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TRABAJO FIN DE GRADO

INTEGRACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
EN UNA EMPRESA DE INYECCION DE PLASTICOS

RESUMEN

El presente Trabajo Fin de Grado (en adelante TFG) consiste en la elaboracion e

implantacion del sistema de gestion de calidad segiin ISO 9001:2008 en una empresa de

inyeccion de plasticos del sector de la automocion.

Una de las razones principales que ha motivado a la empresa para realizar tal
implantacion es que, como empresa proveedora de piezas, sus clientes le exigen como
requisito minimo que tenga implantado un sistema de gestion de calidad certificado por

una entidad acreditada.

Para elaborar este TFG, la metodologia empleada se ha basado primero en la
observacion durante meses del funcionamiento integro de una empresa similar a la
planteada en el TFG y posteriormente la elaboracion documental del mencionado
sistema de gestion de calidad (los datos e identificacion que aparecen son ficticios, pero

esta baasado en un caso real).

Pasos seguidos para la elaboracion de este TFG:
1° Analisis de la empresa (recopilacion de datos):

- Organizacion de la  empresa  (organigrama, funciones 'y
responsabilidades,...).

- Organizacion del trabajo (procedimientos, instrucciones, etc).

- Estudio del producto (trazabilidad, calidad del producto final,...).

- Gestion de los recursos.

- Medicion, andlisis y mejora: seguimiento del proceso, del producto,
auditorias, satisfaccion del cliente, acciones de mejora, etc.

2° Elaboracion documental del sistema de gestion de calidad (ISO 9001:2008).
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1-.INTRODUCCION

La implantacion del Sistema de Gestion de Calemdna decision tomada por
PLASTICOS TUKY S.L. ya que se considera un pilandamental para la expansion

de la empresa y su consolidacion en el mercadepasd su relacién con los clientes.
Ha sido creada tras realizar un exhaustivo estdelimercado que demostro la
necesidad de una empresa de estas caracterisggéggncia de un importante abanico

de clientes.

Principal actividad: inyeccion de plastico.

Ubicacién: Poligono Industrial “Las Fabricas”, C/ A C.R095 Soria.

Instalaciones consta de una planta de produccién que ademdsgédeldestinado para
las maquinas y equipamientos propios, incluye afasnas, los vestuarios y aseos,
zona de almacén provisional y zona habilitada diel@so Por otra parte, también cuenta
con otra nave destinada a almacén situada a ufas 2@e distancia.

Plantilla: esta distribuida de la siguiente manera:
a Gerente.
o Responsable de RR.HH.
o Responsables de Administracion.
o Responsable de Mantenimiento y Almaceén.
o Responsable de Produccion.
o Responsable de Calidad.
o Responsables de turno.
o Personal de Proceso.
Las areas de Compras, Ventas y Logistica quedaargo el Gerente de la

empresa.
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Mision: La mision de esta empresa consiste en la fabricatgoproductos plasticos,

asesoramiento técnico y servicio a nuestros elsent

Vision: Nuestra vision es:
- Satisfacer a nuestros clientes dandoles solesjasesoramiento, productos y
servicios segun sus necesidades.
- La vision de PLASTICOS TUKY S.L. es llegar a senocidos en el ambito

nacional.

Valores
- Personas
Mediante el trabajo en equipo y el desarrollo dgestro personal, conseguiremos una

excelencia operacional en los aspectos esencelesestras actividades.

- Clientes
Al comprender las necesidades y las expectativéssdgientes y al mejorar el servicio y

los productos de forma continua.

Politica: La politica de calidad definida por PLASTICOS RV S.L. esta enfocada a
la consecucion del objetivo principal, que es projemar productos que cumplan los

requisitos del cliente y los legales y reglamentadplicables.
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2-.OBJETO Y ALCANCE

2.1. OBJETO

El objeto de este Manual de Calidad es temestancia por escrito de la filosofia y
politica de trabajo de PLASTICOS TUKY S.L.

Este Manual de Calidad permite dar a conocerestros clientes nuestra politica,

estructura de trabajo y responsabilidades dentrudstra organizacion.

2.2. ALCANCE

El Campo de Aplicacion del Manual cubre las adades que se definen como

inyeccion de plasticos técnicos para la industelaadtomovil.

EXCLUSIONES

Dentro de los requisitos establecidos por laniNoen su Capitulo 7

(Realizacion del Producto), se identifican y justih aquellos que no son de
aplicacién en la organizacion:

7.3 Diseilo y desarrollo (la empresa fabpoezas disefladas por sus
clientes).

7.5.2 Validacion de los procesos de producden la empresa no se

realizan procesos que no puedan ser controladograsese fabrica).
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3.- TERMINOS Y DEFINICIONES

3.1 OBJETO

El objeto de este capitulo del Manual de @Galicks definir los términos mas
importantes 0 que puedan dar lugar a confusion epién incluidos tanto en este
Manual como en los Procedimientos a los que hdeeesrecia.

