,00 |47.896.244,00
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F -
1 36.231.353,94 32.000.000,00 |47.896.244,00 - 36.231.353,94
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
2 |578.600,00 32.000.000,00 36.880.107,88 11.016.136,12 10.437.536,12
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
3 |578.600,00 32.000.000,00 25.863.971,76 22.032.272,24 21.453.672,24
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
4 1578.600,00 32.000.000,00 20.355.903,70 27.540.340,30 26.961.740,30
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
5 |578.600,00 32.000.000,00 9.339.767,58 38.556.476,42 37.977.876,42
TIR 43%
Costo/Beneficio 1,20
Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra
Tabla 15.Escenario financiero 3
ESCENARIO 3 (20%)
Costos de Costos Costo de No Ahorro en
Afo | Prevencion Evaluacion Calidad calidad Flujo
Act Bs.F Bs.F Bs.F
ual - 32.000.000,00|47.896.244,00
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F -
1 ] 36.231.353,94 |132.000.000,00(47.896.244,00 - 36.231.353,94
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
2 |1578.600,00 32.000.000,00 36.401.145,44 111.495.098,56 | 10.916.498,56
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
3 |[578.600,00 32.000.000,00] 19.158.497,60 [ 28.737.746,40| 28.159.146,40
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
4 [578.600,00 32.000.000,00] 13.410.948,32 [ 34.485.295,68 | 33.906.695,68
Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F Bs.F
5 |[578.600,00 32.000.000,00| 7.663.399,04 [40.232.844,96| 39.654.244,96
TIR 52%
Costo/Benefic
i0 1,26

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.
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Para el analisis previo se tomaron 3 escenarios con un horizonte de tiempo de 5
afios. Una vez realizado el analisis, se puede observar que el proyecto es viable en
todos los escenarios, los valores de las TIR son porcentajes favorables, y las
relaciones beneficio-costo son mayores a 1. Esto implica que por cada peso invertido
se va a recibir un valor superior al inicial, lo que significa rentabilidad para Derivados
Plasticos. C.A.
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CONCLUSIONES

El trabajo desarrollado brindé la oportunidad de integrar el aprendizaje
adquirido durante la formacién académica, a traves de una experiencia practica
llevada a cabo en un entorno real del trabajo. EI mismo permitié desarrollar
habilidades y destrezas necesarias para lograr un mejor desempefio como futuro
Ingeniero Industrial, ofreciendo la oportunidad de formular propuestas para
funcionamiento econdémico y eficiente de la empresa. Durante la elaboracion de este
trabajo, se hizo necesaria la consulta de fuentes bibliograficas, también a personas
con experiencia en el area, pero el reto mas importante e interesante fue la
adquisicién de conocimientos sobre la marcha durante la realizacion del mismo.

El estudio del presente trabajo arrojo las siguientes conclusiones:

" El Diagnostico realizado, utilizando la Norma I1SO 9001:2015 en el

departamento de extrusion de la empresa Derivados Plasticos C.A; ha permitido
conocer el nivel de cumplimiento que tiene el area con respecto a los requisitos
establecidos en la norma.

" Se ha elaborado el manual de calidad para la empresa. Derivados Plasticos
C.A; el mismo que contiene todos los requisitos que la Norma exige.

" Aunque Derivados Plasticos C.A; aun no ha solicitado la certificacion a
ningun ente certificador, el disefio del sistema de gestion de la calidad le ha permitido
obtener algunos beneficios tales como: la coordinacion en todas las etapas de la
realizacién de la prestacion del servicio mejorando el desempefio de cada uno de sus

procesos.
" El disefio y desarrollo del sistema de gestion de la calidad en la empresa

permitird estandarizar las actividades para la prestacion del servicio, habiéndose

logrado el compromiso de la Alta direccion.
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RECOMENDACIONES

Luego de la realizacion del estudio y de la propuesta de las herramientas
adecuadas se han determinado las siguientes recomendaciones:
* Conformar y formalizar al equipo de calidad, estableciendo su ubicacién en el
organigrama de la empresa, asi como sus funciones y responsabilidades.
" Que la Alta direccion prosiga con la politica de implementacion del sistema de
gestion de la calidad, autorizando la asignacion presupuestaria correspondiente hasta
su culminacion.
" Que anualmente, se establezca un cronograma de actividades que permita a la
empresa continuar con las siguientes etapas del proceso de certificacion, a efectos que
se convierta en sistema de mejora continua.
" Incentivar en los miembros de la organizacion la participacion activa de los
mismos en el mantenimiento del sistema mediante campafias informativas y manejo
de incentivos.
" Establecer anualmente en el presupuesto la partida correspondiente para el
mantenimiento del sistema, en los que se consideren las necesidades de capacitacion,

implementacidn de mejoras, asesorias externas y otros.
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ANEXO 1
FOTOGRAFIAS DEL DTO. EXTRUXION

Anexo 1-A:

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.
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Anexo 2-A:

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.

Anexo 3-A:

\

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.
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Anexo 4-A:

Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.
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ANEXO 2

7 ™ DERIVADOS
./ PLASTICOS..

HiF DTS00

CONSTANCIA DE CULMINACION DE TRABAJO DE GRADO
Valencia, 12 de Junio de 2017,
seiiores
UNIVERSIDAD IOSE ANTONIO PAEZ

Presente.-

%e hace constar por medio del presente, que la Br. Sonia de Lima, de Cédula de Identidad
N® V- 24.329.316, estudiante de la Universidad José Antonio Paez, realizd su Trabajo de
Grado en la empresa Derivados Plisticos, C.A., levantando la documentacion requerida
para el Manual del Dpto. de Extrusidn, a declarar ante el Sistema de Gestion de la Calidad
de la organizacion, desde el dia 11/11/2016 hasta el dia 28/04/2017.

Constancia que se expide a peticidn de la parte interesada en Valencia, a los doce dias del
mes de Junio del dos mil diecisiete.

Atentamente,

# 3
-y F
=" B
' : 1 2 . :
Aam SR Lled o Rpis?
|

Opto.de Gestion de Calidad Jefe de Manufactura

Derivados Plasticos, C.A.
RIF.: }-07501880-0

Zoma Indusirial Municipal Morie Av. 67 Mm. 92-150 - Valencis - Estado Carababo - Telfs: (02481) 874.75.00 - 874.75.80
B74.753.07 - Fax: (0241) B7A.75.01 - 874.75.03 - www.derimdosplasticos. com. ve
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Anexo C

Manual de Gestién de Calidad
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MISION Y VISION
Vision
Tenemos 50 afios fabricando y comercializando sistemas de tuberias y
conexiones para los segmentos de Edificaciones, Infraestructura y Agricola.
Por eso, cuando usted elige los sistemas adquiere tecnologia, seguridad y calidad
de las manos de expertos en tuberias y conexiones. Perduramos unidos, con
empresas modelos de prosperidad que apoyen el desarrollo integral de sus

miembros y del resto de la sociedad, promoviendo progreso y valores

Mision
Ser Numero 1 en tuberias y conexiones. La organizacion tiene como norte ser
referencia regional, nacional y mundial en lo que respecta a la comercializacion

de sistemas de tuberias y conexiones.

NUESTROS VALORES
Somos Uno
Como organizacién, como personas que se entrelazan en un sistema.
Somos Accidn

Nuestro norte es satisfacer las necesidades de nuestros clientes, actuamos en
consecuencia para cumplirlas.

Somos Compromiso
Comprometidos con nuestros clientes, con nuestros trabajadores y con el
crecimiento del pais.

Somos Comunidad
El valor humano es fundamental, dentro y fuera de nuestra organizacion, y
nuestro accionar va siempre fundado en los principios el bienestar general

1. Alcance




DERIVADOS PLASTICOS C.A. es una empresa dedicada a la fabricacion
de tuberias y accesorios de P.V.C., radicada en el mercado Venezolano, con
experiencia en la produccion en este rubro por mas de 50 afios.

A través del tiempo la organizacion ha optimizado sus lineas de productos,
orientadas a la industria de la construccidn, para brindar un producto de calidad,
adaptado a las necesidades del mercado y con precios competitivos.

Todos los productos fabricados en DERIVADOS PLASTICOS C.A. siguen
un disefio normado, aunado al proceso de mejora continua en que se ve
involucrado todo el personal que constituye la empresa, para alcanzar cada dia el
nivel de productos de calidad, exigido en el mercado venezolano.

Actualmente cuenta con una planta dedicada a la extrusion e inyeccion de
sus productos, dirigidas a las areas de Edificaciones (tuberias y accesorios para:
sistemas a presion, aguas residuales y drenaje y canalizaciones eléctricas),
Infraestructura (tuberia y accesorios para: sistema de alcantarillado, drenaje y
ductos eléctricos), y Agricola (pozos profundos: pozo ciego y pozo ranurado).

El area de extrusion comprende el sector productivo mas grande e
importante en Derivados Pasticos C.A, por lo cual a fin de garantizar la calidad
de sus productos y servicios, ha definido un sistema de calidad para ello.

El presente Manual describe el Sistema de Gestion de la Calidad, sus
procesos e interrelaciones mediante los cuales se da cumplimiento a los requisitos
establecidos para:

1. Demostrar la capacidad del Departamento de Produccion: Area
Extrusion de para proporcionar de manera consistente la elaboracion de productos
dentro de especificaciones técnicas que contemplan aspectos de calidad, seguridad
y legislacion local; de manera que satisfagan los requerimientos de nuestros
clientes y consumidores.

2. Aumentar la satisfaccion de los clientes a traves de la aplicacion
eficaz del Sistema de Gestion de Calidad, incluyendo los procesos para la mejora
continua del sistema y asegurando la conformidad de los requisitos del cliente y
los reglamentarios aplicables.



3. La revision del presente manual se realizara una vez al afio o cada
vez que se requiera, motivado esto por un cambio de estructura, o0 ajustes

obtenidos por los procesos de auditoria tanto interna como externa.

2. Referencias normativas

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

3. Términos y definiciones

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

4. Contexto de la organizacion

4.1 Comprender la organizacion y su contexto

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

4.2 Comprender las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

4.3 Determinar el alcance del sistema de gestion de la calidad

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

4.4 Requisitos Generales

El Departamento de Produccion: Area Extrusion establece, documenta,
implementa y mantiene un Sistema de Gestion de la Calidad el cual se describe en
este Manual Operativo de Gestion de la Calidad con el proposito de mejorar
continuamente su eficacia, de acuerdo con los requisitos de la norma internacional
ISO 9001:2015.

En este se han establecido he identificado para cada uno de sus

componentes funcionales los procesos que dan vida en el area, necesarios para el



desempefio del Sistema de Gestion de Calidad y se ha determinado la secuencia e
interaccion en estos procesos del area extrusion.

Se ha asegurado la disponibilidad de recursos e informacion, para apoyar la
operacion, asi como también los sistemas de comunicacion interna y externa de
informacion apropiada para llevar los procesos en el area.

Para dar cumplimiento a la normativa se lleva a cabo actividades como:

- Elaboracion e implantacion de Descripciones para cada proceso en donde
se definen los duefios de estos, quienes son responsables por la implementacion,
monitoreo y mejoramiento continuo, entradas y salidas claves del proceso.

- Definicion de documentacién interna requerida a disposicion para la
operacion y el control eficaz del proceso.

Secuencia e interaccion de los procesos en general y en el area de extrusion,
relacionada de Sistema de Gestion de Calidad es identificada de la siguiente
manera:
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Figura 1. Interaccion de procesos globales.
Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.
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Figura 2. Interaccion de procesos en el Area de Extrusion.
Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.

Los formatos que respaldan el cumplimiento de este punto de la

Norma, se encuentran establecidos como Anexo A.

5 .Liderazgo

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del

Departamento de Produccion: Area Extrusion.



6. Planificacion para el sistema de gestion de calidad.

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7. Soporte

7.1 Recursos

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.1.1 Generalidades

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del

Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.1.2 Personas

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.1.3 Infraestructura

Dentro de las instalaciones de la Empresa el area de extrusion cuenta con la
infraestructura necesaria para la correcta produccion

. Areas administrativas.

- Planta operativa, ubicada en un edificio.

- Herramientas y equipos-

- Software adquirido para el mantenimiento del Sistema de Gestion
de la Calidad.

- Almacenes.

- Transporte para el traslado del personal de DERIVADOS
PLASTICOS, asi como el traslado interno necesario de equipos, materia
prima, y producto terminado.

- Sala de Computos adecuada para el resguardo de la informacion,
entre otros.

- Sistema SAP.

- Servicios de Internet, correos electronicos y redes telefonicas

internas que permiten el flujo de comunicaciones dentro y fuera del area.



Los formatos que respaldan el cumplimiento de este punto de la

Norma, se encuentran establecidos como Anexo B.

7.1.4 Ambiente para el funcionamiento de los procesos

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del

Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.1.5 Recursos para el sequimiento y la medicién

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.1.6 Conocimiento organizacional

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.2Competencia

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.
7.3 Toma de Conciencia

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.4 Comunicacién

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

7.5 Informacion Documentada

7.5.1 Generalidades

La documentacion del SGC se determina bajo la siguiente estructura que se

representa esquematicamente en la figura y consiste de cuatro niveles, que son:
(Ver figura N° 3).



ESTRUCTURA DE LA DOCUMENTACION

Contenido:

A: Describe el Sistema de Gestidn de la
Calidad de acuerdo con la Politica y los
Objetivos de la Calidad establecidos.

Manual

de la
Calidad (A) B: Describe los procesos y actividades

requeridos para implementar el Sistema de
Gestion de la Calidad.

Procedimientos del Sistema de C: Documentos de trabajo detallados.
Gestitn de la Calidad (B)

D: Evidencias ohjetivas del cumplimientao.

Instrucciones de trabajo y otros
documentos para el Sistema de
Gestion de la Calidad (C)

Registros de calidad (D)

Figura3. Estructura de la Documentacion.
Fuente: De Lima Sonia, Rodriguez Maria Alejandra.

7.5.2 Creacion vy actualizacion

El Departamento de Gestion de Calidad y el Departamento de Produccion:
Area Extrusion son los responsables por la creacion, mantenimiento,
seguimiento y actualizacion del presente Manual Operativo de Gestidén de la
Calidad que incluye:

a) La referencia a los procedimientos documentados establecidos para
el Sistema de Gestion de Calidad y;

b) El alcance y exclusiones del Sistema de Gestion de Calidad a la
naturaleza del proceso de produccion

7.5.3 Control de la informacién documentada.

Se definen los controles para cumplir con lo solicitado por la Norma Iso
9001:2015 como lo son:
- Oficializacion de los documentos,

- Actualizacién o mantenimiento de la documentacion,



- Identificacion en los documentos de los cambios mediante la inclusion del
apartado “modificaciones en esta revision”,

- Identificacion en los documentos del estado de revision actual de los
documentos,

- Prever el uso no intencionado de documentos obsoletos, mediante la
destruccion de documentos obsoletos o aplicando una identificacion adecuada, en
el caso de que los mismos deban ser mantenidos por cualquier razon.

Los registros generados para demostrar el cumplimiento del ISO 9001:2015
son archivados adecuadamente de tal manera que permita mantenerlos legibles,
identificables y recuperables.

8. Operacion

8.1. Planificacion y control Operacional

De acuerdo a la exigencia de este punto de la normativa que compete al area
de extrusion se ha estipulado la informacion necesaria y documentada de los
procesos que se llevan a cabo para dar conformidad a los productos generando asi
la satisfaccion de las necesidades exigidas por el cliente.

Los formatos que respaldan el cumplimiento de este punto de la Norma,
se encuentran establecidos como Anexo C.

8.2 Determinacién de los requisitos para los productos y servicios

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion

8.3 Disefio y desarrollo de Productos vy servicios

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion

8.4 Control de los productos Vv servicios proporcionados externamente

(subcontratacion)

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

8.5 Produccién y/o presentacion del servicio.

8.5.1 Control de produccién y/o prestacion de servicio




Derivados Plasticos C.A en la unidad de Produccion ha identificado e
implementado la Descripcion de Procesos: Produccion, en el que se detalla cada
una de las etapas del proceso productivo y se hace referencia a cada una de las
entradas y salidas del mismo.

El Departamento de Produccion: Area Extrusion planifica y lleva a cabo su
produccion bajo condiciones controladas, las cuales incluyen, cuando sea
aplicable:

a) La disponibilidad de la informacion que describa las caracteristicas del
producto, lo cual se encuentra documentado en las especificaciones por productos,
publicadas en el Manual Operacional de Calidad.

b) La disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando sea necesario, las
cuales se encuentran documentadas por manual de area.

C) La disponibilidad y uso de equipos de seguimiento y medicion de los
procesos los cuales se encuentran en el Manual Operacional de Calidad del area.
Dichos documentos son puestos a disposicion de los trabajadores pertenecientes a
la unidad de produccin.

Los formatos que respaldan el cumplimiento de este punto de la Norma,
se encuentran establecidos como Anexo D.

8.5.2 Identificacion vy trazabilidad

La organizacion identifica el estado del producto con respecto a los
requisitos de seguimiento y medicion a través de su realizacion, con el uso de las
tarjetas de identificacion de estado del producto:

- Tarjeta Amarilla: para productos en observacion.
- Tarjeta Roja: para productos no conformes.
- Tarjeta Azul: para productos en reproceso o productos por culminar
un proceso.
- Tarjeta Verde: para productos aprobados.
Para el caso de la trazabilidad de los productos se han documentado los

procedimientos por cada proceso operativo:



Siendo este el Manual Operativo de Calidad del Departamento de
Produccion: Area Extrusion la identificacion de los productos se establece
mediante un sistema de codigos por producto realizado en el area.

Los formatos que respaldan el cumplimiento de este punto de la Norma,
se encuentran establecidos como Anexo E.

8.5.3 Los hienes pertenecientes a los clientes o proveedores externos

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion, ya que en la actualidad no se
requieren el empleo de bienes suministrados por el cliente.

8.5.4 Preservacion

El Departamento de Produccion: Area de Extrusion a se encarga de
preservar el producto durante el proceso interno mediante instrucciones de trabajo
estipulados en este manual y su entrega al destino previsto (Almacén de Producto
Terminado) para mantener la conformidad con los requisitos, segun lo descrito en
los procedimientos “Preservacion del Producto” en el Manual de Almacén de
Producto Terminado, en el cual se establecen los métodos apropiados en el caso
del almacenamiento final de nuestros productos; y “Distribucion” en el manual de
Distribucion, en el cual se indican las pautas para la preservacion del producto en
el momento de la carga en los transportes para ser entregados al cliente final.

Los formatos que respaldan el cumplimiento de este punto de la Norma,

se encuentran establecidos como Anexo F.

8.5.6 Control de los cambios

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.
8.6 Entrega de productos y servicios

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del
Departamento de Produccion: Area Extrusion.

9. Evaluacion de Desempefio

Este punto se excluye del alcance del sistema de gestion de la calidad del

Departamento de Produccion: Area Extrusion.



ANEXOS



DERIVADOS
dp PLASTICOS.