3.2 ALCANCE

El campo de aplicacion de este Capitulo santéyminos relacionados con el
Sistema de Calidad.

3.3 REFERENCIAS

ISO 9001:2008

3.4 DESARROLLO

o Acciones correctivas:Accion tomada para eliminar la causa de una néocmidad
detectada u otra situacion indeseable.

o Acciones Preventivas: Accion tomada para eliminar la causa de una no
conformidad potencial u otra situacion indeseablemcial

o Ambiente de trabajo: Conjunto de condiciones bajo las cuales se dékarb
trabajo

o Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentagi@a btener
evidencias de la auditoria y evaluarlos de manigjetiva con el fin de determinar el
grado en el que cumplen los criterios acordados.

o Calibre: Instrumento de precision para comprobar diametreslizar mediciones.
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o Calidad: Grado en que un conjunto de caracteristicas inteseaumple con unos
requisitos.

o Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto.

o Comunicacion interna: Medio de comunicacion en el interior de la Orgariiza,
asi como la informacion transmitida.

o Conformidad: Cumplimiento de un registro.

o Control de Calidad: Comprobacion de que un bien de consumo se hayeodimt
los margenes de tolerancia de Calidad preestabkepior los controles.

o Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uswipto o especificado.

o Defecto critico: Aquel que afecta a la utilidad del producto.

o Defecto secundario: Defectos pequefios que no intervienen en la utilided
producto.

o Documento:Informacion y su medio de soporte.

o Ensayo: Determinacion de una o mas caracteristicas de @Gmueon un
procedimiento.

o EspecificacionesDocumento que establece requisitos.

o Especificaciones de compra: Documento que establece las condiciones
reglamentarias y particulares exigidas a un pradachateria prima por la empresa.

o Evaluacién de proveedores:Estimacion objetiva de la gestion de Calidad y
aprovisionamiento de un proveedor.

o Evidencias de auditoria: Registros, declaraciones de hechos o cualquier otra
informacion perteneciente para el criterio acordadme pueden relacionarse entre

s

SI.

O

Formacion inicial: Efecto de formar en el origen o el conocimientdedecosas.

Formato: Forma o disposicion en que se presentan los datos.

0o O

Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y coordireapfganizacion.

O

Infraestructura: Sistema de instalaciones, equipos y serviciosSaeos para el
funcionamiento de una organizacion.

o Informacion: Datos que poseen significado.

o Inspeccion: Evaluacion de la conformidad por medio de la olzs®6n y dictamen
acompafiado cuando sea apropiado de medicién, ermsagomprobacion de
patrones.
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o Instruccion: Conjunto de reglas para algun fin.

o Instruccion técnica: Conjunto de especificaciones, cédigos para addgdiside
materias primas y fabricacién de producto final.

o Lote: Conjunto de unidades del que se extrae la muestra.

o Manual: Libro en el que se compendia lo mas sustanciahdemateria.

o Manual de Calidad: Documento que especifica el sistema de Gestié@adielad
de una organizacion.

o Mejora continua: Accion recurrente que aumenta la capacidad pamgplaulos
requisitos.

o Método de control: Métodos para revisar ensayos de calibracion.

o Muestra: Porcion de lote que se toma para inspeccionar yeguepresentativo del
mismo.

o No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

o Objetivos de Calidad: Algo ambicionado o pretendido relacionado con lalad.

o Orden de compra: Documento de uso interno donde se identificanplasluctos
gue cada departamento necesita.

o Pauta de control: Se definen los controles a realizar de formasigtiea en algun
procedimiento.

o Plan: Programa detallado de una obra, accién, etc, yuotmn de disposiciones
tomadas para llevarlo a cabo. Proyecto que se diemealizar algo especifico.

o Plan de control: Proyecto que se tiene para realizar la comprobaadpeccion,
intervencion, mando y regulacién de algo en concret

o Plan de muestreo: NUmero de unidades que se toman de cada lote para
inspeccionar.

o Politica de Calidad Intencion y direccion global de una organizadiélativas a la
calidad tal y como son expresadas formalmentegpaltd direccion.

o Procedimiento: Forma especifica para llevar a cabo una actividan proceso.

o Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadagie interaccionan
para transformar entradas en salidas.

o Producto: Resultado de un proceso.

o Proveedor: Organizacidén o persona que proporciona un producto
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o Recursos:Conjunto de elementos disponibles para resolvemacesidad o llevar a
cabo una actividad de la empresa.

o Registro: Datos numéricos, observaciones u otras notas jdergian la calidad
de las actividades realizadas para conseguir éupto final. Se incluyen informes
que envia el proveedor.

o Registro de Calidad: Tipo especial de documento que evidencia la caltkaths
actividades realizadas para conseguirla y questéérsa de calidad es realmente
efectivo.

o Revision: Actividad emprendida para asegurar la idoneidad,adlecuacion y
eficacia de la materia objeto de la revisibn, pataanzar unos objetivos
establecidos.

o Satisfaccion del Cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se ha
cumplido sus requisitos.

o Sistema:Conjunto de elementos mutuamente relacionadog @cfuian entre si.

o Sistema de GestidnSistema para establecer la Politica, los objetivgsara el
logro de dichos objetivos.

o Suministro: Accion de proveer a una persona de algo que nacesit

o Tamaiio de lote:Cantidad de producto que constituye un lote.

o Trazabilidad: Capacidad para seguir la historia, aplicacionaalleacién de todo
aquello que esta bajo consideracion.

o Verificacion: Confirmaciéon mediante la aportacion de evidenbjgtora de que se
han cumplido requisitos especificados.

o Sistema de Gestion de CalidadSistema de Gestidon para dirigir y controlar una
organizacién con respecto a la calidad.

3.5 DOCUMENTACION APLICABLE

Toda la documentacion aplicable al sistema de adlebstablecido en PLASTICOS
TUKY, S.L.
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3.6 MODIFICACIONES

Tabla 1. Modificaciones del punto 3 del Manual de Calidad

Revisibn  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 22/03/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
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4.- SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

4.1. OBJETO

Este capitulo tiene por objeto explicar como PLASDS TUKY S.L. determina y
proporciona los recursos para implantar y mejor&@istema de Gestion de Calidad asi

como la satisfaccion del cliente.

4.2 ALCANCE

El campo de aplicacion de este capitulo incluyesigsientes aspectos:
o Asignacion de recursos.
o Proporcionar formacioén y sensibilizacion.
o Infraestructuras.

o Ambiente de trabajo.

4.3 DEFINICIONES

- Capitulo 3 del Manual de Calidad.
- Norma ISO 9001:2008

4.4 DESARROLLO

4.4.1. SUMINISTRO DE LOS RECURSOS

PLASTICOS TUKY S.L. identifica los recursos necéssirpara llevar a cabo los
objetivos fijados en la planificacion. Estos reogrgorresponden con los de personal,
infraestructura, financieros, etc. Ademas, tamlsénidentifican y se proporcionan
otros que provienen de:

o laimplantacidén de acciones correctivas y prevestiv

o laimplantacion de propuestas de mejora,

o las conclusiones que se derivan de la revisioisgéma de Gestion de Calidad

por la Direccion,

o la retroalimentacién de los clientes.
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4.4.2. RECURSOS HUMANOS

El personal de PLASTICOS TUKY, S.lesta cualificado mediante la formacion
tedrica y practica adecuadas, la experiencia sufiei y un elevado grado de

implicacion.

En el Procedimiento PC 0601 “Gestion de los Redlrse establece la sistemaética

para determinar las necesidades de formacion gnigetencia necesaria.

4.4.3. INFRAESTRUCTURA

En el apartado 5.4 del procedimiento PC 0601 “@edlie los recursos”, se define
la infraestructura de PLASTICOS TUKY S.L. necesamra la realizacion de las
actividades.

4.4.4. AMBIENTE DE TRABAJO

PLASTICOS TUKY S.L. gestiona, dentro de sus poslades, un ambiente
propicio de trabajo con el fin de mejorar las adédes de la organizacién,
asegurandose que éste influya positivamente en divamion, satisfaccion y

desempeiio del personal.

PLASTICOS TUKY S.L. realiza anualmente un cuestiandEncuesta Laboral”
para realizar un estudio de la satisfaccion detrisajadores y en él hay un espacio
destinado a la propuesta de sugerencias. ConseouEme la Direccion evalla y

acuerda mejoras en la revision del sistema pardéaaon.

Asimismo se tienen en cuenta los siguientes asgecto
o Reglas de seguridad, incluyendo el uso de equipgsateccion.
o Ergonomia y ubicacion de los puestos de trabajo
o Interaccion social. Instalaciones dedicadas alopeis
o Grados de calor, humedad, luz, ventilacion, higiehmpieza, ruido, etc.

4.5. RESPONSABILIDADES

Responsable de Recursos Humanos:
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o Identificacion y asignacion de los recursos necesar
o Realizar las tareas especificas que se indicant proeedimiento PC 0601
“Gestion de los Recursos”.

Responsable de Prevencion de Riesgos Laborales

o Asegurar el bienestar de los trabajadores y su lgé&rabajo.
o Asegurarse de que las instalaciones cumplen coméasdas de seguridad

necesarias.

4.6. DOCUMENTACION APLICABLE

- PC 0601.- “Gestion de los Recursos”

4.7. MODIFICACIONES

Tabla 2: Modificaciones del punto 4 del Manual de Calidad

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201




Cod: MC

O el MANUAL DE CALIDAD  |rev:o

Pagina 15 de35

5.- RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

5.1. OBJETO

Este capitulo tiene por objeto evidenciar el compso de la Direccion de
PLASTICOS TUKY S.L. en la mejora continua de lacafiia del Sistema de Calidad.