Manual Operacional S.G.C. Departamento de Produccion: Area Extrusion

Anexo B

150 9001:2015 Cumplimiento al punto: 4. Contexto de la organizacion

4.4Requisitos Generales

N° Nombre de Formato Nombre de Instructivo

1 Condiciones de Proceso Condiciones de Procesos

2 Ficha Tecnica Ficha Tecnica

3 Devolucion de Compuesto Devolucion de Compuesto

4 Plan de Arranque Plan de Arranque

5 Inventario Extrusion Inventario Extrusion

6 Scrap de Extruxion Scrap de Extrusion

7 Solicitud de Compuesto Solicitud de Compuesto

8 Resumen Produccion Extrusion Resumen Produccion Extrusion

Revision de Linea y Solicitud de Cambio de|  Revision de Lineay Solicitud de

9 Linea Cambio de Linea

10 Plan de Parada Plan de Parada

Manuales

Manual de Recoleccion de Mermas

Manual de fabricacion de Tuberias Rigidas
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‘ DERIVADOS

D CANTIDAD PRODUCIDA FECHA: (3)
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ELABORADO POR : APROBADO POR :
'(44) '(45)
NOMBRE NOMBRE
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Fecha de Elaboracion: 29/03/2016

APRINEE  Tmesnenins
cA umero de Revision:
Cadigo: TAG001-DP

)

NOMBRE DE LA INSTRUCCION DE TRABAJO:

Codificacion del Sistema de Gestion de Calidad (TAG0O01-DP).

AREA: | Gestién de Calidad.

1. INSTRUCCIONES

1.1 Estas instrucciones aplican para la codificacién de todos los

1.2. La codificacion de los documentos que pertenecen al Sistema
de Gestién de Calidad, es responsabilidad de la Unidad de Gestion de
Calidad, a excepcion de los organigramas que seran codificados por la
Unidad de Recursos Humano.

1.3. Son consideradas para esta codificacion todas las areas de la
organizacion que se abreviardn de la siguiente manera:
CODIGO NOMBRE DEL AREA
AG GESTION DE CALIDAD
GG GERENCIA GENERAL
AM GESTION AMBIENTAL
AS ALMACEN DE MATERIAS
PRIMAS Y SUMINISTROS

CB CREDITO Y COBRANZAS
CcC CONTROL DE CALIDAD
CE COMERCIO EXTERIOR

CO COMPRAS




CP |CUENTAS POR PAGAR

CS |[COSTOS

CT |CONTABILIDAD

DF |DISTRIBUCION Y DESPACHO
GA |FINANZAS

GV |VENTAS

IM IMPORTACIONES

LO |LOGISTICA

Ml MATRICERIA

MT |[MANTENIMIENTO

MZ |MEZCLA, MOLINO Y PLVERIZADO
NR |NOMINA Y REMUNERACION
PC |PROTECCION Y CONTROL DE
PE |EXTRUSION

Pl INYECCION

PL PLANIFICACION

RH |RECURSOS HUMANOS

RR |ROSCADO Y RANURADO

SG |SERVICIOS GENERALES

SH |SEGURIDAD Y SALUD LABORAL
Sl SISTEMAS

SM | SERVICIO MEDICO

TE |TESORERIA

UT |UTILLAJE

1.4. Laestructura de la codificacion de los Documentos del Sistema de

Gestidn de la Calidad, es la siguiente:

Paralos
Manuales:
MY Y### -
DP

Donde:




###tt: N° de Correlativo

DP: Derivados Plasticos, C.A. M = Manual.
O = Organigrama.

P = Procedimiento.

Paralos D ment F =Formato.
XYYZZZ — DP E = Especificaciones.
Donde: Y = Método de Ensayo.

_ T = Instruccion de Trabajo.
X: Tipo de documento.
C = Instruccion de Uso,

Mantenimiento y
YY: Area especifica. Calibracion

ZZZ: Correlativo del documento. A = Apéndice (Listas, graficos,
diagramas,
DP: Derivados Plasticos, C.A. planes de calidad).
N = Politicas y
Normas. 1=

Instructivo.

Ejemplo: Para la codificacion del primer procedimiento del area de
Gestion de Calidad de Derivados Plasticos seria: PAG0O01-DP.

1.5. Elcorrelativo del documento (ZZZ) sera asignado cada vez que

se ingrese algun nuevo documento al sistema.

2. RIESGOS

2.1. Errores en la codificacion de los documentos (cédigo de area o tipo

de documento incorrecto, correlativo errado).

3. REFERENCIA AL PROCEDIMIENTO




Elaboracion de Documentos del Sistema de Gestion de la Calidad

(PAGO001- DP).

4. REFERENCIAS A TERMINOS

4.1. Codificacion: Es una forma de identificar, los documentos a usar

dentro del Sistema de Gestidn de la Calidad, a través del uso de

cbdigos alfa numéricos establecidos internamente.

4.2. Documento: Informacién y su medio de soporte.

4.3. Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una

actividad o un proceso.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado
Diana Secuiu Diana Secuiu Elenmar
Mena
Cargo: Cargo: Cargo:
Especialista de Gestion de | Especialista de Gestion de Coordinador d(.e,
Calidad Gestion de

Calidad

Calidad




Fecha de Elaboracion:

@l DERIVADOS Nomer de Revision: 0
PLASTICOS . Cédigo:FYYZZzZ-DP

®

NOMBRE DEL FORMATO:

Condiciones de Proceso

AREA: | Produccion Extrusion

1. FORMATO

2. OBJETIVO

Registrar los parametros de Operaciones en los cuales trabajan de
manera estables las extrusoras.

3. FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Formato de llenado Manual.
Frecuencia de llenado, cada 2 horas debe tomarse los registros y
plasmarlos en el formato.

4. DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Produccion Extrusion.
Archivo: En carpetas, Se archiva por turno y fecha.

5. CONTENIDO

1.- Fecha: Se inicia con la fecha del registro de informacion.

2.- Diametro de Tuberia: Se coloca el diametro del tubo que se fabrica
segun la especificacion del producto.

3.-Longitud: Se coloca la medida del tubo si es de 3, 6, 5.7 0 5.8 metros
segun el tipo de producto.

4.-Codigo de Producto: Se coloca el cédigo del producto de acuerdo a la
especificacion.

5.-: Turno: Se identifica la casilla del turno que corresponde al momento
del llenado del formato es decir turno A, B o C.

6.-: Tipo de Formula: Se refiere al tipo de formula con la que se realizara
el producto, esta informacion se encuentra en las tarjetas de identificacién




de cada compuesto.

7.-: Lote: Se debe colocar el lote que tiene la identificacion del compuesto
utilizado, esta informacion se encuentra en la tarjeta de identificacion del
big bag.

8.-- Numero de Linea: Corresponde al numero de identificacion de
ubicacion de la extrusora, este se encuentra en la parte superior de la
misma. (1,2,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13, 20,21).

9.-: Valor Teorico: Se colocaran los datos referenciales de la ficha
técnica de proceso segun la extrusora y el tipo de producto, se tomara un
valor minimo y un valor maximo que servird como guia al usuario del
formato condiciones de proceso. Estan identificados Se encuentran
ubicados en la parte inferior de los pirbmetros identificados con el color
rojo.

10.-: Valor Real: Se ubicara el valor real de los pirdmetros, estos son los
valores de temperatura identificados con el color rojo que se encuentran
en la parte superior de los pirébmetros.

11.-: Velocidad de la extrusora: Se colocara las revoluciones por
minutos (RPM) a la que esta trabajando la extrusora, este valor es tomado
de un indicador en el tablero principal de la extrusora el cual esta
identificado como ( velocidad del extrusor)

12.-: Amperaje de la Extrusora: Se coloca el amperaje (Amp.) que esta
consumiendo el motor principal de la extrusora, este valor es tomado de
un indicador en el tablero principal de la extrusora el cual esta identificado
como (Amperaje del extrusor).

13.-: Velocidad del Dosificador: Se coloca la velocidad que marca el
indicador, esta velocidad es medida en RPM.

14.-: Vacio del Cilindro: Se coloca la lectura del mandémetro que te indica
en inhg.

15.-: Llenado de los tornillos:Se coloca el valor porcentual (%) de cuan
sumergidos se encuentren los tornillos.

16.-: Vacio del Calibrador (camara A y B): Se coloca la lectura en inhg
del manometro de las camaras Ay B.

17.-: Velocidad del Puller: Se colocala velocidad que es mostrada m/s.
18.-: Velocidad de la sierra:Se colocala velocidad en rpm de la sierra,
que es mostrada en el indicador.

19.-: Temperatura del Agua:Se colocara las temperaturas del agua en C°
reflejadas en el pirometro.

20.-: Tubos hora:Se coloca la cantidad de tubos producidos en una hora
de trabajo de la linea. Segundos entre el Ciclo inicial y siclo final, divididos
entre los segundos de 1 hora (Seq. Ci a Cf / 3600)

21.-: Kilogramos hora: Se coloca la cantidad en kilogramos (kg)
generados en una hora (Hr.) productiva. Para calcular la cantidad de kg/h
se aplica la siguiente formula: UnT * (Kg *UnT) , donde:

UnT: Unidades de tubo.

Kg: kilogramos

Es decir : ( Unidades de tubos multiplicadas por el peso de cada unidad)




22.-: Peso del tubo: Se coloca el peso correspondiente en kilogramos
(kg) a cada tubo producido en la linea.

21.-: Tipo de cabezal:Se coloca el tipo de cabezal que se esté usando en
el extrusora.

22.-: Diametro del restrictor: Se coloca en milimetros (mm) el diametro
del restrictor.

23.-: Presion del Puller 1:Se coloca la presion en psi de la oruga 1

24.-: Presiéon del Puller 2: Se coloca la presion en psi de la oruga 2
25.-:Presidn del Puller 3:Se coloca la presion en psi de la oruga 3

26.-: Presiéon del Puller 4: Se coloca la presion en psi de la oruga 4

27.-: Presion del Puller 5: Se coloca la presion en psi de la oruga 5

28.-: Presién del Puller 6: Se coloca la presion en psi de la oruga 6

29.-: Elaborado por (Nombre): Se debe colocar el nombre del operario
gue tome los datos en la linea.

30.-: Elaborado por (Firma): Se coloca la firma del operario que tomo los
datos en la linea.

31.-: Aprobado por (Nombre): Se coloca el nhombre del Encargado el
cual apruebe los datos suministrados por el operador.

32.-: Aprobado por (Firma): Se coloca la firma del Encargado que
aprueba los datos suministrados por el operador.

33.-: Tubos Buenos (cantidad): Se coloca la cantidad de tubos que se
produjeron y salieron sin defectos.

34.-: Observaciones Generales: Se especifica si la produccién tuvo
algun contratiempo o si se realizé de acuerdo a lo estipulado.

35.-: Codigo del Causal: Se coloca el codigo del causal correspondiente
de la falla.

36.-: Descripcion de la falla: Se describe detalladamente la falla que se
presento en la linea durante la produccion.

37.-: Hora de inicio:Se coloca la hora exacta en que inicio la falla.

38.-: Hora Final: Se coloca la hora en que se pudo solventar la falla.

39.-: Cddigo del Causal: Se coloca el codigo del causal correspondiente
del scrap.

40.-: Descripcion del Scrap: Se describe detalladamente el scrap que se
genero durante la produccion.

41.-: Tubos malos: Se coloca la cantidad de tubos con que se produjeron
durante la produccién en esa linea.

42.-. Kg Malos: Se especifica la cantidad en kilogramos (kg) que
generaron scrap.

43.-: Elaborado por: Se coloca el nombre del operador quien elaboro el
reporte.

44.-: Aprobado por: Se coloca el nombre del supervisor quien aprueba
los datos suministrados por el operador.
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L DERIVADCIS . )
P s FICHA TECNICA DE PROCESO HRECHA
PRODUCTO: 2 CODIGO: 3 N°OF.: 4 LINEA: 5

PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA:

7 FUERA DEL RANGO

6 DENTRO DEL RANGO D (ESPECIFICAR LIMITACIONES EN D
LAS OBSERVACIONES )
TEMP. DEL CILINDRO °C TEMP. CABEZAL °C
8ZONAS 9REAL 10TEORICA |11AMP. ZONAS REAL TEORICA AMP.

12'VELOCIDAD DEL MP (RPM)

13AMPERAJE DE EXTRUSORA

14VELOC. DOSIFICADOR (RPM)

15'VACIO DEL CILINDRO (inHg)

16'LLENADO DE TORNILLOS (%)

17'VACIO CALIB(CAM1) (inHg)

18'VACIO CALIB (CAM?2) (inHg)

19'TEMPERATURA DEL AGUA

20'TUBOS HORA (T/H)

23DIAMETRO DELRESTRICTOR(mm) [ ]

24'CODIGO DE LA FORMULA

21KILOGRAMOS HORAS (Kg/H)

22'TIPO DE CABEZAL

25'VELOCIDAD DE LA SIERRA

26'% PULVERIZADO

1 2

26PRESIONDELPULLER(ORUGA) [ | ]
3 4

27PRESIONDELPULLER(ORUGA) [ | ]
5 6

28'PRESION DEL PULLER (ORUGA)

290BSERVACIONES :

ELABORADO POR:

30 NOMBRE:

31 FIRMA:

32 INICIO DEL PROCESO APROBADO POR:

33 NOMBRE:

34FIRMA:




Fecha de Elaboracion:

(w DERIVADOS Fe}cha de Revisi_é_n,: |
PLASTICOS. Numero de Revisién: 0

Cédigo:FYYZzz-DP

®

NOMBRE DEL FORMATO:

Ficha Técnica

AREA: | Produccién Extrusion

8. FORMATO

9. OBJETIVO

Registrar los parametros de Operaciones en los cuales trabajan de

manera estables las extrusoras.

10.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Formato de llenado Manual.
Frecuencia de llenado, cada 2 horas debe tomarse los registros y

plasmarlos en el formato.

11.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Produccién Extrusion.
Archivo: En carpetas, Se archiva por turno y fecha.

12.CONTENIDO

1.- Fecha: Se inicia con la fecha del registro de informacion.

2.- Producto: vSe coloca el producto que se realizara.

3.-Codigo: Se coloca el cédigo del producto que se realizara.

4.-N° O.F: Se coloca el numero de la orden de fabricacion.

5.-- Numero de Linea: Corresponde al numero de identificacion de

ubicacién de la extrusora, este se encuentra en la parte superior de la




misma. (1,2,5,6,7,8,9,10,11,12,13).

6.-- Dentro del rango: Se marca el recuadro adjunto si las
temperaturasde la extrusoras se encuentran dentro de los estandares.

7.-: Fuera de rango (Especificar limitaciones en la observacion):Se
marca el recuadro adjunto si las temperaturas de las extrusoras se
encuentran fuera de los estandares.

8.-:Zonas: Se coloca la zona que corresponda al valor de la temperatura
que se esta registrando.

9.-: Valor Real: Se ubicara el valor real de los pirbmetros, estos son los
valores de temperatura identificados con el color verde que se encuentran
en la parte superior de los pirdmetros

10.-: Valor Teodrico: Se colocaran los datos referenciales de la ficha
técnica de proceso segun la extrusora y el tipo de producto, se tomara un
valor minimo y un valor maximo que servird como guia al usuario del
formato condiciones de proceso. Se encuentran ubicados en la parte
inferior de los pirémetros identificados con el color rojo.

11.-: Amperaje (Amp): Se coloca el valor del amperaje de la extrusora.
12.-: Velocidad de la extrusora: Se colocara las revoluciones por
minutos (RPM) a la que esta trabajando la extrusora, este valores tomado
de un indicador en el tablero principal de la extrusora el cual esta
identificado como ( velocidad del extrusor).

13.-: Amperaje de la Extrusora: Se coloca el amperaje (Amp.) que esta
consumiendo el motor principal de la extrusora, este valor es tomado de
un indicador en el tablero principal de la extrusora el cual esté identificado
como (Amperaje del extrusor).

14.-: Velocidad del Dosificador: Se coloca la velocidad que marca el
indicador, esta velocidad es medida en RPM

15.-: Vacio del Cilindro: Se coloca la lectura del manémetro en que te
indica en inhg.

16.-: Llenado de los tornillos:Se pone en valor porcentual (%) de cuan

sumergidos se encuentren los tornillos.




17.-: Vacio del Calibrador (camaral): Se coloca la lectura en inhg del
manometro de la primera camara.

18-: Vacio del Calibrador (camara2):Se coloca la lectura en inhg
(indicador de color rojo) y/o bar (indicador de color negro) del manémetro
de la segunda camara.

19.-: Temperatura del Agua:Se colocara las temperaturas del agua en
Ce reflejadas en el pirébmetro.

20.-: Tubos hora:Se coloca la cantidad de tubos producidos por hora en
la linea.

21.-: Kilogramos hora: Se pone la cantidad en kilogramos (kg)
producidos de mezcla en una hora (Hr) productiva. Para calcular la
cantidad de kg/h se aplica la siguiente formula: UnT * (Kg *UnT) , donde:
UnT: Unidades de tubo.

Kg: kilogramos

Es decir : ( Unidades de tubos multiplicadas por el peso de cada unidad
22.-: Tipo de cabezal:Se coloca el tipo de cabezal que se esté usando en
el extrusora.

23.-: Diametro del restrictor:Se coloca en milimetros (mm) el diametro
del restrictor.

24.-: Codigo de la férmula: Se colocara el cédigo de la formula que se
esté usando. Ej.: Dre001.

25.-: Velocidad de la sierra:Se colocala velocidad en rpm de la sierra,
gue es mostrada en el

26.-: % de Pulverizado: Se coloca la cantidaden porcentaje (%)de
pulverizado utilizado para la mezcla.

27.-: Presiéon del Puller (oruga) (1-2):

28.-: Presién del Puller (oruga) (3-4):

29.-: Presién del Puller (oruga)(5-6):

30.-: Observaciones: Se coloca las apreciaciones que se observaron
durante la produccion.

31.-: Elaborado por (Nombre): Se debe colocar el nombre del operario




gue tome los datos en la linea.
32.-: Inicio del procesoaprobado por (Nombre): Se coloca el nombre
del supervisor el cual apruebe los datos suministrados por el operador.

33.-: Inicio del procesoaprobado por (Firma): Se coloca la firma del
supervisor que aprueba los datos suministrados por el operador.

Manual

Producciéon Extrusion.

Por turno y por dia.

Fabricacion de tuberias rigidas
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Fecha:
Hora:



Fecha de Elaboracion:

@ DERIVADOS Fe,cha de Revisi_c')_n':
PLASTICOSc. NGmero de Revision: 0

Cédigo:FYYZZzZ-DP

®

NOMBRE DEL FORMATO:

Devolucion de Compuesto

AREA: | Produccion Extrusion

15.FORMATO

Devolucién de Compuesto

16.0BJETIVO

Regresar el Material Rechazado para evitar pérdidas por scrap

17.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Formato de llenado Manual o Excel.

Frecuencia de llenado solo en turno A si es necesario

18.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Produccién Extrusion.
Archivo: En carpetas, Se archiva por turno y fecha.

19.CONTENIDO

1.- Fecha: Se inicia con la fecha del registro de informacion.

2.- hora: Se coloca la hora de la devolucion.

3.- Turno: Se coloca el Turno en que se hiso la Devolucién.

4.- N° de Tarjeta: Se coloca el Numero de la Tarjeta que se encuentra en
el Big Bag.

5.-: Compuesto: Se Coloca el Tipo de Compuesto.

6.-: Linea: Se Coloca el Numero de linea en el que se encuentra el
compuesto.

7.-: Lote: Se Coloca el Numero de Lote de la Tarjeta.

8.- Cantidad (Kg): Se Coloca el peso del Big Bag.




9.- Observacion: Se coloca el Motivo de la Devolucién.

10.- Total: Se Totaliza las cantidades a Devolver.

11.-: Entregado Por: Se Coloca el Nombre de la Persona que Entrega el
Material

12.- Recibido Por : Se coloca el Nombre de la Persona quien recibe el

Material

Manual o Digital

Producciéon Extrusion.

Por dia.

3 Meses

[EEN
Q
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HORA
PRODUCTO RESPONSABLE MECANICO INSPECTORES ELECTRCD PRE- HORADE ~ RESPONSABLEDE PROGRANA

ESTABILIZACION

PUESTAAPUNTO CALIDAD CALENTAMIENTO  ARRANQUE ARRANQUE

Ohservaciones:




Fecha de Elaboracion:
@ DERIVADOS Fecha de Revision:
PLASTICOSUL Numero de Revisiéon: 0

Cédigo:FYYZZzZ-DP

®

NOMBRE DEL FORMATO:

Plan de Arranque de Extrusion.

AREA: | Produccién Extrusién

22.FORMATO

Plan de Arranque de Extrusion

23.0BJETIVO

Garantizar un buen arranque para alcanzar propoésitos de la planificacion

de la Semana.

24.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Formato de llenado digital Excel.

Frecuencia de llenado, 1 vez a la Semana

25.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Produccién Extrusion.
Archivo: En carpetas, Se archiva por turno y fecha.

26. CONTENIDO

1.- Fecha: Se inicia con la fecha del registro de informacion.

2.- Producto: Se selecciona el diametro del tubo que se fabrica segun la
especificacion de la Planificacién de la Semana.

3- Responsable Puesta a Punto: Se Selecciona el Nombre del
Operador de la Linea.

4.-Mecanico: Se Selecciona el Nombre del Mecanico Responsable de la
Linea.

5.-Inspectores de Calidad: Se Selecciona el Nombre del Inspector
Responsable de la Linea.

6.- Eléctrico: Se Selecciona el Nombre del Electricista Responsable de




la Linea.

7.- Pre-Calentamiento: Se Coloca la hora de Programacién que iniciara
el precalentamiento.

8.-: Hora de Arranque: Se Coloca la hora de Programacion que iniciara
el Arranque.

9.-: Responsable del Arranque: Se Coloca el Supervisor o Encargado
responsable del Arranque.

10.-: Hora Programa Estabilizacién: Suma la hora de Programacion
que iniciara el Arranque + la hora estipulada de estabilizacion por lineas.
11.-Observaciones: Se Coloca las Novedades Ocurridas durante el

Arranque.

Forma de Llenado

Digital

Acceder A

Produccién Extrusion.

Clasificacion

Archivo

Mantener Activo

1 Mes

Disponer Inactivo

6 Meses

27.REFERENCIA AL PROCEDIMIENTO

Fabricacion de tuberias rigidas

28.REFRENCIAS A TERMINOS

FAGO006-DP
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# » DERIVADOS

Inventario del al Area de Extrusion

Fecha : 1
PLASTICOS...
V Hora: 2
Turno: 3
LINEA COMPUESTO CANTIDAD (Kg) OBSERVACION
4 5 6 7 8

Elaborado Por :




)

Fecha de Elaboracion:
@ DERIVADOS Fecha de Revision:
PLASTICOSLJL Numero de Revisiéon: 0

Cédigo:FYYZZzZ-DP

¢

NOMBRE DEL FORMATO:

Inventario del area de Extrusion

AREA: Produccion Extrusion

29.FORMATO

Inventario del area de Extrusion

30.0BJETIVO

Contabilizar e identificar los productos en proceso del area Extrusion

31.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Formato de llenado Manual o Digital

Frecuencia de llenado Semanal

32.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Produccién Extrusion.

Archivo: En carpetas, Se archiva por turno y fecha.

33.CONTENIDO

1.- Fecha: Se inicia con la fecha del registro de informacion.

2.- Hora: Se coloca la Hora que finalizo el Inventario.

3.-Turno: Se coloca el Turno en el que se realizo el inventario.

4.-Linea: Se coloca el numero de la linea en el que exista producto en
proceso.

5.-: Compuesto: Se coloca Abreviado la descripcion del compuesto en
proceso.

6.-: Nimero de Tarjeta: Se coloca el numero de Tarjeta del Compuesto.




7.-: Cantidad (Kg): Se Coloca los kilogramos del compuesto en proceso.
8.- Observacion: Se Coloca una observacion referente al compuesto
ejemplo: si es material contaminado.

9.- Elaborado Por: Se Coloca el nombre de la persona quien elabora el

inventario.

Manual

Producciéon Extrusion.

Por Semana.

3 Meses

6 Meses

FAG006-DP
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SCRAP DE EXTRUSION

FECHA:

TURNO:

LINEA PRODUCTO

PESOS NETOS (Kg)

TOTAL
PESO NETO (Kg)

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

CAUSAL
PESOS

ENTREGADO POR:

REVISADO POR:

FIRMA:

FIRMA:




Fecha de Elaboracion:

@ DER[VADOS Fecha de Revision:
\ J PLASTICOSc. NGmero de Revision: 1

Cédigo:

)

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de recoleccién de Scrap

Extrusion

AREA:

36.0BJETIVO

Estandarizar la actividad de recoleccion de Scrap que se generan en el
proceso de Extrusion

37.ALCANCE

El presente procedimiento aplica Unicamente para el area de Extrusion.

38.RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

39.REFERENCIAS NORMATIVAS
Normas Internas y/o externas

Norma Internacional (ISO) 9001:2015 Sistema de Gestion de la Calidad

40.PROCEDIMIENTO

1) Los operadores de turno recogen el scrap producido en las lineas
donde realizan las operaciones.

2) Los operadores apilan el scrap producido.

3) Montacarguista coloca el scrap en big bag, paleta o en carros (esto
dependera del tipo de scrap que se tiene).

4) Montacarguista de turno toma los scrap y los lleva al area de
balanza.

5) Montacarguista coloca el scrap en la balanza.

6) Encargado de balanza registra el peso del scrap.

7) Representante del &rea de molino registra el peso.

8) Montacarguista anota el peso y se lo entrega al supervisor de
turno.

9) Montacarguista retira el scrap de balanza y lo pasa al area de
molino.




Descripcion Detallada

El procedimiento debe realizarse para el scrap generado en cada una de
las lineas e iniciarse cuando los operadores en cada una de ellas
cercanos a la culminacion de su jornada laboral del dia toman el scrap
producido y lo apilan a un lado de la linea, consiguiente a eso, el
montacarguista de turno toma uno por uno de los scrap y lo coloca en el
big bag, paleta o carrito (dependiendo del tipo de scrap que se tiene) y
los lleva al area de balanza.

Una vez que el montacarguista este en el area balanza junto al
scrap lo coloca en la balanza donde estaran presentes en conjunto con el
montacarguista registrando los pesos del scrap el encargado del area de
balanza, y un representante del area de molinos y pulverizado.

Luego de que el Scrap generado por cada una de las lineas es
pasado y registrado su peso, el montacarguista lleva el Scrap al area de
molinos y pulverizado para su reproceso.

41. ANEXOS

DOCUMENTOS RELACIONADOS

FORMATOS UTILIZADOS

REFERENCIAS A TERMINOS

FAGO005-DP Rev. 1
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FECHA: 1
@r‘lz : DERIVADOS )
wﬁm PLASTICOS-.. SOLICITUD DE COMPUESTOS EXTRUSION
RIF: J-07501080-0
INV. TOTAL
LINEA PRODUCTO COMPUESTO KGHORA[  KGIDIA PROCESO REQEGES'DO NRSA(E;'G ENTREGADO
(KGS) (KCS) (KGS)
2 3 4 5 6 7 8 9 10
Solicitado por: 11 Observaciones:
Entregado por: 12 14
Recibido por: 13




Fecha de Elaboracion:

‘w DERIVADOS Fe,cha dedRevisi_c')_n': |
PLASTICOS.. Numero de Revisién: 0

Cédigo:FYYZZzZ-DP

®

NOMBRE DEL FORMATO:

Solicitud de Compuesto Extrusion

AREA: | Produccion Extrusion

42.FORMATO

Solicitud de Compuesto Extrusion

43.0BJETIVO

Suministrar compuesto a lineas Extrusoras segun Planificacion

44 FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Formato de llenado Manual o Excel.

Frecuencia de llenado diario

45.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Produccién Extrusion.

Archivo: En carpetas, Se archiva por turno y fecha.

46.CONTENIDO

1.- Fecha: Se inicia con la fecha del registro de informacion.

2.- Linea: Se coloca el Numero de la linea a la cual se le hace la solicitud
del compuesto.

3.-Producto: Se coloca la descripcion del tubo.

4.-Compuesto: Se coloca el tipo de compuesto a utilizar.

5.-: Kg/Hora: Se coloca la Productividad de la linea en Kilogramos Hora.

6.-: Kg/Dia: Se Multiplica los Kg/Hora por las Hora a Trabajar.




7.-: Inv. Proceso (Kgs): Se Coloca el Inventario Actual que se encuentra
en la Linea.

8.- Requerido (Kgs): En caso de haber material en Proceso Se Resta el
Resultado de Kg/Dia vs Inv. Proceso (Kgs), de no ser asi el material
requerido es Igual a la Cantidad de Kg/Dia.

9.- Nro.Big Bag: Se Divide el Total de Material Requerido entre el peso
del promedio de un Big Bag (750Kg)

10.- Total Entregado(Kgs): Se Coloca el Numero de Big Bag Real
Entregados por el Area de Mezcla

11.- Solicitado Por: Se Coloca el Nombre de la Persona que solicita el
Material

12.-: Entregado Por: Se Coloca el Nombre de la Persona que Entrega el
Material

13.- Recibido Por : Se coloca el Nombre de la Persona quien recibe el
Material

14.- Observaciones:Se Coloca Observaciones de ser necesario por

ejemplo Material Incompleto.

Forma de Llenado

Manual o Digital

Acceder A

Produccién Extrusion.

Clasificacion

Archivo




Por dia.

3 Meses
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£ s DERIVADOS
oy PLASTICT..

RESUMEN PRODUCCION EXTRUSION

FECHA:__*

TURNO: 2

-1

L3

14

L5

L-10

L-12

L-13

(OPERADOR

3

PRODUCTO

LONGITUD

COMPUESTO
USADO

UNID. PRODUCIDAS|

PESOPROMEDIO
(UNID)

KGS. BUENOS
TOTAL

KGS. SCRAP TOTAL

TUBOS/HORAS

RPM

DOSIFICADOR

CONTADOR PULLER

KG/HORAS

16

PARADAS

HORATNICTO Y
oy

HORATNICIOY
Ci

HORATNICTO Y
oy

HORATNICIOY
Ci

HORATNICTO Y
oy

HORATNICIOY

Ci

HORATNICIOY
Ci

HORATNICIOY
cl

HORATNICIOY
Cl

HORATNICIOY

cl

HORATNICIO Y
Cl

HORATNICIOY
cl

HI HF 1

i 18

CAUSALL

HF 2

CAUSAL2

HF 3
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dp DERIVADOS N
N\ J PLASTICOS. Fecha de Revision:

NUmero de Revisién: 0
Cédigo:FYYZzZZ-DP

NOMBRE DEL FORMATO:

Resumen Produccion de Extrusion.

AREA: | Produccion Extrusion

49.FORMATO

Resumen Produccion de Extrusion

50.0BJETIVO

Registrar en forma resume las Operaciones en los cuales trabajan las

Lineas extrusoras.

51.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Formato de llenado Manual.

Frecuencia de llenado, 1 vez al dia al culminar el turno Correspondiente

52.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Produccion Extrusion.

Archivo: En carpetas, Se archiva por turno y fecha.

53.CONTENIDO

1.- Fecha: Se inicia con la fecha del registro de informacion.

2.- Turno: Se identifica la casilla del turno que corresponde al momento
del llenado del formato es decir turno A, B o C. 3- Operador: Se Registra
el Nombre del Operador de la Linea.

4.-Producto:Se coloca el didmetro del tubo que se fabrica segun la
especificacion del producto.

5.- Longitud: Se coloca la medida del tubo si es de 3, 6, 5.7 0 5.8 metros




segun el tipo de producto.

6.-Compuesto Usado: Se refiere al tipo de formula con la que se
realizara el producto, esta informacion se encuentra en las Tarjetas del
Compuesto.

7.- Unidades Producidas: Se Coloca la Cantidad de Tubos Buenos
Producidas en el Turno.

8.-: Peso Promedio: Se Coloca el Peso Promedio del Tubo del Turno
Correspondiente.

9.-: Kgs Buenos Total: Se Coloca el Total de Kilogramos Buenos
Producidos en el Turno.

10.-: Kgs de Scrap Total: Se Coloca el Total de Kilogramos Malos
Producidos en el Turno.

11.-Tubos Horas: Se Coloca la productividad en Tubos Horas de la Linea
en el Turno especifico.

12.-RPM:Se colocara las revoluciones por minutos (RPM) a la que esta
trabajando la extrusora, este valor es tomado de un indicador en el tablero
principal de la extrusora el cual esta identificado como ( velocidad del
extrusor)

13.-AMP:Se coloca el amperaje (Amp.) que esta consumiendo el motor
principal de la extrusora, este valor es tomado de un indicador en el
tablero principal de la extrusora el cual esta identificado como (Amperaje
del extrusor).

14.-Dosificador: Se coloca la velocidad que marca el indicador, esta
velocidad es medida en Revoluciones por minutos (RPM).

15,-Contador del Puller: Se Coloca la Velocidad que Marca el Indicador.
16.-Kg/Horas: Se Coloca la productividad en Kilogramos Horas de la
Linea en el Turno especifico.

17. HI (Paradas): Se refiere a la Hora Inicial de la Parada, esta es la hora
en gue inicia la Parada en el turno Correspondiente.

18.- HF (Paradas): Se refiere a la Hora Final de la Parada, esta es la

hora en que Culmina la Parada en el turno Correspondiente.




19.-Causal (Paradas):Se Especifica el Cédigo del Causal que Genero la
parda en el Turno.

20.-KGS (Scrap): Aqui se coloca la Distribucion en Kgs del Total del
Scrap para definir por tipo de Causal.

21.- Causal (Scrap): se Coloca el tipo de causal de la Distribucion en Kgs
del Total.

22.-Nombre (Encargado): Se coloca el Nombre del Encargado.
23.-Firma (Encargado):Se Coloca la Firma del Encargado.

24.-Kilos Horas Planta:Se Coloca la Productividad de la planta en
Kilogramos Hora ,se refiere a la suma de todas la productividades de las
lineas en el turno Correspondiente en Kgs/Hora-

25.-Nombre (Supervisor):Se coloca el Nombre del Supervisor.

26.-Firma (Supervisor): Se coloca la Firma del Supervisor.

Forma de Llenado

Manual

Acceder A

Produccién Extrusion.

Clasificacion

Archivo

Por turno y por dia.

Mantener Activo

3 Meses




1 afio

Fabricacion de tuberias rigidas

FAG006-DP
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£1 35 BERIVADOS REVISION DE LINEA

S’

.~AJUSTE DEL CABEZAL

-DIAMETRO DEL RESTRICTOR

.-DIAMETRO DEL TREFILADOR

.-DIAMETRO DEL PISTON

.-GAP DE SALIDA

-DIAMETRO DEL CALIBRADOR

.-DIAMETRO INTERNO DE GOMAS DE LOS BANOS

-ALINEACION HORIZONTAL Y VERTICAL DEL CABEZAL

.-UTILAJE DE LA SIERRA

.-ALINEACION HORIZONTAL Y VERTICAL DE SIERRA, BANERA,PULLER Y MESA DE RECEPCION

-REVISION DEL NIVEL DE ACEITE DEL TANQUE DE LA ACAMPANADORA

.-REVISION DE RESISTENCIAS, TERMOCUPLAS Y CONTROLADORES DE TEMPERATURA DEL CABEZAL Y
EXTRUSORA

-REVISION DE BOMBA DE VACIO DE LA ESTRUSORA

-COMPUERTA TABLERO CERRADA Y ASEGURADA DE LA EXTRUSORA

.-PRESION DE ENTRADA DE AGUA DEL BANO DE CALIBRACION

-REVISION DE FUNCIONAMIENTO DEL BANO DEL CALIBRADOR (VALVULAS, INDICADORES DE
TEMPERATURA, DISPOSITIVO DE NIVEL, MANGUERAS, ETC)

.-REVISION FUNCIONAMIENTO BOTON DE ENERGIZADO DEL BANO DE CALIBRACION

.-REVISION DE BOMBA DE VACIO (BANO DE CALIBRACION)

-REVISION DEL PULLER (LUBRICACION, AJUSTE, TENSION DE LAS CORREAS, PRESION, ETC

-REVISION DE FUNCIONAMIENTO DEL BOTON DE EMERGENCIA DEL PULLER

-REVISION DE LAS GUARDAS COLACADAS EN EL PULLER

-REVISION DE CORTADORA (AVANCE, REGRESOQ, VELOCIDAD Y CORTE)

-REVISION DE FUNCIONAMIENTO DEL BOTON DE EMERGENCIA DE LA CORTADORA

-FIJAR POSICION DEL MICRO O SENAL DE CORTE DE LA CORTADORA

.-GUARDAS COLOCADAS DE LA EXTRUSORA

-REVISION DEL SISTEMA DE ASPIRACION DE VIRUTA

-REVISION DE MICROS Y SENSORES DE LA ACAMPANADORA

-REVISION DE BOMBA DE ACEITE DE LA ACAMPANADORA

.-REVISION DEL SISTEMA HIDRAULICO DE LA ACAMPANADORA

-REVISION DE LAS RESISTENCIAS DEL HORNO DE LA ACAMPANADORA

-REVISION DEL SISTEMA NEUMATICO DE LA ACAMPANADORA

-REVISION LUBRICACION DEL SISTEMA TRANSPORTADOR DEL TUBO

-REVISION INSTRUMENTACION DE LOS EQUIPOS

.-DESCARTE DE BOTES DE ACEITES DE LA ACAMPANADORA

.-REVISION DE MANGUERAS DE AGUA DE LA ACAMPADORA

-REVISION DEL SISTEMA DE ASPERSOR DEL BANCO DE CALIBRACION

.-PRUEBA FUNCIONAMIENTO DE SENSORES DE LA ACAMPANADORA

.-PRUEBA FUNCIONAMIENTO DE MICROINTERRUPTORES DE LA ACAMPANADORA

-PRUEBA FUNCIONAMIENTO DE PARTES MECANICAS DE LA ACAMPANADORA

.-PRUEBA FUNCIONAMIENTO DE RODILLOS DE GIRO DEL TUBO

.-CHEQUEO DE HERRAMIENTAS COMPLEMENTOS DE ANILLO DE LA ACAMPADORA

-PRUEBAS DE CAMPANAS  (MINIMO 3 CAMPANAS)

.-TODAS LAS GUARDAS COLOCADAS CORRECTAMENTE

.-REVISION DE FUNCIONAMIENTO DEL BOTON DE EMERGENCIA DE LA ACAMPANADORA

.-HORA DE TEMPERATURA SEGUN FICHA TECNICA.