5.2. ALCANCE

El campo de aplicaciéon de este capitulo incluyesigsientes aspectos:
o Comunicar a la organizacion la necesidad de curgdirequisitos
legales y reglamentarios de los clientes.
o Establecer la Politica y los objetivos de Calidad.
o Realizar las revisiones del Sistema de Gestionadiel&zl.
o Asegurar la disponibilidad de recursos.

5.3. DEFINICIONES

- Capitulo 3 del Manual de Calidad
- Norma ISO 9001:2008

5.4. DESARROLLO

5.4.1. COMPROMISO DE LA DIRECCION

La Direccion se compromete al desarrollo e impleidtadel Sistema de Gestion de

Calidad y a la mejora continua de su eficacia.

PLASTICOS TUKY S.L. considera la Calidad como w®olos pilares fundamentales
de su estrategia empresarial. Entiende la Calidewlocla capacidad de satisfacer las
necesidades y las expectativas del cliente medshsteninistro de nuestros productos.
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Para lograr los objetivos de calidad fijados parfgresa, la Direccion se compromete
a realizar un seguimiento de las disposicioneseomtds en el Manual de Calidad e
informar a todo el personal de la plantilla derbxguisitos que conlleva.

La Politica de la Calidad de PLASTICOS TUKY S.Letende conseguir la mejora
continua de los propios productos en cuanto aggstestaciones y reduccion de desechos

y mejorar al mismo tiempo el servicio de los cksnt

La cualificacion adecuada, la formacién permanetdk personal y la adecuacion
constante de la organizacion de la empresa, s@iderados instrumentos esenciales para

el desarrollo de la Politica de la Calidad.

5.4.2. ENFOQUE AL CLIENTE

La Direccidn se asegurara de cumplir con las ndades de los clientes, trabajando

para obtener su satisfaccion.

El objetivo de PLASTICOS TUKY S.L. es consolidarseno empresa productora de
piezas de inyeccidn de plasticos técnicos, ganiEndonsideracion de sus clientes en base
al reconocimiento de la calidad de su producciéemabtrada por la ausencia de

reclamaciones y a un excelente nivel de servicio.

5.4.3. POLITICA DE CALIDAD

La politica de la calidad de PLASTICOS TUKY S.Lefamde conseguir la mejora
continua de los propios productos en cuanto aggstestaciones y reduccion de desechos
y ofrecer a las empresas clientes un servicio tdecahlificacion técnica, con la agilidad

gue corresponde a una organizacion bien dimensionadtructurada.

La Politica de Calidad establecida por la Direcci$@ra comunicada a todo el
personal de PLASTICOS TUKY S.L. y se revisara micémente para su continua

adecuacion.

Estara a disposicion del cliente si este lo saliciitnuestra interés, y se colocara una

copia en el tablén de anuncios para que estéah@ade todos.
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Los principios de la Politica de Calidad de PLASOE TUKY S.L. son los
siguientes:
o La satisfaccion de nuestros clientes actuales gngales, orientando nuestras
actividades al cumplimiento de sus expectativasuamto a caracteristicas del

producto, plazos de entrega, precios, innovacian, e

o La comunicacién fluida con nuestros proveedoredigntes para una mejor

adecuacion de materias primas y productos.

o La definicion de objetivos medibles y alcanzabkesi, como la asignacion de
recursos materiales, técnicos y humanos, para |praneontinua de las

actividades de la empresa.

o La satisfaccion plena de nuestro personal cubrietzdo necesidades de
formacion, motivacion, seguridad y desarrollo peasofavoreciendo su

implicaciéon en las actividades desarrolladas eamipresa.

o El cumplimiento de todas las normativas localegspraamicas, nacionales y
comunitarias en relacidbn con nuestra actividad pgaeantizar la validez

nuestros productos.

5.4.4. PLANIFICACION
5.4.4.1. OBJETIVOS DE CALIDAD

Los objetivos de calidad tienen como principal @ lograr la mejora continua
de PLASTICOS TUKY S.L. Por ello, la Direccién comeoanualmente una reuniéon con

los Responsables de todos los Departamentos.

En dicha reunion se evaluara el Sistema de Calilgath empresa y se plantearan
nuevos objetivos. En el procedimiento PC 0502 ifém por la Direccion” se

especifica este proceso.
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5.4.4.2. PLANIFICACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

El Responsable de Calidad realizara la pleaxifon del Sistema de Calidad bajo la

supervision y la posterior aprobaciéon de la DiréacPara ello, previamente debera:
o Identificar todos los procesos del sistema.

o Determinar los criterios, métodos y controles ado$ procesos.

o Identificacion y preparacion de los Documentos gi&eos de la Calidad.

o Informar y utilizar todos los recursos que seanesaxos dentro de sus

posibilidades, para lograr la calidad requerida.

o Implementar las acciones necesarias para alcavzagdultados planificados

y la mejora continua.

5.4.5. RESPONSABILIDAD, AUTORIDAD Y COMUNICACION

5.4.5.1. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

En el procedimiento PC 0501 “Responsabilidad dBitaccion”, se especifica las
funciones propias de cada uno de los Departamegntied Gerente. De esta forma,
guedan repartidas todas las tareas y definidasetgmnsabilidades de cada uno para
evitar confusiones o eludir responsabilidades.

El Gerente comunicara estas responsabilidades infggados, asegurandose que

todos estén informados de sus tareas y respormzaias.

5.4.5.2. REPRESENTANTES DE LA DIRECCION

El Director de PLASTICOS TUKY S.L. designa al Respable de Calidad y le
otorga la autoridad y responsabilidad de ponerréatipa permanente los requisitos de
la Norma ISO 9001:2008.

El Responsable de Calidad informara a la Direcesidlore el funcionamiento del
Sistema de Calidad y cualquier necesidad de mefemea ello, elaborara informes
periddicos de Calidad.
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Todos los representantes de la Direccion de PLASBICTUKY S.L. estan
comprometidos a trabajar con el objetivo de obtemear mejora continua y seguir los
requisitos de la Norma y del Sistema de Calidaabéstido.

5.4.5.3. COMUNICACION INTERNA

Uno de los principios de la empresa PLASTICOS TUISYL. consiste en
mantener un buen ambiente de trabajo y, para @esidera de gran importancia la

comunicacion interna. Hay diferentes formas dezaaksta comunicacion:

- Verbalmente:cuando es informacion para aplicacion inmediata.
Ejemplo: colocacion diaria de los trabajadoresuenmiestos de trabajo.
- Mediante documentos:informacion relevante de la que se quiere tener
constancia. Ejemplo: albaranes, registros tigach fichas técnicas, etc.
- En el tablén de anunciosinformacién de caracter general al alcance de todo
el personal de la empresa y de las visitas. Ejeniabtica de Calidad.

5.4.6. REVISION POR LA DIRECCION

El Sistema de Calidad serad examinado anualmentel flirector de la empresa y
por el Responsable de Calidad, con el fin de asegure se mantiene su eficacia y
adecuacion. La revision del Sistema de Calida@akzeara de acuerdo al procedimiento
PC 0502 "Revision por la Direccion”.

De cada una de estas revisiones se realiza unmaefgr una valoracion que

guedara archivada para su posterior estudio cotiymentre diferentes afios.

5.5. RESPONSABILIDADES

Las responsabilidades de este capitulo del ManeaCalidad recaen sobre el
Director General y los Responsables de los digibtepartamentos. Todas ellas estan

recogidas en los procedimientos correspondiengsseacapitulo (PC 0501 y PC 0502).
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5.6. DOCUMENTACION APLICABLE

o Procedimientos:
- PC 0501.”Responsabilidad de la Direccion”

- PC 0502.- “Revision por la direcciéon”

5.7. MODIFICACIONES
Tabla 3. Modificaciones del punto 5 del Manual de Calidad

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revisién del documento (actualizacion) 15/06%201
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6.- GESTION DE LOS RECURSOS

6.1. OBJETO

Este capitulo tiene por objeto explicar como PLASDS TUKY S.L. determina y
proporciona los recursos para implantar y mejor&istema de Gestion de Calidad, asi

como la satisfaccion del cliente.

6.2 ALCANCE

El campo de aplicaciéon de este capitulo incluyesigsientes aspectos:
o Asignacién de recursos.
o Proporcionar formacion y sensibilizacion.
o Infraestructuras.

o Ambiente de trabajo.

6.3 DEFINICIONES

- Capitulo 3 del Manual de Calidad.
- Norma ISO 9001:2008

6.4. DESARROLLO

6.4.1. SUMINISTRO DE LOS RECURSOS

PLASTICOS TUKY S.L. identifica los recursos necéssrpara llevar a cabo los
objetivos fijados en la planificacion. Estos reogrgorresponden con los de personal,
infraestructura, financieros, etc. Ademas, tamlsénidentifican y se proporcionan
otros que provienen de:

o la implantacidén de acciones correctivas y prevestiv

o laimplantacion de propuestas de mejora;

o las conclusiones que se derivan de la revisioisgéma de Gestion de Calidad

por la Direccion;
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o la retroalimentacion de los clientes.

6.4.2. RECURSOS HUMANOS

El personal de PLASTICOS TUKY S.lesta cualificado mediante la formacion
tedrica y practica adecuadas, la experiencia sufiei y un elevado grado de

implicacion.