.-HORA DE REAL DE ARRANQUE.

.-HORA REAL DE ESTABILIZACION

OBSERVACIONES:




h Fecha de Elaboracién:19/01/2017
Cw DERIVADOS Fecha de Revision:

PLASTICOSc. Numero de Revisién: 1

Cédigo:IPE010-DP

¢

NOMBRE DEL FORMATO:

Revisién de Linea

AREA: | Extrusion

56. FORMATO

Revision de Linea (FPE010-DP)

57.0BJETIVO

Dejar registro del chequeo de las lineas extrusoras previo al arranque de

las mismas a fin de garantizar su buen funcionamiento.

58.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Forma de llenado: Manual y digital.
Frecuencia de llenado: Previo al arranque de cada una de las lineas

extrusoras.

59.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Se archiva en oficina de Extrusion.

Archivo: En carpeta fisica.

60. CONTENIDO

1. Revision de linea N°: Se coloca el numero perteneciente de la linea a
la que se le va a realizar la revision.

2. Producto: Se coloca el nombre del producto que se va a fabricar en la
linea después de la revision.

3. Molde: Se colcael modelo del molde a operar (Esta informacion debe
ser colocada por el Supervisor de Utillaje).

4. Fecha: Se coloca la fecha de realizacion de revision de la linea.




Encargado de Extrusion: Es responsable de la verificacion de la

realizacion de la purga en la linea. Debe:

- Indicar si fue realizada con éxito (Bien) o no (Mal) la purga en la
linea.

- Colocar sus observaciones y/o apreciaciones durante la
verificacion, cuando sea requerido.

Supervisor de Utillaje: Encargado de realizar las verificaciones del

herramental de la linea extrusora. Debe:

- Indicar si las partes verificadas estan en condiciones Optimas
(Bien) o no (Mal) segun las especificaciones requeridas.

- Colocar sus observaciones y/o apreciaciones durante Ila
verificacion, cuando sea requerido.

Electricista o Mecanico de Mantenimiento:Es responsable de la

verificacion del sistema eléctrico y mecéanico de la linea extrusora.

Debe:

- Indicar si las partes verificadas estan en condiciones oOptimas
(Bien) o no (Mal) segun las especificaciones requeridas.

- Colocar sus observaciones y/o apreciaciones durante la
verificacion, cuando sea requerido.

Responsable Puesta Punta (Operador): Encargado de realizar la

verificacion del funcionamiento de la acampanadora y banco de

calibracion y verificacion de todas las guardas (compuertas). Debe:

- Indicar si las partes verificadas estdn en condiciones Optimas
(Bien) o no (Mal) segun las especificaciones del requerimiento.

- Colocar sus observaciones y/o apreciaciones durante la
verificacion, cuando sea requerido.

Encargado de Extrusidon: Responsable también de tomar nota de:

-Hora de temperatura segun ficha técnica:Colocar la hora exacta a

la que latemperatura de la extrusora se encuentra igual a la de la ficha

técnica.

- Hora real del Arranque: Indicar la hora real de arranque de la




extrusora.

- Hora de estabilizacion: Indicar la hora de estabilizacion de la

extrusora.

10.Supervisor de Utillaje: Encargado de registrar informacién del
herramental:

- Macho:Registra el diametro del macho (mm).

- Camisa: Registra el diametro de la camisa del molde (mm).

- Gap: Registra el valor de la diferencia existente entre el diametro
de la zona recta del macho y el diametro de la zona recta de la
hembra (mm).

- Calibrador: Registra diametro interno del calibrador (mm).

- Gomas:Registra diametro interno de las gomas del banco de
calibracion (mm).

- Punzén: Registra diametro promedio del punzén (mm).

- Restrictor:Registra diametro interno del restrictor (mm). En caso
de que la linea sea sencilla, se coloca el diametro del restrictor del
molde; cuando sea doble se coloca el diametro del restrictor de la
entrada del difusor.

Nota: En caso de que la linea sea doble, se deben registrar los datos

de ambos lados (A 'y B).

11.0Observaciones: Campo disponible para colocar las apreciaciones
generales durante la verificacion de la linea, cuando sea requerido.
12.Técnico Mec. /Electricista:Técnico Mecéanico o Electricista debe

colocar su firma como constancia de la revision del sistema eléctrico y

mecanico correspondiente.

13.Sup. De Utillaje: Supervisor de Utillaje debe colocar su firma como
constancia de la revision y medicion realizada.
14.Res.Pue. Pun (Operador):Firma del responsable de la puesta a punto.

15.Encargado de Extrusion: Firma del Encargado de Extrusion.

61.REGISTROS DE CALIDAD




Si

Manual vy digital.

Extrusion

Por semana

Carpeta fisica.

4 meses

[EEN
Q
14
o

No Aplica.

No Aplica.

FAGO006-DP Rev. 1
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Manual Operacional S.G.C. Departamento de Produccion: Area Extrusion

Anexo C

1ISO 9001:2015 Cumplimiento al punto: 7. Recursos

7.1.3 Infraestructura

Nombre de Formato

Nombre de Instructivo

Plano de la Empresa

Plano de Planta

WIN |-

Plano area deExtrusion.
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Plano de la Empresa
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Plano del Area de Extrusion
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éf\) DERIVADOS
V PLASTICOS

Manual Operacional S.G.C. Departamento de Produccion: Area Extrusion

Anexo C

1ISO 9001:2015 Cumplimiento al punto: 8. Operacion

8.1.Planificacion y Control Operacional

No Nombre de Formato Nombre de Instructivo
1 Fichas Tecnicas Extrusoras

2 Manual de Recoleccion de Mermas

3 Fabricacion de Tuberias Rigidas
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‘h’ DERIVADOS
w_ ¥ g PLASTICOSc.

Preparado por : Alison
Viloria

Area Extrusion Fecha : Marzo 2016

Modelo CM80 - C

Marca: Cincinnati Milacrén

Serial: 16019/10

Ubicacién técnica: 2000-EXT-LI01
Rendimiento maximo: 590 Kg/Hrs

Capacidad maxima Especificaciones eléctricas
60 Hz - 75Hp — 1775 rpm
120Hz — 75Hp — 3545 rpm 460 Volt ,3 fases, al 100% 95 A

460 Volt,3 fases, al 100% 88 A

Longitud: 3570 mm - Ancho: 1170 mm - Altura con dosificador: 3005 mm

Altura de extrusora: 1490 mm - Peso: 6760 kg aproximado

Numero de tornillo: 2 - Rotacién: Hacia adentro - Tipo de tornillo: Cénico
# de tornillos: BC 11261

Diametro de entrada del tornillo: 154,5 mm

Diametro de salida del tornillo: 80,5 mm

NUmeros de zonas: 5

Tipo : Titan - #barril: 07D2623 HP
Longitud del barril: 1820 mm

Diametro interno menor del barril: 80,2
mm

Diametro interno mayor del barril: 157
mm

Tipos de resistencias: Banda o
Ceradmica

Capacidad zona 1-2-3-4: 460 volt —
1300 w

Termocupla tipo: J - Capacidad de
medicién : 0°C a 350°C

Marca : Siemens
60Hz — 7,5 Hp-220v /440v -23,2A/11,6
A — 1740 rpm

Medidas: 102 cm x 13 cm x 100cm
dimetro
Volumen: 427536,36 cm3

BCE: 600-800-1000mm

Medidas BCE:1830 mm x 700 mm D para tubo de 600mm de diametro
# de Bomba de vacio y succién : 2

Bafiera adaptable: 600mm - 800mm -1000mm de diametro.

Medidas de bafiera adaptable: 4860 mm x 2150 mm x 2160 mm

Medidas: 2670 mm x 2060 mm x 2220mm

Contiene: 8 oruga la cual 2 orugas fijas ( 1central y 1 lateral derecho)
Capacidad méaxima de arrastre: 0.24metros/min

Marca: EImepla — Modelo: TT-1071-6. Serial: 38 - 105

Motor: 7,5 Hp—1740rpm. Presion: 3bar- 46psi

Sierra: disco corte 7,1/4” 0 180 mm

Rango de corte por tuberia: 400mm a 1000 mm de diametro.
Medidas: 2520mm x 2030mm x 2201mm

Marca: EImepla — Modelo: TP-1050. Serial: 051-103




h
DERIVADOS
d/;l_', PLASTICOS..

FICHA TECNICA DE MAQUINA

EXTRUSORA DPTO. DE PRODUCCION

Preparado por: Alison Viloria

Area Extrusion Fecha : Marzo 2016

Extrusora linea 2

Modalo: CMED - HP

Marca; Cincinnati Milacran

Serial: 4254401/98-9

Ubicacion técnica: 2000-EXT-LI02

Randimiante maxime: 290.TKgHrs Tubos de Emts

Motor (Modulo de
Control)

Capacidad méxima Especificaciones elactrica

B0 Hz - 75Hp = 1775 rpm
120Hz = T5Hp = 3545 rpm

460oll , 3 fases, B0 Hz al 100% 35 A
460 Volt, 3 fases, 120 Hz al 100% 88 A

Dimensiones de

Longitud: 2401 mm - Anche: 1280 mm - ARura con dosificador: 2880mm

la Maquina Alura de extrusora: 1406 mm - Peso: 4800 kg aproximado
Numero de tommillo: 2 - Longitud del tomilla: 1802mm
Rotacign: Contra rotativa - Tipe de tomille: Canico
- % de tornmillos: BC 112681
Tornillo

Diametro de entrada del tomnille: Der 154,92 mm. Izg. 155.10mm

Diametro de salida del tormillo: Der 45 mm, 12g. 44.5

Numerss de zonas: 5
Eharril: SN
Longitud dal barril: 1847 mm

Caracteristicas
Diametro intemo menor del bamil: O B0,07mm, 280, 03mm
Di&metro intemo mayor del barril; 186 mm
Barril
i de resistencias: Banda o Ceramica
Especificaciones pas
eléctrica Capacidad zona 1-2-3-4; 220 volt — 2500 w
Tarmecupla tipo: J - Capacidad de medicidn : 0 *C a 350 °C
Motor Marca : Siemens
- &0Hz = 3.5 Hp - 440v -5.5 A = 1740 rpm
Dosificador
Tolva Madidas: 97 cm x 13 ¢cm x T1cm dimetro

Volumen: 273411.30em3

Banco de calibracion
y enfriamiento

BCE: 315mm diametro - Modelo: V400I2%6 - Medidas 6000 mm x 700 mm x TO0mm

agual 2 -camara 1: 440 volt = 7.5 Hp = camara 2: 440 Volt- ?.EIHp
Presidn de vacio: -6.5 psi o -0.2 bar la camaral, -4.5 psi & -0.104 bar cémara 2,

Madidas: 2500 mm x 1820 mm x 1950 mm - Contiena: & orugas— Presion: 5 bar- 100psi
Capacidad maxima de arrastre: 0.51metros/min - Marca: Eimepla - Models: M
Serial: 038 - 105

Sierra de corte

Medidas; 2502 mm x 2700 mm x 1250 mm - Motor: S/F - Presidn
Disco da corte: 7.1/4" o0 180mm = range de corte! 315mm didmetro. Marca: Eimepla

Modelo: TD-2-25 - Serial: 044 - 100

Acampanadora

Tubo de diametro de 315mm = Cantidad de homos: 2 = Temperatura A: 115°C Temperaiura B:
103°C - Tiempo de calentamiento hormos 1y 2; 60s giro der, 608 gire izg.

Tiempo de formacion campana | 60s = Tiempo de enfriamiento: 1508
Marca da equipoc IPM - Mesa de apoya al arrastre: 8500mm x 1100 mm.




L7 DERIVADOS FICHA TECNICA DE DPTO. DE
d\_;p PLASTICOS..|  MAQUINA EXTRUSORA PRODUCCION
S PTEpa aan PO BTG

Vileria Aroa Extrusion Fecha : Marzo 2016

Extrusora linea 6

Modelo: KMDZ - 30

IMEFCBZ Krausshaffie

Sernal: D117B0064

IUDIE!EI&H técnica: 2000-EXT-LIOG

Rendimianto maximo: 290, TKg/Hrs
Tubos de Bmis

Motor Capacidad maxima Especificaciones eléctricas
(Modulo de €0 Hz - 600 — 1750 1 2100 460 Vol . 3 fases, 60 Hz al 100% 105
- - m
Control) P " o
Dimensiones de |Longitud: 2503 mm - Anche: 1200 mm - Altura con dosificador: 2760 mm
la Maquina Allura de extrusora: 1370 mm - Peso: 520kg aproximado
|Numaro de tomilla: 2 - Longitud del tornillo: Pendiente
Raotacion: Contra rotativa - Tipo de tomillo; Cénice
» i de tornilles; Pendients
Tornille
Didmatro do entrada del tomilio: Pandiente
Didmetro de salida del tomile: Pendients
Mumercs dé zonas Psl‘& EHLE
wbarril: SN
Longitud del bamil: 1760 mm
Caracteristicas i
Didmetro interno menor del baril: Pendiente
. Didmetro interno mayor del barril; Pendients
Barril
Tipos de resistencias: Banda o Ceramica
Especificaciones |Capacidad zona 1: 220 v — 3500w / 220v — 2000w
eléctricas Zonm 2,3, 4, 5: 220v /2500w
Termocupla tipo: J - Capacidad de medicion @ 0 *C & 350 °C
Marca | Siemans
Motor
. 50Hz - 9.0 A = 3000 rpm
Dosificador - -
Medidas: 83 ¢cm x 13 cm x T2em dimetro
Tolva
Volumen: 2289865 cmd
Banco de

calibracion y

|BCE: 200mm diametre - Modelo: VKZZ5EM-5T37 - Medidas: 8000 mm x 550 mm x
1400mm Serial: 2016292.70 - Marca: Cincinnati Milacron - # de Bomba de vacio o

enfriamiento succion | Pendienie - Bomba de agua: Pendisnie
IF'FG"EM‘I'I de vacio: <0.1 bar.
Medidas: 2500 mm x 1280 mm x 2000 mm - Centiena: Jorugas—= Presidn: Pendiente
Puller

Capacidad maxima de arrastre: 0.50mts/min = Marca: Eimegla - Modelo: C200.3
Serial: 9819905 — Motor: 220v-3Hp - 18 A

Sierra de corte

Medidas: 2000 mm x 1280 mm x 2260 mm - Motor: pendients - Presion

Disco de corfe: 7.1/4" 0 180mm - Rango de corte: 200mm diameftro. Marca: Eimepla
Modelo: TD-2-85 — Serial” 044 — 100 - Correo del motor SYNCHROMNOLUS BELT
285L

|Banco de desplazamients junto la sierra; 2000mm  x Z00mm x 1170mm

Acampanadora

Tubo de didmetro de 200mm - Cantidad de homos: 2 - Tipo de resistencia; cerdmica
linfrarroja 220 v [ 1000w / 4 = 4.5 a = Temperatura & y B: 265°C Tiempo de
calentamiento homes A y B: 95s. Tiempo de formacion campana : 455 Tiempo de
enfriamiento: 458 —Fresion de aire: Zbar - Marca de equipo: Elmepla

IMudahn: BAF52.20 - Seral: 9819501 = Medidas: T&E0mm x 2170mm x 1340mm




c@‘ DERIVADOS
w4y PLASTICOS .

FICHA TECNICA DE MAQUINA

EXTRUSORA

DPTO. DE PRODUCCION

Froparado por: Allson

Viloria

Area Extrusién

Fecha : Marzo 2016

Extrusora linea

Modalo: CM- 55

Marca; Cincinnati Milacron

Serial: 4252401/93 - 19
Ubicacion técnica: 2000-EXT-LI0E

]
Rendim iento maxirma: 190Kg/Hrs
Tubos de Gmts
Motor Capacidad maxima Especificaciones eléctricas
[Mﬁdulﬂ de Marca: Releance Electric 450 violt = 49.8 amp

B0 Hz - 40Hp - 1780 rpm

450 valt = 474 amp

90 Hz - 40Hg - 2670 rpem

Dimensiones de

Longitud: 3660 mm - Ancho: 920 mm - Altura con dosificador: 2390 mm

la Maquina Alura de extrusara: 1610 mm - Peso; 5200kg aproxim ado

Numere de tornille: 2 - Retacion: Hacla adentro - Tipe de temillo: Canico

Didmetro mayor izquierdo: 113,37 mm - Diametro mayor derecho; 113.7 mm

Diametro menor izquierdo: 54.9 mm - Didmetro menor deracho: S55mm

Tormillo Profundidad de filete mayor izquierdo: 18,3 mm - Numeros de zonas: 4

Profundidad de filete mayor derecho: 18.55 mm

Profundidad de filete menor zgulendo: 12 mm

Profundidad de filete menor derecho: 11.8 mm

barril: SN
Earacteristicas Longitwd del barril: 1300 mm
Diameatro mayor izg: 114.3 mm = Diamatre mayor der: 114.4 mm
; Diameatre menor izg: 5§ mm = Didm etre menor der: 55 mm
Barril
Tipos de resistencias; Banda o Ceramica
Especificaciones apacidad zona 1: 240 v 1200w . 230 v = 2200 w
eléctricas ona 2,3: 230 v 2000 w - Zona 4: 230 v 2500w
Temocupla tipo: J - Capacidad de medicion 0 *C a 350 °C
Motor Marca : Baldor - Reliance - 2Hp = 1755 rpm
. 208-230/4680v-6-58/2.9A
Dosificador
Medidas: B4cm x B1cm x 38 ¢m [30cm x B cm)
Tolva
olumen: 98173 cm3
BCE: 160mm didmelro - Modelo:CV-2C125-6 - Medidas: 5T00 mm x 440 mm x 1340mm
Banco de Serial; N2T — 108 - Marca: Primac

calibracion y

# de Bomba de vacike o succkdn ; 2 - B0HEZ - 208 — 230 / 460v - 21.520 - 10 A - 3550 rpm - Presion:
6.5 =5 bar

enfriamiento |, .. .. sous 2 60mz - 208/230u-20318.3 A - 38550 rpm
Presidn de vacio: mandmetro cambiar
Medidas: 2400 mm x 1700 mm x 780 mm - Cantidad de orugas: 3
Puller Capacidad maxima de arrastre:0.4% mirmin - Marca: Elmepla - Modelo: C200.3