En el Procedimiento PC 0601 “Gestion de los Redlirse establece la sistematica

para determinar las necesidades de formacion gnigetencia necesaria.

6.4.3. INFRAESTRUCTURA

En el apartado 5.4 del procedimiento PC 0601 “@edtie los recursos”, se define
la infraestructura de PLASTICOS TUKY S.L. necessufmra la realizacién de las

actividades.

6.4.4. AMBIENTE DE TRABAJO

PLASTICOS TUKY S.L. gestiona, dentro de sus poslades, un ambiente
propicio de trabajo con el fin de mejorar las adades de la organizacion,
asegurandose que éste influya positivamente en ddivamion, satisfaccion y
desempeiio del personal.

PLASTICOS TUKY S.L. realiza anualmente un cuestiandEncuesta Laboral”
para realizar un estudio de la satisfaccion detriisajadores y en €l hay un espacio
destinado a la propuesta de sugerencias. Consemummte la Direccion evalla y

acuerda mejoras en la revision del sistema paréaaon.

Asimismo se tienen en cuenta los siguientes asgecto
o Reglas de seguridad, incluyendo el uso de equipgsateccion.
o Ergonomia y ubicacion de los puestos de trabajo
o Interaccion social. Instalaciones dedicadas alopeils

o Grados de calor, humedad, luz, ventilacion, higiehmpieza, ruido, etc.
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6.5. RESPONSABILIDADES

Responsable de Recursos Humanos:

o Identificacién y asignacion de los recursos nedesar

o Realizar las tareas especificas que se indicart proeedimiento PC 0601
“Gestion de los Recursos”.

Responsable de Prevencion de Riesgos Laborales

o Asegurar el bienestar de los trabajadores y su iig#rabajo.
o Asegurarse de que las instalaciones cumplen coméasdas de seguridad

necesarias.

6.6. DOCUMENTACION APLICABLE

- PC 0601.- “Gestiéon de los Recursos”

6.7. MODIFICACIONES

Tabla 4: Modificaciones del punto 6 del Manual de Calidad

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 19/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
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7.- REALIZACION DEL PRODUCTO

7.1. OBJETO
Este capitulo tiene por objeto definir las actides de calidad necesarias para la

realizacion del producto.

7.2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este capitulo son taamadtividades de Calidad, desde

la identificacion de los requisitos del clientetadas actividades de produccion.

7.3. DEFINICIONES

Las definiciones empleadas se encuentran defiredasl Capitulo 3 de este

Manual de Calidad y en los procedimientos correg@mtes a este Capitulo.

7.4. DESARROLLO

PLASTICOS TUKY S.L desarrolla las siguientes actades para la realizacion del
producto:
o Planificacion de la realizacion del producto
o Procesos relacionados con el cliente
o Disefo y desarrollo
o Compras
o Produccion y prestacion del servicio

o Control de los dispositivos de seguimiento y mexutici

7.4.1. PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO

PLASTICOS TUKY S.L. tiene definido el procedimier®&€ 0701 “Plan de Control

(" para la planificacion de cada uno de los pemserealizados por la empresa.
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En este procedimiento se establecen las actividadeealizar, el método, los
recursos necesarios, las actividades de verifinagiéseguimiento de calidad, las
responsabilidades y el tiempo para cada actividad.

7.4.2. PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE

El Gerente se encargara de todos procesos reldosmaon el cliente. En el
procedimiento PC 0705 “Preparacion de las Ofersasindica como se determinan

los requisitos relacionados con el producto y sigyor revision.

También se establecen los canales de comunicacitte eliente y empresa,
asegurandose que las necesidades y expectativasstdeson comprendidas y
traducidas al lenguaje operativo.

La revision de los requisitos se efectia antes de la organizacion se
comprometa al envio de Ofertas, aceptacion de @tosto Pedidos y/o aceptacion de

cambios en los mismos.

7.4.3. DISENO Y DESARROLLO

PLASTICOS TUKY S.L. posee las fichas técnicas diosolos productos. De esta
forma, quedan documentados todos los detallessdéiali sus caracteristicas, métodos

de ensayo, responsables, etc.

No hay procedimientos para este apartado puesto@use desarrollan actividades

de disefio en esta empresa.

7.4.4. COMPRAS

PLASTICOS TUKY S.L. tiene clasificados a sus pral@es en tres categorias

segun lo indica el procedimiento PC 0704 “Evaluacié Proveedores”.

Todo proveedor de PLASTICOS TUKY S.L. es sometidoura seguimiento

continuo. En el caso de tratarse de proveedoregoaué Direccion se encargara de
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realizar un estudio mas exhaustivo de ese prove¢aloy como se especifica en el
procedimiento PC 0704.

En el procedimiento PC 0706 “Emision de los Pedidesdroveedores” donde se
especifica el método a seguir para realizar laspcasy toda la informacion que se

comunica al proveedor.