Serial: 5919905 = Motor: 220 v = 60Hz = 4.5Kw =18 A

Sierra de corte

Madidas: 2100 mm x 310 mm x 2100 mm - Moter: 2 Hp = 1755 pm
Disco da corte: 5" 0 12Tmm = Rango de corte: 160mm diametro.- Marca: Elmepla
Comrea del motor: 2250100

Acampanadora

Tubo de didmatro de 160mm - Cantidad de homos: 1 - Tipe de resistencia: ceramica infrarroja, & por
homo - 220 v/ 500w / 19.8 8 - Temperatura A: 225°C Tiempo de calentamienio homaos A: 300s.
Tiampo de formacidn campana : 455

Tiempo de enfriam lento: 453 - Marca de equipo: Elmepla

Modelo: BA.F51.12 - Serial: 9819906 - Medidas: 8E29mm x 1TEDmmM x 1600mm
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EXTRUSORA DPTO. DE PRODUCCION

Preparado por: Alison Viloria

Area Extrusién Fecha : Marzo 2016

Modele. KMD - %0

Marca: KraussMaffar

Seriat 211248

LUbecacidn tecnica: 2000-EXT.LI09
Fendimienio maumao: 220 KgHrs

Tubos de Gmis
Capacidad mbxima Especificacionas eléciricas
Motor (Modulo de
Marca: Siemens
Control)
60 Hz - 75Hp - 1780 ipm 23000450 Vol - 188 II108 5/84 A

Dimensiones de
la Magquina

Longtud: 4150mm Ancho: 1116 mm - Altura con dissficador. 2400 mm
[Afare de extrusors 1380 mm - Pesa 520kg aproomado

Mumero de tornila; 2 - Longitud ded tomilka: 1195 mm
Rotacin, Hacia afuera - Tipo d¢ tomilka. Chnico

W de tomilios: BC10T4T

Dhidmetro de entrada del tornillec 113,11 mm

Taornillo Didmetro de salida del tomillo: 54.05 mm. Nameros de zonas: 4
Frofundidad de filete mayor izguierda; 16 00 mm
Profundidad de filete mayor derecha: 17 66mm
Profundidad de filete menar izguierda 12,71 mm
Frofundidad de filkete menor derecho: 1299 mm
gharnt 05-B1244-HP
|
Caracteristcas Longiud del barnk 1212 mm
Dametrointemo mencs del barnt 54.%5 mm
Barril Didmetro imlemo mayor el bail 115 mm
Tipos de resstencias Banda o Cendmica
Especificaciones
sléctricas Capacidad Zona 1.2 345 240 v = 3000w
Termocupla ip: J - Capacidad de medioitn -0 "C a 350 °C
Motor Marca : S/
GOHE = 1.5 Hp | 208 = 480W 48-23A) = M00mpm
Dosificador
Tolva

Medicdas, 96 cm x 38 cm x 81cm | 30cm x Bem)
Volumen: 009817 cm3

Banco de calibracién y

BCE: 160mm dametro - Meodelo: CV-2C125-6 - Medidas: 5000 mm x 350 mm ¢ 330mm (alura: 1310mm
egin producto & fabncar) #de Bomba de vacio o succedn - 2 =V 208-240 7 380 = 1710pm = Presidn del vaciao

enfriamiento Mo esla operativa
|Bomba & dgua; 2 =5 Hp -V 208 = 230/ 460 - 137 = 174 1 6224 = 3485 mpm
Diars riasdoras de meddas 1700 mm x 1350 mem x 900 mem
Puller Contiene: 2 orugas— Presion: Mo estd en funcionamiento

Capacidad mdnma de arrastre: pendiente por confed

Sierra de corte

s Sl ©on |J|‘9[IJ|'IIE‘G cads una ycon rdiada

|Medidas: T80 mm x 1900mmx 15060 mm - Motor: Pendenie .. Disco de corte: pendiente Rango de corle
Pendiente - Comeo del molor. Pendienle tibn en fnconamenta

05 SOQUIRDS NO =5

Acampanadora

Falla por armar Horno y acampanadona
lME{!dai GE40mm x 2270mm x 1600mm
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FICHA TECNICA DE
MAQUINA EXTRUSORA |DPTO. DE PRODUCCION

Preparado por: Alison Viloria

Area Extrusion Fecha : Marzo 2016

Extrusora linea 10

Modelo: CM 55 - Hp

Marca: Cincinnati Milacron

Serial: 4252A01/89-12

Uibicacidn tcnica: 2000-EXT-L110

Rendimiento maximo: 220 KgHrs
Tubos de Bmts

Motor (Modulo de
Control)

Capacidad mdxima Especificaciones eléctricas

Marca: Releance Electric

S0Hp— 70 A = 2500
80 Hz - 50Hp — 2500 rpm . e

Dimensiones de

Lengited: 3710 mm - Ancho: 930 mm - Altura con dosificador: 2720 mm

la Maquina Altura de extrusora; 1700 mm - Peso: 520kg aproximado

|Numera de tornillo: 2 - Longitud del fornille: Pendiente

Raotacian: Contra rotativa - Tipo de tornillo; Cénico

& de tomnill Pendiente

Tornillo amies

Didmetro de entrada del tomillo: Pendiente

Diametro de salida del tomillo: Pendiente

Ndmeros de zonas: Pendiente
doarril: SN

Caractaristicas Longitud del bamil: 1310 mm
Diametro intemo menor del barnl: Pendisnte
Diametro intemo mayor del barmil: Pendients
Tipos de resistencias: Banda o Cerdmica
Barril
Capacidad Zona 1: 240 v — 1000w , 230v — 2200w
Especificaciones Zona 2: 240v - 1600w - Zana 3: 460 v — G000 w
eléctricas
Zona 4: 480 v — 1600w
Termocupla tipa: J - Capacidad de medician : 0 "C a 350
‘'C
Marca ; S/M
Motor
|80Hz = 6.1 A = 1HP = 1725pm
Dosificador -
Medidas: B1 cm x 55 cm x §1cm ( 30cm x Bem)
Tolva

Volumen: 0.15612 cm3

Banco de calibracion y

BCE: 75mm didmetro - Medidas: 6000 mm x 320 mm x 280mm (altura segdn producto
a fabricar 1340mm ) # de Bomba de vacio o succidn : 2 -V 220 1440, A 21.5-123/
63

enfriamiento
— 50 Hp - 1768 mpm - Presion del vacio: 8 psi
Medidas: 2200 mm x 1730 mm x 1340 mm - Contiene: 2 onugas— Presidn: los
mandmetro no tiene visibilidad dispenible.
Puller

Capacidad maxima de arrastre: 4.02mts/min — Marca: IPM - Modelo: TCE3/2 - D
Serial: 202.008 - Motor: 460v -3 fases — 60Hz - 8Kw

Sierra de corte

Medidas: 5720 mm x 1740 mm x 1340 mm -

NMaotor, 34B0pm - 286 / 460 v - 5.06 / 2.93 A - Disco de corte: 147 Rango de corte:
180mm didmetro. Marca: IPM = Serial: 302.00% - Correo del mator: PJ9S5

Acampanadora

Mo esta en funcionamiento, ya que esta linea esta fabricando tuberia de ¥, 1" de
diametro.
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FICHA TECNICA DE
MAQUINA EXTRUSORA DPTO. DE PRODUCCION

—Preparade por ENSon
Viloria

Area Extrusién Fecha : Marzo 2016

Extrusora linea 11

Modelo: KMD 2- 11002

Marca: KraussMaffer

Sarial: 211248

Ubicacion técnica: 2000-EXT-LI111
Rendimiento maxma: 220 KgHrs

Tubos de Bmis
Capacidad maxima Especificaciones eléctricas
Motor (Modulo de Marca: Releance - Electric
Centrol) 60 Hz - 75Hp — 1785 rpm 480 volt —89.2
90 Hz = TSHp = 2875 rpm 450 volt —B56 a

Dimensiones de la

Longitud 4770mm - Ancho 1120 mm - Altura con dosificador: 2880 mm

Magquina Altura de extrusora: 11400 mm - Pesa: 520kg aproximado
Mumero de tomilla: 2 - Longitud dal tornillo: Pendiente
Rotacion: Contra rotativa - Tipo de torilko: Canico
Tornillo = de tomnillos;_ Pendienta
Diametro de entrada del tomille: Pendienis
Didmetro de salida del tornillo; Pendiente
Mumeros de zonas: Pendiente
barril: S/M
Caract ticas Longitud ded bamil: 2670 mim
Didmetro interna menor del baril; Pendiente
Didmetro interna mayor del barril: Pendiente
Barril
pos de resistencias: Banda o Cerdmica
Especificacionss pacidad Zonas Z1: 450 w5500 w, Z2- 460v/4000W,
eléctricas 3: 4B0VIS000w, Z4: 460v/3800w, Z5: 450v/3800w
ermocupla tipo: J- Capacidad de medicidn - 0 “C a 350 °C
Marca : 5M
Motor
S00rpm
Dosificador
Tolva Medidas: 105 erm x 102 em x 13cm | 105cm x 28em)
clumen: 483017,33 cm3
Banco de

calibracion y

BCE:! 160mm dametro mormochas = Marga: LIANSO - Modelo: LEDP2-110 = Senal: 20112241
Medidas: 8000 mm x 310 mm x 330mm

enfriamiento # de Bomba de agua | 2 =\ 460 — 3440mpm — dkw - Presion del vacie: Spsi
# de Bomba de vacio: 2 = Kw4. 500/200-290vE0HZ/E.8/14.5-12 al28TSpm
Fowd. Q44 V2 00-2 540 /S0HZB. 817,512 a/3445pm
Medidas: 2300 mm x 1730 mm x 1340 mm - Contiene; 2 orugas— Presidn; los mandmetro no tene
visibilidad disponitie,
Puller

Capacidad méxima de arastre: 2. B0mta'min — Marca: IPM - Modele: TCE32 - D
Sarial 202008 = Motor: 480v -3 fasas — 60Hz — BEw

Sierra de corte

Medidas: 5720 mm x 1740 mmx 1340 mm -

Mokor:3480rpm - 288 [ 460 v = 5,087 253 A - Disco de corte: 14" Rango de corte: 160mm diametra.
Marca: IPM = Seriak 302.009 - Correo del motor: PJOES

Acampanadora

Medidas: 9500mm x 2240mm x 2410mm = Marca: IPM = Modela: BA125/2F-

Sarial: 411.136 = cantidad de hornos: 2 = Tipo de resistencia: infrarroja de ceramica 220v = 500w, &
resistencias por cada homao.- Tiempo de calentamiento: 16 s

Tiempo da formacian: 19s = temperatura del proceso de acampanado: 40% dal total tiempo de

resistancias
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Preparado por: Alison Vilora

Area Extrusion Fecha : Marzo 2016

Extrusora linea 12

Modelo, CM 55 Hp

Marca: Cincinnati Milacron

Salida de extrusidn: Dos cabezales
Serial: 4252401 192 - 28
Ubicacion técnica; 2000-EXT-LIM2

Rendimiento maximo: 220 Kg'Hrs
Tubos de Grrits

Motor (Modulo de
Control)

Capacidad maxima Especificaciones eléciricas
Marca: Siemens 230 1 400 1 480
104 /800 52 A

B0 Hz - 40Hp = 1752 rpmi

Dimensiones de
la Maquina

Longitud: 3500mm - Ancho: 820 mm - Altura con dosificadar: 2700 mm
|altura de extrusora: 1868 mm - Peso: 520kg aproximada

Numero de tornillo: 2 - Rotacidn: Hacia adentro - Tipo de tornille: Conico
Didmedro mayor zquierde: 113.54 mm - Didmetro mayor dereche: 113.53 mm
Diametro menor izquierdo: 51.33 mm - Didmetro menor izguierda: 51,35 mm

Nimeros de zonas; 4

Tornille
Profundidad de filete mayor izquierda; 17.85 mm
Profundidad de filete mayor derecho: 17.42 mm
Profundidad de filete menor izquierdo: 9.63 mm
Profundidad de filete menor derecha: 10.01 mim
#harril: 5™
Caracteristicas Longited del baril: 1240 mm
Diarnetro interno menor del barril: 55.46 mm
Digmatro interno mayor del barril: 55.28 mm
Barril Tipes de resistencias: Banda o Ceramica
Es clones Capacidad Zonad: 21:2 240 w1500 w,
slbcticas £33 2201 500w 220w/ 1500w, Z4: 2400 3000w
Termocupla tipe:r J
Capacidad de medicion : 0 "C a 350°C
Motor Marca : 5'M
. 1200 rpm
Dosificador
edidas: 102 cm x 75 em x 60cm | 32em x 13em)
Tolva

I
I\lduman: BEBE4.21 cm3

Banco de calibracion y
enfriamiento

BCE: 7omm diametro (| Doble) = Marca: Morwel - Serial: BOSPO018002
Medidas: 5000 mm x 380 mm x 350mm (Alura 1270)

#de Bomba de agua : 2 =V 220 - 18.5 A - 3300 rpm - Presidn del vacio Spsi
% de Bomba de vacio : 2 = KwB.5 [220w 1780rpm

Medidas: 1600 mm x 2810 mm x 1340 mm - Contiene: 2 orugas— Presidn: 6 bar — 80psi,

Capacidad maxima de arrastre: 0.12mts/min = Marca: IPM - Modelo: TCBYZ - D
Serial 202,006 — Motor: 460w -3 fases — B0Hz — 8w

Sierra de corte

Medidas: 5720 mm x 1740 mm x 1340 mm -
Motor: 3480mpm - 266/ 460 v— 506/ 253 A - Disco de corte; 14" Rango de corbe: TSmm
didmetro. Marca; IPM — Serial; 302.010 - Correo del motor: PJSS55

Acampanadora

Medidas: S500mm x 2240mm x 2410mm — Marca: IPM — Modelo: BATSDV2F-

Sarial 401,151 = cantidad de homos: 2 = Tipo de resistencia: infrarroja de cerdmica Z20v =
500w, 4 ressstencias por cada homo. - Tiempo de calentamiento: 45 5

Tiempo de formaciin: 455 — temperatura del proceso de acampanado: 0% del total
[tiempo de resistencias ¥ empo 455
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Fecha de Elaboracion: 10/08/2016

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO:

Recoleccion de Mermas

AREA: | EXTRUSION

64.OBJETIVO

Estandarizar la actividad de recoleccién, manipulacién y desecho de las
mermas que se generan en el proceso de Extrusion.

65.ALCANCE

El presente procedimiento aplica inicamente para el area de extrusion.

66.RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

Es responsabilidad del Coordinador de Extrusion y de los Supervisores de
Produccion definir los pasos o etapas para clasificar, manipular y
seleccionar el destino final, de las distintas mermas que se pudieran
presentar en el proceso de extrusion. Ademas de esto, deben garantizar
gue el presente procedimiento sea comprendido por todo el personal del
departamento, para asi poder cumplir de manera efectiva el objetivo del
mismo.

67.REFERENCIAS NORMATIVAS
Normas Internas y/o externas

Norma Internacional (ISO) 9001:2015 Sistema de Gestion de la Calidad

68.PROCEDIMIENTO

1) Recoleccion de la merma en un recipiente.

2) Pesar el recipiente para determinar la cantidad de material
acumulado dentro del mismo en kilogramos.

3) Dirigirse al lugar en el que se encuentran los porta big bags.

4) Filtrar el material.

5) Seleccionar el big bag adecuado segun el compuesto con el que se
esta trabajando y verter el material dentro del mismo.

6) En caso de que el big bag se encuentre lleno o cercano a llenarse,
notificarle al encargado o al supervisor de turno, para que realice la
devolucion del big bag correspondiente al Departamento de Mezcla
(ver formato de devolucion).

7) Reportar en las novedades del turno los kilogramos de material que




abandonaron el proceso y la causa que origind la merma de
compuesto, para que la misma sea considerada al realizar el cierre
de la orden de produccion y que posteriormente se tomen medidas
correctivas; indicar también la hora a la cual se retir6 la merma del
proceso.

Descripcion detallada
El procedimiento debe iniciarse con la identificacion de la causa
que origino la merma. Entre las causas mas comunes estan: el manejo de
los big bags, derrames de material por exceso de velocidad del
dosificador, pérdidas por la bomba de desgasificacion, pérdidas debido al
corte de la tuberia, entre otras.

Una vez identificada la causa, se debe proceder a buscar acumular
la merma en algun recipiente, este puede ser un saco, una bolsa plastica,
0 cualquier otro contenedor capaz de resguardar el material de manera
adecuada. Luego de esto, se debe pesar el recipiente para poder
determinar la cantidad de material que se ha acumulado en el mismo;
para posteriormente, segun la causa que origin6é la merma, determinar si
la misma puede ser reprocesada o no. En caso de que no pueda ser
reprocesada, se procede a desechar la merma, pero, en caso de que si se
pueda reprocesar, el operador debe dirigirse a los porta big bags, filtrar el
material y posteriormente colocarlo en el big bag que corresponda segun
el material con el que esté trabajando. En caso de que el big bag se
encuentre lleno o cercano a llenarse, notificarle al encargado o al
supervisor de turno, para que realice la devoluciéon del big bag
correspondiente al Departamento de Mezcla.

Finalizado el procedimiento, el operador debe reportar en sus
novedades los kilogramos de material que abandonaron el proceso debido
a la merma, junto con la respectiva causa que la origing, para que con
esto, los kilogramos que abandonaron el proceso como consecuencia de
la merma, sean tomados en cuenta al realizar el cierre de la orden de
produccion y que posteriormente se tomen medidas correctivas; ademas
de esto, se debe reportar la hora a la cual se retiré la merma del proceso,
para que el analista de extrusion pueda estimar los kilogramos perdidos
por hora, y asi tomar en cuenta estas mermas para realizar la
planificacion de la produccién, ya que las mismas influyen en la velocidad
de respuesta de la organizacion.

DOCUMENTOS RELACIONADOS




Hoja de reporte de operador.
Hoja de reporte de encargado.

FORMATOS UTILIZADOS

Formato de devolucién de compuesto.
Formato de recepcién de big bags.

REFERENCIAS A TERMINOS

Recoleccion: actividad cuyo objetivo es acumular un material en un
contenedor o recipiente.

Recipiente: es cualquier contenedor capaz de resguardar el
material de manera adecuada. Como por ejemplo: un saco, una
bolsa plastica, un matero, entre otros.

Filtrado: proceso mediante el cual se remueven las impurezas
presentes en el compuesto. EI mismo consiste en hacer circular el
compuesto por una red 0 maya que permita Unicamente el paso del
material deseado y retenga cualquier tipo de elemento no deseado
en el compuesto.

Big bag: saco o recipiente capaz de almacenar hasta 1000 kg de
material granulado o pulverizado.

Porta big bags: conjunto de estructuras metalicas utilizadas para
almacenar big bags de manera limpia y ordenada.
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Fecha de Elaboracion: 01/06/2016

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO:

Manual de Fabricacion de Tuberias Rigidas

AREA: | EXTRUSION

69.OBJETIVO:

Describir cada una de las etapas que conforman el proceso de Extrusion
mediante la identificacion de los equipos.

70. ALCANCE

Este procedimiento aplica al area de produccién extrusion.

71. RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

Es responsabilidad del coordinador de Extrusion definir los pasos o etapas del
proceso de extrusion de esta manera que abarque todo lo relacionado con el
mismo y se pueda obtener una informacion que cumpla con todos Los
requerimientos necesarios para definir dicha actividad productiva y permita
dicha comprensién del mismo de manera rapida y sencilla.

72. REFERENCIAS NORMATIVAS
Normas Internas y/o externas

Norma Internacional (ISO) 9001:2015 Sistema de Gestion de la Calidad

73. PROCEDIMIENTO

Una vez elaborado el programa de extrusion segun “Plan de produccion” y
preparado el cabezal y los utillajes a usar para la fabricacion del producto,
comienza el proceso de fabricacion de tuberias, se realiza la solicitud de
materiales al departamento de mezcla las toneladas de compuesto requeridas a
través del formato solicitud de materiales y se realiza el Transporte del
compuesto desde el galpon de almacenamiento de materia prima (Dpto. mezcla)
hasta las lineas de extrusion contenidos en Big Bag que son transportados por
medio de montacargas. Luego el encargado o supervisor de extrusion verifica
que el Big Bag transportado hasta el comienzo de una linea de extrusion
contenga el compuesto solicitado con las respectivas especificaciones. ( virgen,
recuperado, peletizado especial)




Ya realizada la verificacién del compuesto, se procede a la Alimentacién
de la linea colocando en big bag en los elevadores quienes trasladan el material a
través del alimentador sin fin hasta las tolvas de la extrusora.

Al llegar el compuesto al inicio de las maquinas extrusoras, comienza el
proceso de extrusion, donde por medio de un tornillo sin fin que es accionado
por un motor eléctrico de velocidad controlada, envia el material desde la tolva
hasta la maquina extrusora (Proceso de Dosificacion), luego el compuesto es
bombeado de forma continua, pasando por las diferentes zonas de la maquina,
la cual transforma el PVC por influencia de temperaturas, trabajo mecéanico y
presion en un gel (Proceso de Plastificacion).

El gel obtenido se le da forma de tubo, por medio de un molde el cual
determina el didmetro y espesor de pared del tubo; al salir el material del
cabezal (molde), pasa por el banco de calibracion, el cual esta provisto por un
cilindro ranurado (calibrador), el cual define el diametro final del tubo extruido
con la ayuda de camaras de vacio y enfriamiento (agua).

Luego se procede a realizar la operacion de Enfriamiento, donde la
tuberia pasa por unas camaras de enfriamiento (Bafieras), las cuales contienen
aspersores que se encargan de rociar la tuberia con agua a temperaturas entre
15 °Cy 20 °C, adoptando el tubo la rigidez y dureza necesaria.

Posteriormente se procede a realizar el Marcaje de la tuberia extruida
con un equipo de impresion, que permite imprimir mensajes sobre la tuberia con
el objetivo de identificar el producto, segun requerimientos de las normas
aplicadas en la elaboracion del producto.

Para mantener la estabilidad y espesor del material, se realiza la
operacion de Halado por medio de un equipo llamado Puller o Arrastre, el cual
posee bandas u orugas giratorias con velocidad controlada.

Una vez que se realiza la operacién de Halado, se realiza la operacién de
Corte y Bisel, la cual define la longitud de la tuberia por medio de sierras
automaticas las cuales son ajustadas segun la longitud de la tuberia deseada a
fabricar.

Posterior al Corte y Bisel de la tuberia, se realiza el Acampanado de la
tuberia automaticamente (Cuando aplica) al posicionar uno de los extremos de la
tuberia dentro de un horno, el cual calienta el tubo y luego se coloca frente a un
piston para gque finalmente se realice un acople entre los dos y de ésta forma se
genera el abocardado. Al finalizar el acampanado de la tuberia, seguidamente, se
realizar el Flejado de las tuberias por medio de la maquina flejadora alimentada
manualmente por el operador de extrusion, para de ésta forma agruparlas en
paquetes de cierta cantidad de tubos (Segun especificaciones de cada tipo de
tuberia).

Las tuberias ya agrupadas son colocadas en paletas y las que van a granel
son colocadas en los carros manualmente por el operador de extrusion
(Ubicacion del producto terminado en los carros).

Al estar ubicados las tuberias extruidas en los carros, un inspector de




calidad y el encargado de extrusion se encarga de realizar la Inspeccion
dimensional de la tuberia obtenida a través de instrumentos de medicion como
vernier, micrometro, cinta métrica y cinta PI; Si las tuberias cumplen con las
especificaciones dimensionales, el inspector de calidad aprobara dicho lote de
tuberias, colocando sobre ellas una tarjeta verde (APROBADO) en caso contrario,
el inspector de calidad rechazara el lote de tuberias, colocando sobre ellas una
tarjeta roja (RECHAZADO). También existe la tarjeta azul (REPROCESO), la cual se
coloca cuando a una tuberia carece de alguna operacion y la tarjeta amarilla (EN
OBSERVACION), la cual se coloca cuando la tuberia presenta defectos como mal
marcaje, ondulaciones, entre otros. A su vez el Departamento de Control de
Calidad realizan ensayos de impacto, de estufa, presion hidrostatica, entre otras,
segun el tipo de producto.

Seguidamente, el carro es llevado por medio de un montacargas al area
de almacenamiento de producto terminado donde esperan por personal de
balanza donde se procede el Pesaje de la tuberia obtenida por medio de una
balanza electronica, el mismo es realizado por el operador de balanza, donde se
registra dicho peso de las tuberias contenidas en un carro en el Sistema ERP
(SAP) verificando el peso real de cada tuberia.

Finalmente un montacarguista de producto terminado se encarga de transportar

los carros y paletas hasta el area de (Producto Terminado) donde esperaran su
destino final PT, PROCESO ADICIONAL.

74. ANEXOS

DOCUMENTOS RELACIONADOS

FORMATOS UTILIZADOS




1.1. Plan de Arranque.

1.2. Solicitud de materiales.

1.3. Devolucién de materiales.

1.4. Ficha de Proceso.

1.5. Control de Proceso.

1.6. Reporte de Encargados.
1.7.Reporte de producto en reproceso.
1.8. Reporte de scrap.

1.9.EGBT.

REFERENCIAS A TERMINOS
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Manual Operacional S.G.C. Departamento de Produccion: Area Extrusion

Anexo D

ISO 9001:2015 Cumplimiento al punto: 8. Operacion

8.5.1 Control de Produccion y/o Prestacion de Servicios

N° Nombre de Formato Nombre de Instructivo

1 Descripcion de Productos

2 Rutina de Inspeccion Rutia de Inspeccion

3 Inspeccion de Lubricacion Inspeccion de Lubricacion

4 Rutina de Inspeccion Chillers Rutina de Inspeccion Chillers

5 Rutina de Inspeccion de Compresores| Rutina de Inspeccion de Compresores
6 Gestion de Mantenimiento

7 Informacion y Registro de Equipos




DERIVADOS
PLASTICOS..

®

Descripcion de Productos

Cédigo Descripcion
11102010 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JS GRIS
11102011 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JS GRIS
11102012 TUBO SCH 80 1" 6MT JS GRIS
11102019 TUBO SCH 80 1/2" 3MT JR GRIS
11102020 TUBO SCH 80 3/4" 3MT JR GRIS
11102021 TUBO SCH 80 1" 3MT JR GRIS
11102028 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JR GRIS
11102029 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JR GRIS
11102030 TUBO SCH 80 1" 6MT JR GRIS
11102046 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JS AZUL
11102047 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JS AZUL
11102048 TUBO SCH 80 1" 6MT JS AZUL
11102050 TUBO SCH 801 1/2"" 6MT JS AZUL
11102051 TUBO SCH 80 2" 6MT JS AZUL
11102064 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JR AZUL
11102065 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JR AZUL
11102066 TUBO SCH 80 1" 6MT JR AZUL
11102068 TUBO SCH 801 1/2" 6MT JR AZUL
11102069 TUBO SCH 80 2" 6MT JR AZUL
11160102 TUBO POZO CIEGO 200MM 3MT JR
11160103 TUBO POZO CIEGO 250MM 3MT JR
11160104 TUBO POZO CIEGO 315MM 3MT JR
11160106 TUBO POZO CIEGO 400MM 3MT JR
11160107 TUBO POZO CIEGO 160MM 6MT JR
11160108 TUBO POZO CIEGO 200MM 6MT JR
11160109 TUBO POZO CIEGO 250MM 6MT JR
11160110 TUBO POZO CIEGO 315MM 6MT JR
11160112 TUBO POZO CIEGO 400MM 6MT JR
11161207 TUBO POZO R=1,5MM 160MM 3MT JRG
11161208 TUBO POZO R=1,5MM 200MM 3MT JRG
11161209 TUBO POZO R=1,5MM 250MM 3MT JRG
11161210 TUBO POZO R=1,5MM 315MM 3MT JRG
11161212 TUBO POZO R=1,5MM 400MM 3MT JRG

11161225

TUBO POZO R=1,5MM 160MM 6MT JRG




11161226

TUBO POZO R=1,5MM 200MM 6MT JRG

11161227 TUBO POZO R=1,5MM 250MM 6MT JRG
11161228 TUBO POZO R=1,5MM 315MM 6MT JRG
11161230 TUBO POZO R=1,5MM 400MM 6MT JRG
11170001 PTA LAPIZ POZO 160MM X 0,5MT JR
11170002 PTA LAPIZ POZO 200MM X 0,5MT JR
11170003 PTA LAPIZ POZO 250MM X 0,5MT JR
11170004 PTA LAPIZ POZO 315MM X 0,5MT JR
11170006 PTA LAPIZ POZO 400MM X 0,5MT JR
11170007 ELEVADOR POZO 160MM X 0,5MT JR
11170008 ELEVADOR POZO 200MM X 0,5MT JR
11170009 ELEVADOR POZ0O 250MM X 0,5MT JR
11170010 ELEVADOR POZO 315MM X 0,5MT JR
11170012 ELEVADOR POZO 400MM X 0,5MT JR
11200001 TUBO CONDUIT ASTM 1/2"" 3MT"
11200002 TUBO CONDUIT ASTM 3/4"" 3MT"
11200003 TUBO CONDUIT ASTM 1" 3MT"
11200004 TUBO CONDUIT ASTM 1 1/2"* 3MT"
11200005 TUBO CONDUIT ASTM 2" 3 MTS"
11247001 DUCTO ELEC. SCH 40 2 3MT JS
11247003 DUCTO ELEC. SCH 40 4 3MT JS
11247005 DUCTO ELEC. SCH 40 6 3MT JS
11247006 DUCTO ELEC. SCH 40 2 6MT JS
11247008 DUCTO ELEC. SCH 40 4 6MT JS
11247010 DUCTO ELEC. SCH 40 6 6MT JS
11401001 TUBO AG. SERV. NORMA 50MM 3MT
11401002 TUBO AG. SERV. NORMA 75MM 3MT
11401003 TUBO AG. SERV. NORMA 110MM 3MT
11401004 TUBO AG. SERV. NORMA 160MM 3MT
11401005 TUBO AG. SERV. NORMA 200mm 3mt
11401006 TUBO AG. SERV. NORMA 250mm 3mt
11402001 TUBO AG. SERV. REF. 50MM 3MT
11402002 TUBO AG. SERV. REF. 75MM 3MT
11402003 TUBO AG. SERV. REF. 110MM 3MT
11402004 TUBO AG. SERV. REF. 160MM 3MT
11404001 TUBO AG. SERV. LIVIANO 50MM 3MT
11404002 TUBO AG. SERV. LIVIANO 75MM 3MT
11404003 TUBO AG. SERV. LIVIANO110MM 3MT
11404004 TUBO AG. SERV. LIVIANO 160MM 3MT
11404005 TUBO AG. SERV. LIVIANO 200MM 3MT
11404006 TUBO AG. SERV. LIVIANO 250MM 3MT
11100003 TUBO AF ASTM RDE 11 3/4™" 3MT
11100016 TUBO AF ASTM RDE 11 3/4™ 6MT
11100005 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1" 3MT
11100018 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1" 6MT
11100002 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1/2" 3MT
11100015 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1/2" 6MT

11100004

TUBO AF ASTM RDE 17 3/4" 3MT




11100017 TUBO AF ASTM RDE 17 3/4" 6MT

11100006 TUBO AF ASTM RDE 21 1" 3MT

11100019 TUBO AF ASTM RDE 21 1" 6MT

11100001 TUBO AF ASTM RDE 9 1/2"" 3MT

11100014 TUBO AF ASTM RDE 9 1/2"" 6MT

11420001 TUBO ALCANT. 160MM 3MT JA

11421001 TUBO ALCANT. 160mm 3mt JA NEGRO

11420011 TUBO ALCANT. 160MM 6MT JA

11421011 TUBO ALCANT. 160mm 6mt JA NEGRO

11420002 TUBO ALCANT. 200MM 3MT JA

11421002 TUBO ALCANT. 200mm 3mt JA NEGRO

11420012 TUBO ALCANT. 200MM 6MT JA

11421012 TUBO ALCANT. 200mm 6mt JA NEGRO

11420003 TUBO ALCANT. 250MM 3MT JA

11421003 TUBO ALCANT. 250mm 3mt JA NEGRO

11420013 TUBO ALCANT. 250MM 6MT JA

11421013 TUBO ALCANT. 250mm 6mt JA NEGRO

11420004 TUBO ALCANT. 315MM 3MT JA

11421004 TUBO ALCANT. 315mm 3mt JA NEGRO

11420014 TUBO ALCANT. 315MM 6MT JA

11421014 TUBO ALCANT. 315mm 6mt JA NEGRO

11420005 TUBO ALCANT. 400MM 3MT JA

11421005 TUBO ALCANT. 400mm 3mt JA NEGRO

11420015 TUBO ALCANT. 400MM 6MT JA

11421015 TUBO ALCANT. 400mm 6mt JA NEGRO

11420006 TUBO ALCANT. 500MM 3MT JA

11420016 TUBO ALCANT. 500MM 6MT JA

11420007 TUBO ALCANT. 600MM 3MT JA

11420017 TUBO ALCANT. 600MM 6MT JA

11220213 TUBO CONDUIT ASTM RDE 21 1/2" 5,70mt BL

11201103 TUBO CONDUIT FERRETERO 1" 3mt

11201101 TUBO CONDUIT FERRETERO 1/2" 3mt

11201102 TUBO CONDUIT FERRETERO 3/4" 3mt

11440002 TUBO DRENAJE 1000MM 3MT

11440001 TUBO DRENAJE 800MM 3MT

11102015 TUBO SCH 80 2" 6MT SR GRIS

11102002 TUBO SCH 80 3/4™ 3MT SR GRIS

11405001 TUBO VENTILAC. ASTM 2" 5mt EXE

11247002 DUCTO ELEC. SCH 40 3" 3MT JS

11247007 DUCTO ELEC. SCH 40 3" 6MT JS




Semana No.:
2 S DERIVADNS = Fecha:
I ruasticos. RUTINA DE INSPECCION Inspeccions
Pagina de
s © Condicion
g 8| § ; .
2|3 k] Instruccién ) Observacién
A o2ume | nocontome | orecn
Inspeccion Nombre /Firma Nombre / Firma
Realizada Por
Operario
P
Responsable: Revisado y Aprobado Por
Operario

Leyenda:

Temperatura maximo del motor: 50°C ; Presion de Vacio: En operacion entre 20y 25 Hg




Fecha de Elaboracién: 12/08/2016
Fecha de Revision:

DER[VADOS Numgrq de Revision:1
PLASTICOS . Cadigo: IMT004-DP

®

NOMBRE DEL FORMATO:

Rutina de Inspeccion

AREA: | Mantenimiento

75.FORMATO

Rutina de Inspeccion (FMT004-DP).

76.0BJETIVO

Realizar seguimiento al estado y funcionamiento de los equipos criticos en
planta.

77.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Forma de llenado: Manualmente.

Frecuencia: Por cada equipo, serda con al menos dos semanas de
antelacién en funcién del Programa de Mantenimiento Preventivo Anual
(FMTO01-DP); estara establecido el dia en el formato Programa de
Inspecciones (FMTO005-DP).

78.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Distribucién: Original en los archivos fisicos del departamento.
Archivo: En carpetas.

79.CONTENIDO

1.- Indicar el numero de semana a la que corresponde la
inspeccion,segun el Programa de Inspecciones (FMTO005-DP).

2.- Indicar la fecha en la que se realiza la inspeccion.

3.- Indica el codigo del equipo intervenido en la inspeccion, en caso del
area de produccion extrusion colocar el nimero de la linea a la que se le
va a realizar la inspeccion.

4.- Indicar el nimero de paginas generados por equipo y/o linea de
produccion.

5.- Indicar el tipo de inspeccién, ya sea Mecanica o Eléctrica.

6.- Indicar el nombre del equipo al cual se le va a realizar la inspeccion.
7.- Indica el sistema especifico inspeccionado en el equipo.

8.- Indica la instruccién de inspeccion a realizar.




9.- Indicar la condicion en la cual se encuentra en item a inspeccionar
(Buena condicién, no conforme, y correccion realizada en caso de haber
realizado alguna correccion a una no conformidad).

10.- Indicar alguna observacion con referencia a la inspeccion realizada.
11.- Indique el nombre y firma del (los) operario (s) responsable (s) de
haber realizado la inspeccion.

12.- Indique el nombre y firma de la persona responsable de la
supervision a la inspeccion.

80.REGISTROS DE CALIDAD

Si

Forma de Llenado

Manualmente

Acceder A

Mantenimiento

Clasificacion

Por aio

Archivo

Capetas Fisicas

Mantener Activo

Disponer Inactivo

1 afo

81.REFERENCIA AL PROCEDIMIENTO

Gestion de Mantenimiento (PMT001-DP).

82.REFRENCIAS A TERMINOS

No Aplica.

FAGO006-DP Rev. 1









A Fecha de Elaboracion: 07/12/16
d DERIVADOS Fecha de Revision:

\ p’ PLASTICOS.Numero de Revision: 1

Cddigo: IMTOO7-DP

NOMBRE DEL FORMATO:

Inspeccién de Lubricacién.

AREA: | Mantenimiento

83.FORMATO

Inspeccion de Lubricacion (FMTO07-DP).

84.OBJETIVO

Obtener un seguimiento de la lubricacidon realizada a cada una de las
partes que conforman los equipos de produccion.

85.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Manualmente y/o a computadora, con una frecuencia semanal por linea o
equipo de produccion.

86.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Distribucién: Original Departamento de Mantenimiento
Archivo: En Carpeta

87.CONTENIDO

1. Area: Indique el area al cual corresponde el equipo o la linea de
produccion.

2. Cadigo o Linea: Indique el codigo del equipo segun definido en el
inventario de equipo o la linea a la cual se le esta realizando la rutina
de lubricacion.