Ademas, la Direccion se encarga de registrar téaksnaterias primas segun el
apartado 5.1.1 del procedimiento PC 0703 “Ideradién y trazabilidad”.

7.4.5. PRODUCCION Y PRESTACION DE SERVICIOS

7.45.1. CONTROL DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION

PLASTICOS TUKY S.L. tiene identificadas yntmladas todas las operaciones de
produccion de cada producto a traves del procedimieC 0701 “Plan de Control ()",
donde se definen los métodos a seguir para realzeeguimiento y control de cada

producto.

Asi mismo, tiene definido el procedimiento @12 “Plan de Control (II)"donde se
especifican los métodos a seguir para el mantenimige los moldes y las maquinas,
asegurando el perfecto estado de condiciones delopos con los que se trabaja en la

empresa.

7.45.2. VALIDACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

PLASTICOS TUKY S.L. no cuenta con procesoseeies que requieran un
control mas exhaustivo, puesto que todos los ptodysueden validarse conforme las
actividades de seguimiento y medicion estable@dasste Manual.

No obstante, todos los productos cuentan gsrtarrespondientes:

- criterios de revision y control de calidad;

- la cualificacion del personal,
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- el uso de métodos, pautas de control y procediomsezgpecificos;

- registros de calidad que dan la certificacion de lgan sido revisados y

validados por una persona apta para ello.

7.4.5.3. |IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

Todo el producto existente en PLASTICOS TUKY S.ktéeidentificado, desde la
materia prima hasta el producto terminado prepapada expedicién, de modo que se
puede conocer en cada momento qué producto esquéerestado de inspeccion se

encuentra.

Para la correcta identificacion y trazabilidad dg productos se ha elaborado el
procedimiento PC 0703: "Identificacion y trazaléltl, donde se explica el método que

debe seguirse.

7.4.5.4. PROPIEDAD DEL CLIENTE

PLASTICOS TUKY S.L. se responsabiliza des Ibienes que han sido
suministrados por el cliente para su utilizacidmadte el proceso de fabricacion y

control de calidad.

7.45.5. PRESERVACION DEL PRODUCTO

PLASTICOS TUKY S.L. garantiza, tanto en el procésterno como en la

entrega final, la conformidad del producto seg@relspecificaciones del cliente.

Direccion se encargara de que todos los trabajadteePLASTICOS TUKY
S.L. estén informados de los métodos de identificacmanipulacion, embalaje,

almacenamiento y proteccién de los productos.
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7.4.6. CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

PLASTICOS TUKY S.L. tiene identificados y calibradaquellos equipos y medios
de ensayo y medicion utilizados para comprobar whptimiento de todas las
especificaciones del producto.

Estos equipos de medida y ensayo estan registsagas el procedimiento PC0707

“Instrumentacion y Calibracion”, donde se incluyeaulista de los dispositivos
empleados y su utilidad correspondiente.

7.5. RESPONSABILIDADES

Las responsabilidades estan especificadas en caddeulos procedimientos que se

aplican en este Capitulo 7 del Manual de Calidad.

7.6. DOCUMENTACION APLICABLE

- PC 0701 “Plan de Control (I)*

- PC 0702 “Plan de Control ()"

- PC 0703 “Identificacion y Trazabilidad”

- PC 0704 “Evaluacion de Proveedores”

- PC 0705 “Preparacion de las Ofertas”

- PC 0706 “Emision de los Pedidos de Proveedores”

- PC 0707 “Instrumentacion y Calibracion”

7.7. MODIFICACIONES

Tabla 5: Modificaciones del punto 7 del Manual de Calidad

Revisibn  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 22/03/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
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8.- MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

8.1. OBJETO

Este capitulo tiene por objeto definir, planifieaimplantar auditorias internas para
asegurar la satisfaccion del cliente y la mejolaSitema de Calidad de PLASTICOS
TUKY S.L.

Otro objetivo del presente capitulo consiste ererdehar el seguimiento del
producto no conforme, asi como de establecer ebduépara realizar estudios de

acciones correctivas y preventivas.

8.2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este capitulo son toowsldtos, mediciones y registros
gue se generan como consecuencia de las actividadedidad definidas en el Sistema
de Calidad de PLASTICOS TUKY S.L., para lograr lejona continua de la empresa.

8.3. DEFINICIONES

- Capitulo 3 del Manual de Calidad
- Norma ISO 9001:2008

8.4. DESARROLLO

8.4.1. GENERALIDADES

La empresa PLASTICOS TUKY S.L. tiene planificadosnglantados procesos de
seguimiento, medicion, analisis de mejora para démraoque sus productos cumplen
las especificaciones y requisitos del cliente ddadeateria prima hasta el producto

final.
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PLASTICOS TUKY S.L. asegura que se esta cumplidodimdicado en nuestro
Sistema de Calidad de acuerdo a la norma ISO 9008 :@ara cada uno de los procesos

y actividades en los que se aplica.