3. Sem: Indique el nimero de la semana al cual corresponde el chequeo.

4. Fecha: Indique la fecha en la que se realiza la rutina de lubricacién.

5. Equipo: Indique el equipo al cual se le esta realizando la rutina de
lubricacion.

6. Parte del equipo a lubricar: Indique la parte especifica del equipo al
cual se le realiza la lubricacion.

7. Tipo de lubricante: Indique el nombre del tipo de lubricante que utiliza
el equipo.

8. Nivel de lubricante: Indigue el nivel en el que se encuentra el lubricante
al momento de realizar la rutina de lubricacién. Pudiendo ser Min:
Minimo, Nor: Normal y Max: Maximo.




9. Reponer lubricante: Indique si se repuso el nivel del lubricante al
momento de realizar la rutina de lubricacion.

10. Presenta bote de lubricante: Indique si al momento de realizar la
rutina, el equipo presentaba algun bote de lubricante.

11.Observacion: Indique cualquier informacion adicional que sea relevante
destacar durante la realizacion de la rutina de lubricacion.

12.Elaborado por: La persona responsable de realizar la rutina de
lubricacion debera colocar en este campo su firma.

13.Revisado por: La persona responsable de revisar y aprobar la rutina de
lubricacion, debera colocar su firma.

88.REGISTROS DE CALIDAD

Si

Forma de Llenado

Manual y/o a computadora.

Acceder A

Areas de mantenimiento

Clasificacion

Por afo.

Archivo

Carpetas fisicas.

Mantener Activo

1 afo

Disponer Inactivo

1 ano

89. REFERENCIA AL PROCEDIMIENTO

Gestion de Mantenimiento (PMT001-DP)

90.REFERENCIAS A TERMINOS

FAGO006-DP Rev. 1
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@ DERIVADOS Fecha de Elaboracion:12/08/2016
PLAST'COSM Fecha de Revision:

Ndumero de Revision: 1
Cédigo: IMT009-DP

¢

NOMBRE DEL FORMATO:

Rutina de Inspeccion Chillers.

AREA: | Mantenimiento

91.FORMATO

Rutina de Inspeccion Chillers (FMTO009-DP).

92.0BJETIVO

Obtener las condiciones de funcionamiento de Chillers.

93.FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Este formato es llenado de forma manual
Frecuencia de llenado: Pag.l De 2: Diario
Pag.2 De 2: Semanal por Equipo

94.DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Distribucién: Original Departamento de Mantenimiento.
Archivo: En Carpetas

95.CONTENIDO

1.- Nro.: Indique el numero de la semana del afio al cual corresponde el
chequeo.
2.- Fecha: Del...Al: Indique el lapso correspondiente a la semana en la
cual se realizara el chequeo.
3.- Area: Indique el area donde se encuentra el Chillers, estas pueden ser
(Extrusion, Inyeccion o Mezclas).
4.- Indique el numero de Chillers a realizar el chequeo. Tome los dos
altimos digitos del cédigo del equipo.
5.- De acuerdo al Chillers indique el valor del parametro a medir al
momento de realizar el chequeo, segun el dia correspondiente.

P.S: Presion de Succion

P.D: Presiéon de Descarga

T.E: Temperatura de Entrada del Agua

T.S: Temperatura de Solida del Agua.
Para algunos Chillers solo se tiene la temperatura del tanque, esta se




reflejara en la temperatura de salida del agua.
6.- item: De acuerdo al item indique el estado en que se encuentran cada
uno de los Chillers al momento de realizar el chequeo segun la siguiente
simbologia

Buena Condicion

No Conforme o Dafado

Correccion Hecha
7.- Observaciones: Indique cualquier informacion adicional.
8.- De acuerdo al compresor, Motor del ventilador, Motor de la Bomba
Centrifuga indique lo siguiente:
Amperaje (amp): Indique el amperaje que consumen el motor o
compresor.
Estado: en funcidén del amperaje del compresor o motor, indique el estado
del mismo segun la simbologia indicada en la leyenda.

Buena Condicion

No Conforme o Dafiada

Correccion Hecha

F: Falla del Compresor o sistema (1,2,3)
SP: Apagado debido a SETPOINT

Ruido y Vibracion: Indique “Si” o “No” el motor presenta ruido o vibracion.
9.- Indique los valores nominales de los amperajes para cada uno de los
motores segun el modelo del Chillers.
10.- Elaborado Por: Indique el Nombre y Apellido o Firma de la persona
que realizo el chequeo.
11.- Aprobado Por: Indique el Nombre y Apellido o Firma de la persona
gue apruebe el chequeo.
12.- Fecha: Indiqgue la fecha en que se realiza el chequeo de los
Amperajes de los motores del Chillers.
13.-Sistema: Indique el sistema del Chillers a cual se va a realizar el
chequeo.

96.REGISTROS DE CALIDAD

Si

Forma de Llenado

Manualmente

Acceder A

Mantenimiento

Clasificacion




Por afio/ Por semana

Carpetas Fisicas

1 afio
1 afio

No Aplica.

FAGO006-DP Rev. 1







Fecha de Revision:

A p’ PLASTICOSc. Nimero de Revision: 1

Cédigo:PMT001-DP

dh DERIVADOS Fecha de Elaboracién:14/04/2016

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO:

Gestion de Mantenimiento (PMT001-DP).

Mantenimiento

AREA:

99.0BJETIVO

Definir las actividades y herramientas de gestion que permitan efectuar la

planificacion, programacion, ejecucion y control de mantenimiento.

100. ALCANCE

En el campo de la aplicacion del procedimiento abarca la infraestructura

inherente al proceso productivo.

101. RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

3.1. Es responsabilidad del Coordinador de Mantenimiento y Planificador de
Mantenimiento velar por el cumplimiento de los lineamientos establecidos
en el presente procedimiento.

3.2. Es responsabilidad del Supervisor de mantenimiento velar por el
complimiento de los lineamientos establecidos en el presente
procedimiento.

3.3. Es responsabilidad del personal técnico adjunto al departamento de
mantenimiento, segun el organigrama actual, el cabal cumplimiento las

actividades del presente procedimiento.

102. REFERENCIAS NORMATIVAS
Normas Internas y/o externas

4.1. Norma Internacional ISO 9001-2015.

4.2. Se deben generar los Avisos tipo Al, cuando se desea reportar una
averia por mantenimiento correctivo.

4.3. Se deben generar los Avisos tipo A2, cuando se desea notificar a una

actividad de mantenimiento preventivo, o0 una mejora al equipo.




4.4.

No se generan ordenes por avisos cuyo tiempo de ejecucién sea menos

a 30 minutos.

103. PROCEDIMIENTO

5.1. Mantenimiento Preventivo.

5.1.1. Programacién de Mantenimiento Preventivo.

5.1.1.1. El Supervisor de Mantenimiento junto con el Planificador de
Mantenimiento y con la aprobacién del Coordinador de
Mantenimiento, establece el Programa de Mantenimiento
Preventivo Anual (FMTO01-DP).

5.1.2. Ejecucion y control del programa de mantenimiento preventivo.

5.1.2.1. El Coordinador de Mantenimiento junto al Planificador de
Mantenimiento, verifican con 1 (una) semana de antelacion, en el
Programa de Mantenimiento Preventivo Anual (FMTO001-DP) los

equipos a los cuales se les va a realizar mantenimiento y emite:

a.- El Resumen Semanal de Mantenimiento Preventivo (FMT002-DP), en
el que se indica el equipo a intervenir.

b.- La Orden de Mantenimiento tipo ZPM2. Esta orden se emite por el
sistema ERP, segun lo establecido en el plan de Mantenimiento
(transaccion 1P03) para cada equipo. En el caso de que no se genere
automaticamente por el sistema ERP, se genera la orden manualmente a
través de la transaccion IW31. Adicional, se pondran asignar actividades
no establecidas en el plan de mantenimiento a través del formato
Planificacion de Mantenimiento Semanal (FMT003-DP).

Nota:El inventario de equipos se puede visualizar mediante el sistema
ERP SAP; mediante la transaccion IHO1 Representacion de estructura
por Ubicacién Técnica.

c.- Cuando es necesario, notificacion a traveés de correo interno de los
equipos que van a estar sujetos a acciones de mantenimiento.

5.1.2.2. El Supervisor de Mantenimiento en conjunto con el Planificador




5.1.2.3.

5.1.2.4.

5.1.2.5.

5.1.2.6.

de Mantenimiento, evaltan los registros de los formatos de
Rutina de Inspeccion (FMT004-DP) emitidos segun el Programa
de Inspecciones (FMT005-DP), de los equipos que les
corresponde realizar el mantenimiento preventivo, para
determinar cualquier repuesto necesario 0 mantenimiento
adicional a realizar al equipo. En caso de ser necesario se puede
generar una inspeccion adicional.

El (los) técnicos (s) de mantenimiento, procede (n) a ejecucion
del mantenimiento preventivo. Concluido el trabajo, procede a
solicitar la aprobacion del mismo al supervisor de mantenimiento.
Previa aprobacién del supervisor al registro del mantenimiento
realizado en la Orden de Mantenimiento Tipo ZPM2.

El Coordinador de Mantenimiento junto al Supervisor de
Mantenimiento verifican la conformidad de los datos contenidos,
revisan y aprueban para el cierre de la orden.

El Coordinador de Mantenimiento actualiza el Programa de
Mantenimiento Preventivo Anual (FMTO01-DP). En caso de que
el mantenimiento preventivo no se ejecute, se registra la causa, a
manera de observacion, en el Resumen Semanal de
Mantenimiento Preventivo (FMT002-DP). Y se reprogramara
para cuando exista la disponibilidad del equipo. La
reprogramacion del proximo mantenimiento se realizara en
funcion a lo establecido en el plan de Mantenimiento
(Transaccion IP03), para cada equipo.

El Coordinador de Mantenimiento junto al Planificador de
Mantenimiento establecer4d el Programa de Calibracion de
Equipos (FMTO006-DP) para:

a.- Los controladores de temperatura, PLC, Tolvas basculas; la

calibracion y/o verificacion se realizara de acuerdo a la instruccién de

trabajo Calibracion de Controladores de Temperatura (TMTO01-DP).




b.- La Unidad de Plastificacion de las Extrusoras (Husillo), la calibracion

se realizara de acuerdo a la instruccién de trabajo Calibracion del Juego
de los Husillos de la extrusora (TMT002-DP).
5.2. Mantenimiento Predictivo.

El mantenimiento predictivo estar4 basado en el analisis Termo gréficos,

analisis d vibraciones, analisis de lubricantes con frecuencia de cada 3 meses.

5.2.1. Programacién y Ejecucion de Mantenimiento Predictivo.

5.2.1.1.

5.2.1.2.

5.2.1.3.

5.2.1.4.

5.2.1.5.

5.2.1.6.

El sistema ERP SAP, genera la Orden de Mantenimiento tipo de
ZPM3, segun lo establecido en el Plan de Mantenimiento
(Transaccion 1P03), para solicitar el servicio por cada ubicacién
técnica.

El Coordinador de Mantenimiento establecera las rutas de
mantenimiento predictivo por la ubicacién técnica y confirmara la
disponibilidad de los proveedores de servicio con al menos una
(01) semana de antelacion e informara a las unidades de
produccion de servicios a través de correo electronico, para
garantizar la disponibilidad del equipo para el servicio predictivo.
El Coordinador, supervisores y Planificador de Mantenimiento,
analizaran los informes entregados por el proveedor de servicio.
El Planificador de Mantenimiento, registra en el sistema ERP, a
través de la transaccion IK11, los resultados de la evaluacion
realizada por el proveedor para cada equipo.

El Planificador de Mantenimiento crea el documento de medida
para el equipo, registrando el valor medido el cual se comprara
con el valor tedrico, en funcién a la desviacion se genera el Aviso
de Mantenimiento Tipo A3, seguidamente se genera una Orden
de mantenimiento ZPMO03.

Una vez planificada la orden de mantenimiento, el (los) técnicos
(s) de mantenimiento, procede (n) a la ejecucion del

mantenimiento.




5.2.1.7.El Coordinador de Mantenimiento y/o Planificador de
Mantenimiento determinaran la ubicacién de los registros una
vez entregado por el proveedor de servicio.

5.3. Mantenimiento Rutinario.

El Mantenimiento Rutinario comprende actividades como la lubricacién e
inspecciodn, el cual esta caracterizado por la alta frecuencia y corta duracién, sin
provocar indisponibilidad del equipo, su objetivo es preservar y/o determinar las
condiciones o estado de la infraestructura (equipos).

5.3.1. La administracién del Mantenimiento Rutinario, se regira por las

siguientes Rutinas:

a.- Rutina de Lubricacion (FMT007-DP) bajo el Plan de Lubricacion
(FMTO008-DP), siguiendo la instruccion de trabajo Rutina de Lubricacién
(TMT003-DP).

b.- Rutina de Inspeccion de Chillers (FMT009-DP) siguiendo la
instruccion de trabajo Rutina de Inspeccion de Chiller’'s (TMT004-DP).

c.- Rutina de Inspeccion de Compresores (FMT010-DP) siguiendo la
instruccion de trabajo de Rutina de Inspeccion de Compresores
(TMTO05-DP).

d.- Rutina de inspeccion (FMTO004-DP), cuya frecuencia esta indicada en
el programa de inspecciones diarias (FMT005-DP).

5.3.2.El (a) Planificador de Mantenimiento emitird los formatos
correspondientes.

5.3.3. El Supervisor de Mantenimiento asignara el formato al operario de
mantenimiento correspondiente.

5.3.4. El Coordinador de Mantenimiento y el supervisor de mantenimiento
verifican la conformidad de los datos contenidos, y de acuerdo a
los resultados, toman as acciones  correctivas necesarias,
revisando y aprobando para el cierre del formato determinando la
ubicacion de los registros.

5.3.5. El Sistema ERP SAP, generara la Orden de Mantenimiento Tipo




ZPM2, segun lo establecido en el plan de Mantenimiento
(Transaccién 1P03) por cada ubicacion Técnica, para cada rutina
de mantenimiento establecida en el punto 5.3.1

5.4. Mantenimiento Correctivo.

El mantenimiento correctivo se realizara para solucionar fallas o anomalias
detectadas y que requieres de una solucién urgente o planificada. Este tipo de
mantenimiento seta reportado mediante una Orden de Mantenimiento tipo
ZPM1.

5.5. Aviso de Mantenimiento.

5.5.1. El area solicitante formalizara el requerimiento de servicio a través de
la elaboracién del Aviso de Mantenimiento, las clases de aviso Al o
A2 se generaran mediante el Sistema ERP SAP, a través de la
transaccion IW21.

5.5.2. El departamento de mantenimiento verifica el listado de avisos,
mediante la transaccion IW22 o IW29, determina los recursos
necesarios y genera la Orden de Mantenimiento tipo ZPM1.

5.5.3. El (los) técnico (s) de mantenimiento, procede (n) a la ejecucion del
mantenimiento. Concluido el trabajo, procede a solicitar la aprobacion
del mismo al supervisor de mantenimiento y del Solicitante y registra
el mantenimiento realizado en la Orden de Mantenimiento Tipo ZPM1.

5.5.4. El Planificador de Mantenimiento una vez ejecutada la orden, procede
a notificar las actividades realizadas mediante la transaccion (IW41),

cierra el Aviso generado y cierra técnicamente la orden.

104. ANEXOS

No Aplica.

DOCUMENTOS RELACIONADOS

Informacion y Registro de Equipos (PMT002-DP).
Calibracion de Controladores de Temperatura (TMTO01-DP).




Calibracion del Juego de los Husillos de la extrusora (TMT002-DP).
Rutina de Lubricacion (TMTO003-DP).

Rutina de Inspeccion de Chiller’'s (TMT004-DP).
Rutina de Inspeccion de Compresores (TMTO005-DP).

FORMATOS UTILIZADOS

Programa de Mantenimiento Preventivo Anual (FMTOO01-DP).
Resumen Semanal de Mantenimiento Preventivo (FMT002-DP).
Planificacién de Mantenimiento Semanal(FMTO003-DP).

Rutina de Inspeccion (FMT004-DP).

Programa de Inspecciones (FMTO005-DP).

Programa de Calibracion de Equipos (FMTO006-DP).

Inspeccion de Lubricacion (FMTO07-DP).

Plan de Lubricacion (FMTO008-DP).

Rutina de Inspeccién Chillers (FMT009-DP).

Rutina de Inspeccion de Compresores (FMT010-DP).

REFERENCIAS A TERMINOS

Mantenimiento Correctivo: Comprende las actividades de todo tipo
encaminadas a tratar de eliminar la necesidad de mantenimiento, corrigiendo
las fallas de una manera integral a mediano plazo. Las acciones mas comunes
qgue se realizaron son: Modificacién de alternativas de proceso, ampliaciones,
revision de elementos basicos de mantenimiento y conservacion, su
intervencion debe ser programada para que sus ataques evite paradas
injustificadas.

Mantenimiento Predictivo: El mantenimiento predictivo es una técnica para
pronosticar el punto futuro de la falla de un componente de una maquina, de tal
forma que dicho componente pueda reemplazarse, con base en un plan, justo
antes de que falle. Asi, el tiempo muerto del equipo se minimiza y el tiempo de
vida del componente se maximiza. Este se realiza a través de técnicas como:
Andlisis de Vibraciones, Analisis Termograficos, Analisis de Lubricantes, entre

otros.




Mantenimiento Rutinario: Es el que comprende actividades de lubricacion e
inspeccion, el cual esta caracterizado por la alta frecuencia y corta duracion,
normalmente es efectuado utilizando instrumentos simples de medicién
(Termémetros, pinzas amperimétricas, entre otros), o los sentidos humanos, sin
provocar indisponibilidad del equipo, su objetivo es preservar y/o determinar las
condiciones o estado de la infraestructura (equipos).

Mantenimiento Preventivo: Comprende las actividades tales como: Limpieza,
Revision, Ajuste, Lubricacion, entre otras, las cuales se basan en las
instrucciones técnicas y recomendadas por los fabricantes, disefiadores,
usuarios, registros y experiencias conocidas, para obtener ciclos de revision y/o
sustitucién de los elementos mas importantes de una infraestructura a objeto de
determinar la carga de trabajo que es necesaria para programar. Su frecuencia
de ejecucion cubre desde: diaria, semanal, quincenal, mensual, semestral y
anual. Es ejecutado por cuadrillas de la organizacion de mantenimiento que se

dirigen al sitio para realizar las labores incorporadas en un calendario.

FAGO005-DP Rev. 1

A Fecha de Elaboracién:14/04/2016
DERIVADOS Fecha de Revision:
PLASTICOSc. Numero de Revisién: 1

Codigo:PMT002-DP

¢

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO:

Informacion y Registro de Equipos (PMTO002-DP).

Mantenimiento

AREA:

105. OBJETIVO
Establecer los lineamientos para la codificacion de los equipos, sistemas y

equipos de medicion y control, asi como también los lineamientos para el

registro de informacién asociado a los equipos.




106. ALCANCE

El campo de aplicacion del procedimiento es para los Equipos de
produccion, Equipos de Medicion y Control (Controladores de

Temperatura).

107. RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

3.1. Es responsabilidad del Coordinador y/o Planificador de
Mantenimiento velar por el cumplimiento de los lineamientos
establecidos en el presente procedimiento.

3.2. Es responsabilidad del Planificador de Mantenimiento el
cumplimiento de los lineamientos establecidos en el presente

procedimiento.

108. REFERENCIAS NORMATIVAS
Normas Internas y/o externas

4.1. Norma Internacional ISO 9001-2015. Sistemas de Gestion de la
Calidad.

109. PROCEDIMIENTO

5.1. Codificacion de las Lineas de Produccién Extrusion.
5.1.1. Se Dispone de un Cébdigo Alfanumérico con la Siguiente

Estructura Linea

N: Significa el nimero de la linea. Este nimero es asignado de manera
correlativa ascendente.

5.2. Codificacién de Ubicacion Técnica.
5.2.1. Se dispone de un cédigo Alfanumérico con las siguientes

estructuras:

Nivel 1
2000-AAA
Donde:
2000: DERIVADOS PLASTICOS. Significa el Centro de

Emplazamiento al cual pertenece la ubicacion técnica.




AAA: este elemento es de tres (03) caracteres correspondiente al
area de la empresa, los nombres genéricos de las areas se pueden
visualizar en el Sistema ERP SAP por medio de la transaccion IHO1.
Ejemplo de area: Extrusion, Inyeccion.
Nivel 2

2000-AAA-BBCC

2000: DERIVADOS PLASTICOS Significa en centro de
emplazamiento al cual pertenece la ubicacién técnica.
AAA: Este elemento es de tres (03) caracteres correspondiente al
area de la empresa. Los nombres genéricos de las areas se pueden
visualizar en el sistema ERP SAP por medio de la transaccion IHO1.
BB: Este elemento es de dos (02) caracteres, corresponde al
nombre de la linea de produccidon que se encuentra dentro de la
ubicacion técnica. Los nombres se pueden visualizar en sistema
ERP SAP por medio de la transaccion IHO1 Ejemplo: LN: Linea de
Produccion; IN: Linea de Produccion Inyeccion.
CC: Es un elemento correlativo de tipo numérico y representa un
consecutivo de dos (02) digitos, este indica la cantidad de
ubicaciones técnicas generadas.
5.3. Codificacion de Equipos.
5.3.1. Se dispone de un cdédigo alfanumérico con la siguiente

estructura:

NNNAAANNNNNNN
NNN: Indica el centro de emplazamiento 1000 o 2000 (1000
TUBRICA; 2000 DERIVADOS PLASTICOQOS).
AAA: Este elemento es de tres (03) caracteres que identifican el
nombre genérico del equipo. Ejemplo EXT: Extrusoras; INY:
Inyectoras.

NNNNNNN: Es un elemento correlativo de tipo numérico y representa




un consecutivo de siete (07) digitos, este indica la cantidad de

equipos por cada equipo genérico existente.

5.4. Registro de Informacion de equipos (Hoja de Vida).

5.4.1. Los Mantenimientos realizados a los equipos guedan
registrados en el sistema ERP SAP, en las o6rdenes de
mantenimiento, al momento de la notificacion de la orden
colocando las actividades realizadas.

5.4.2. La visualizacion de las ordenes de los equipos se puede
realizar por medio de la transaccion IW39 Visualizar Ordenes de
Mantenimiento

5.4.3. La notificacion de las O6rdenes se realiza mediante la
transaccion IW41.

110. ANEXOS

No Aplica.

DOCUMENTOS RELACIONADQOS

Gestion de Mantenimiento (PMT001-DP).

FORMATOS UTILIZADOS

No Aplica.

REFERENCIAS A TERMINOS

No Aplica.

FAGO05-DP Rev. 1
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Anexo E

ISO 9001:2015 Cumplimiento al punto: 8. Operacion

8.5.2 Identificacion y Trazabilidad

NO

Nombre de Formato

Nombre de Instructivo

Inspeccion de Tuberias

Especificaciones de Tuberias

Notificaciones de Fallas

Pase por Desviacion

AP WIN|F-

Indicadores por Area

Tarjetas de ldentifi

cacion

Aprobado

Observacion

Reproseso

AlIWIN|F-

Rechazado







£y X DERIVADOS A i FECHA:
P RASTICOS... INSPECCION DE TUBERIAS
PAGINA: 11
CLASE: TPO: DIAMETRO: LONGITUD: LINEA:
TURNO
CODIGO DEL PRODUCTO: COLOR: CODIGO DE BARRA: A& ‘ N ‘ e
MARCAJE:
CANTIDAD MINIMA POR EMPAQUE : Lote A: Lote B: Lote C:
ESPECIFICACIONES DE CONTROL TURNO A TURNO B TURNO C
ITEMS MiN. MAX.
Espesor (mm)
0
o
K % de Gama
")
0]
Peso (kg):
% de Sobre peso
Didmetro Medio (mm)
Ovalalidad (%)
Longitud (m)
Diametro Entrada
g Longitud de la campana
: Conforme (C) 6
o
S Acople de la Campana No Conforme (NC)
5 Apariencia Conforme (C) 6
< p No Conforme (NC)
Marcaie Conforme (C) 6
J No Conforme (NC)
OBSERVACIONES GENERALES: INSPECCION REALIZADA POR:
TURNO A:
TURNO B:
TURNO C:

FCC003-DP Rev. 1




[~ 2 DERIVADOS
— '-I'l_.-t‘%ll{'.'{']ﬁ. A

ESPECIFICACIONES DE TUBERIA

TUBERIA

CODIGO:

DIAMETRO MEDIO-PROMEDIO (mm):

MIN. MAX.

DIAMETRO MEDIO (mm):

OVALIDAD:

ESPESOR (mm):

LONGITUD (m):

CODIGO DE BARRA:

CANTIDAD DE EMPAQUE (Unds):

MARCAIJE:

CAMPANA
MIN. MAX.

DIAMETRO DE ENTRADA

MEDIO

DIAMETRO DE FONDO

LONGITUD DE CAMPANA

FCC008-DP Rev. 1




",J i Fh DERIVALN S
O PLASTICOS.

PASE POR DESVIACION

FECHA:

TURNO JA: [B: [C: [F: HORA:
TUBERIA: PUNTA DE LAPIZ:
CONEXION: MATEROS:
LINEA O MAQUINA: LOTE:
DESVIACION:
OBSERVACIONES:
CANTIDAD
APROBADA
INSPECTOR COORDINADOR COORDINADOR RESPONSABLE
CONTROL DE CALIDAD CONTROL DE CALIDAD DEL AREA DEL PASE POR DESVIACION
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma: Firma:
FCCO002-DP Rev. 1
r.:\ DERIVALN S - .
'L:_.—'.‘;-H.Muu.:e-.. PASE POR DESVIACION FECHA:
TURNO |A: [B: [c: [F: HORA:
TUBERIA: PUNTA DE LAPIZ:
CONEXION: MATEROS:
LINEA O MAQUINA: LOTE:
DESVIACION:
OBSERVACIONES:
CANTIDAD
APROBADA
INSPECTOR COORDINADOR COORDINADOR RESPONSABLE
CONTROL DE CALIDAD CONTROL DE CALIDAD DEL AREA DEL PASE POR DESVIACION
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma: Firma:

FCCO002-DP Rev. 1




M DERIVADOS
@ PLASTICOS.

AREA EXTRUSION
Afo de Publicacion: 2017
EL DEAPLICACH
. ; Z0VA DEALERTA OSBRI COMPORTAMIENTO DEL
NOVBRE DEL INDICADOR DESCRIPCION FORVA DECALCULO META FUBNTE DEDATOS PROCESO METARESPONSABLE DELOGRAR]  FRECUBNCIA DEMEDICION Watiz | o
(TOLERANCIAS) INDICADOR
LANETA
0GB = Totatimpo disponible-Total s
SINPROGRAVA - Tota TIENPO DISPONIBLE
EFECTIVOAD GLOBALyis 1 sttt AL Tl NEFCENIAERANL - N .
BASADAENEL | deltempo efecdiode las [ Totel PARADAS PROGRAMADAS - Totel ARADAS 4 " Bxusion de Tuberias . Nensual Reln deaumento )
' " tusion (FELCROP) teBiustn
TENRO. (EGBT) lineas deexrsicn | ACCDENTADAS- Tota PERDIDA POR DESVIO DE
PRODUCTIVDAD - Tota PERDIDA POR SCRAP-
Toal PERDIDA POR SOBREPES)
Mide % de hores de paradas
WHORMSDE | selieeebmsinen | Whata= ot s y | T T el wossingin | |
PARADA respectoaltote ¢ horas Total Hr e disponibles ' Btusidn (PE0309) SO0 e e teBustn i
disponibles de 2 plana.
Nide 1% e S (Klos de Sorap de Busion )
i H
Y5 DF SCRAP | desperdcio) generadosdios g = lgka 1 0 1% (FPEQO0P): Reporte de Btrusidn e Tuberias Jefedewmufactura{@ i Menstal Retode disminucion |
fy Buenos +g Srap ' teedusin
ymenstalmente. Balanza del Sstema ER.
5 DE CUMPLIMENTO! Nide ¢l Poreentae el
oumplimiento delmes esel J%Ton Vs = Toncldashes  x100 | Reporede Belama el L | eedeNndetya e
(REALVS fesuliado de I gstign generl Tonelades esperadas g Sistema £8P, Bmsine s deertusin Vel e A
PROGRAMADO) el
Mide el porentaf de
§oDE SOBREPESO Vs sabrepeso de cada uno e os {1 Sobrepeso =Pesorel - Peso esténdar x 10 Report de Balanza del . | efede Nendfactrl Conriracn A
o — il ‘ Eusiond s ) Hensel Retodedisminiitn | )
PESOESTANDAR | producos onrespectoal pso Peso estindar Sistema &P, te Btusin
estindard los mismos.




Tarjetas de Identificacion

@“ 3 DERIVADOS

PLASTICOS...

N

OBSERVACIO

¢
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Manual Operacional S.G.C. Departamento de Produccion: Area Extrusion

Anexo F

ISO 9001:2015 Cumplimiento al punto: 8. Operacion

8.5.4 Preservacion

Ne Nombre de Formato Nombre de Instructivo

1 Preservacion de Productos. Empaques




DERIVADOS
PLASTICOS..

Preservacion de Productos. Empaques

11102010 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JS GRIS 10
11102011 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JS GRIS 10
11102012 TUBO SCH 80 1" 6MT JS GRIS 5
11102019 TUBO SCH 80 1/2" 3MT JR GRIS 20
11102020 TUBO SCH 80 3/4" 3MT JR GRIS 10
11102021 TUBO SCH 80 1" 3MT JR GRIS 10
11102028 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JR GRIS 10
11102029 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JR GRIS 10
11102030 TUBO SCH 80 1" 6MT JR GRIS 5
11102046 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JS AZUL 10
11102047 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JS AZUL 10
11102048 TUBO SCH 80 1" 6MT JS AZUL 5
11102050 TUBO SCH 80 1 1/2"" 6MT JS AZUL 1
11102051 TUBO SCH 80 2" 6MT JS AZUL 1
11102064 TUBO SCH 80 1/2" 6MT JR AZUL 10
11102065 TUBO SCH 80 3/4" 6MT JR AZUL 10
11102066 TUBO SCH 80 1" 6MT JR AZUL 5
11102068 TUBO SCH 80 1 1/2" 6MT JR AZUL 1
11102069 TUBO SCH 80 2" 6MT JR AZUL 1
11160102 TUBO POZO CIEGO 200MM 3MT JR 1
11160103 TUBO POZO CIEGO 250MM 3MT JR 1
11160104 TUBO POZO CIEGO 315MM 3MT JR 1
11160106 TUBO POZO CIEGO 400MM 3MT JR 1
11160107 TUBO POZO CIEGO 160MM 6MT JR 1
11160108 TUBO POZO CIEGO 200MM 6MT JR 1
11160109 TUBO POZO CIEGO 250MM 6MT JR 1
11160110 TUBO POZO CIEGO 315MM 6MT JR 1
11160112 TUBO POZO CIEGO 400MM 6MT JR 1
11161207 TUBO POZO R=1,5MM 160MM 3MT JRG 1
11161208 TUBO POZO R=1,5MM 200MM 3MT JRG 1
11161209 TUBO POZO R=1,5MM 250MM 3MT JRG 1
11161210 TUBO POZO R=1,5MM 315MM 3MT JRG 1
11161212 TUBO POZO R=1,5MM 400MM 3MT JRG 1
11161225 TUBO POZO R=1,5MM 160MM 6MT JRG 1




11161226 TUBO POZO R=1,5MM 200MM 6MT JRG 1
11161227 TUBO POZO R=1,5MM 250MM 6MT JRG 1
11161228 TUBO POZO R=1,5MM 315MM 6MT JRG 1
11161230 TUBO POZO R=1,5MM 400MM 6MT JRG 1
11170001 PTA LAPIZ POZO 160MM X 0,5MT JR 1
11170002 PTA LAPIZ POZO 200MM X 0,5MT JR 1
11170003 PTA LAPIZ POZO 250MM X 0,5MT JR 1
11170004 PTA LAPIZ POZO 315MM X 0,5MT JR 1
11170006 PTA LAPIZ POZO 400MM X 0,5MT JR 1
11170007 ELEVADOR POZO 160MM X 0,5MT JR 1
11170008 ELEVADOR POZO 200MM X 0,5MT JR 1
11170009 ELEVADOR POZ0O 250MM X 0,5MT JR 1
11170010 ELEVADOR POZO 315MM X 0,5MT JR 1
11170012 ELEVADOR POZO 400MM X 0,5MT JR 1
11200001 TUBO CONDUIT ASTM 1/2"" 3MT" 20
11200002 TUBO CONDUIT ASTM 3/4™" 3MT" 20
11200003 TUBO CONDUIT ASTM 1" 3MT" 20
11200004 TUBO CONDUIT ASTM 1 1/2"" 3MT" 10
11200005 TUBO CONDUIT ASTM 2" 3 MTS" 5
11247001 DUCTO ELEC. SCH 40 2 3MT JS 1
11247003 DUCTO ELEC. SCH 40 4 3MT JS 1
11247005 DUCTO ELEC. SCH 40 6 3MT JS 1
11247006 DUCTO ELEC. SCH 40 2 6MT JS 1
11247008 DUCTO ELEC. SCH 40 4 6MT JS 1
11247010 DUCTO ELEC. SCH 40 6 6MT JS 1
11401001 TUBO AG. SERV. NORMA 50MM 3MT 20
11401002 TUBO AG. SERV. NORMA 75MM 3MT 10
11401003 TUBO AG. SERV. NORMA 110MM 3MT 5
11401004 TUBO AG. SERV. NORMA 160MM 3MT 1
11401005 TUBO AG. SERV. NORMA 200mm 3mt 1
11401006 TUBO AG. SERV. NORMA 250mm 3mt 1
11402001 TUBO AG. SERV. REF. 50MM 3MT 10
11402002 TUBO AG. SERV. REF. 75SMM 3MT 5
11402003 TUBO AG. SERV. REF. 110MM 3MT 5
11402004 TUBO AG. SERV. REF. 160MM 3MT 1
11404001 TUBO AG. SERV. LIVIANO 50MM 3MT 20
11404002 TUBO AG. SERV. LIVIANO 75MM 3MT 10
11404003 TUBO AG. SERV. LIVIANO110MM 3MT 5
11404004 TUBO AG. SERV. LIVIANO 160MM 3MT 3
11404005 TUBO AG. SERV. LIVIANO 200MM 3MT 1
11404006 TUBO AG. SERV. LIVIANO 250MM 3MT 1
11100003 TUBO AF ASTM RDE 11 3/4™ 3MT 20
11100016 TUBO AF ASTM RDE 11 3/4™ 6MT 10
11100005 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1" 3MT 10
11100018 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1" 6MT 5
11100002 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1/2" 3MT 20
11100015 TUBO AF ASTM RDE 13.5 1/2" 6MT 20

11100004

TUBO AF ASTM RDE 17 3/4" 3MT

20




11100017 TUBO AF ASTM RDE 17 3/4" 6MT 20
11100006 TUBO AF ASTM RDE 21 1" 3MT 10
11100019 TUBO AF ASTM RDE 21 1" 6MT 10
11100001 TUBO AF ASTM RDE 9 1/2"" 3MT 20
11100014 TUBO AF ASTM RDE 9 1/2"" 6MT 10
11420001 TUBO ALCANT. 160MM 3MT JA 1
11421001 TUBO ALCANT. 160mm 3mt JA NEGRO 1
11420011 TUBO ALCANT. 160MM 6MT JA 1
11421011 TUBO ALCANT. 160mm 6mt JA NEGRO 1
11420002 TUBO ALCANT. 200MM 3MT JA 1
11421002 TUBO ALCANT. 200mm 3mt JA NEGRO 1
11420012 TUBO ALCANT. 200MM 6MT JA 1
11421012 TUBO ALCANT. 200mm 6mt JA NEGRO 1
11420003 TUBO ALCANT. 250MM 3MT JA 1
11421003 TUBO ALCANT. 250mm 3mt JA NEGRO 1
11420013 TUBO ALCANT. 250MM 6MT JA 1
11421013 TUBO ALCANT. 250mm 6mt JA NEGRO 1
11420004 TUBO ALCANT. 315MM 3MT JA 1
11421004 TUBO ALCANT. 315mm 3mt JA NEGRO 1
11420014 TUBO ALCANT. 315MM 6MT JA 1
11421014 TUBO ALCANT. 315mm 6mt JA NEGRO 1
11420005 TUBO ALCANT. 400MM 3MT JA 1
11421005 TUBO ALCANT. 400mm 3mt JA NEGRO 1
11420015 TUBO ALCANT. 400MM 6MT JA 1
11421015 TUBO ALCANT. 400mm 6mt JA NEGRO 1
11420006 TUBO ALCANT. 500MM 3MT JA 1
11420016 TUBO ALCANT. 500MM 6MT JA 1
11420007 TUBO ALCANT. 600MM 3MT JA 1
11420017 TUBO ALCANT. 600MM 6MT JA 1
11220213 TUBO CONDUIT ASTM RDE 21 1/2" 5,70mt BL 20
11201103 TUBO CONDUIT FERRETERO 1" 3mt 20
11201101 TUBO CONDUIT FERRETERO 1/2" 3mt 20
11201102 TUBO CONDUIT FERRETERO 3/4" 3mt 20
11440002 TUBO DRENAJE 1000MM 3MT 1
11440001 TUBO DRENAJE 800MM 3MT 1
11102015 TUBO SCH 80 2" 6MT SR GRIS 1
11102002 TUBO SCH 80 3/4™ 3MT SR GRIS 10
11405001 TUBO VENTILAC. ASTM 2" 5mt ExE 1
11247002 DUCTO ELEC. SCH 40 3" 3MT JS 1

1

11247007

DUCTO ELEC. SCH 40 3" 6MT JS