Ademas, esta empresa realiza mejoras continuas egiidacia del Sistema de

Calidad evaluando y analizando los datos de caglarane

8.4.2. MEDICION Y SEGUIMIENTO

8.4.2.1. SATISFACCION DEL CLIENTE

PLASTICOS TUKY S.L. considera la satisfaccidel cliente como uno de los

principales objetivos del Sistema de Calidad.

El Gerente es quien realiza el seguimiento detlafgecion del cliente basandose
en la comunicacion y el servicio que les ofrecenlithero de devoluciones, los envios
con retraso y los rechazos son tres pilares fundies para determinar dicha

satisfaccion.

Los resultados de este estudio se utilizan envigioe del Sistema de Calidad y

son objetivos para fijar acciones de mejora.

8.4.2.2. AUDITORIAS INTERNAS

PLASTICOS TUKY S.L. planifica y realiza arente auditorias internas para
comprobar la eficacia de su Sistema de Calidactderdo a la Norma ISO 9001:2008.

El procedimiento PC 0801 “Auditorias inteshaha sido elaborado para la
planificacion y desarrollo de dichas auditoriasnf@aesultado, se elaborara anualmente
un “informe de auditoria” donde se indicaran lasvigiones detectadas que tendran

que ser solucionadas en el departamento afectado.

Los resultados y conclusiones de estas aiabtinternas se utilizan en la revision

del Sistema de Calidad por la Gerencia y paradgarones de mejora.
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8.4.2.3. MEDICION Y SEGUIMIENTO DE PROCESOS

PLASTICOS TUKY S.L.. tiene definidos y desdiados todos los procesos para la
realizacion del producto y para que éste cumplalesrrequisitos y expectativas del

cliente.

En cada proceso se han definido las caratitar$ propias del mismo junto con sus
criterios de aceptacion. Dichas caracteristicas medidas de forma continua o a
intervalos establecidos, de modo que el proces® esttodo momento controlado,

asegurandonos de que el producto resultante sesciwor

Las medidas realizadas en los procesos s&reggy analizan para detectar posibles
desviaciones, de forma que se corrijan antes depgadan producirse resultados no
deseados.

8.4.2.4. MEDICION Y SEGUIMIENTO DEL PRODUCTO

En el Capitulo 7 de este Manual de Calidad, PLA®XSCTUKY S.L. tiene
definidas todas las caracteristicas y/o especifinoas del producto que se deben
controlar en cada una de las etapas del procedogineo, indicando:

o Documento a utilizar con los criterios de aceptagidechazo para cada una de

las caracteristicas.

O

Método y medio de ensayo a realizar.

Responsable de realizar el control.

0o O

Frecuencia del control.

Registro donde se anotan los resultados de dichtratoy donde figurara la

O

firma del responsable asi como la decision tomada.

o Decisiones en caso de anomalia.

Los registros generados a lo largo de todo el pme®e archivaran de forma
adecuada. De esta manera nos aseguramos de ceadizanrtodas las inspecciones y
ensayos para que el producto terminado cumpla @most los requisitos y
especificaciones del cliente.
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8.4.3. CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES

Cuando se detecta un producto no conforme se diendificar adecuadamente y
retirar del flujo normal. En el procedimiento PC0@8“Control del Producto No
Conforme” se define el método a seguir para ehitn&nto de no conformidades, la
apertura de un informe, la decision que se debeartolas responsabilidades de las
acciones a tomar y el seguimiento de las mismaseek de las no conformidades vy el

archivo.

A todo producto no conforme que se le hayan reddizgoeraciones de recuperacion
se le efectuara una verificacion de todas aquelaacteristicas que hayan ocasionado
las no conformidades para comprobar su idoneidaspecto a los requisitos

especificados.

El Departamento de Calidad tiene un archivo y unatd de no conformidades”
para su estudio y andlisis con objeto de proponeiomes de mejora cuando asi lo

considere el departamento.

8.4.4. ANALISIS DE LOS DATOS

PLASTICOS TUKY S.L. analiza todos los datos proesmés de los registros de
calidad que se generan como consecuencia de iagladés de nuestro Sistema de
Calidad. Entre estos datos estan:

o Datos provenientes de nuestros proveedores

o Datos de los productos de las distintas fasesrdeepo productivo
Datos de inspeccion final

Datos de satisfaccion de los clientes

0O 0 O

Datos de no conformidades
o Datos de acciones correctivas y preventivas
o Datos de auditorias internas y externas

Del andlisis de estos datos se toman decisionesr@émadas a la mejora de nuestros

productos y de nuestro Sistema de Calidad.



Cod: MC
O el MANUAL DE CALIDAD  |revo:

Pagina 33 de35

8.4.5. MEJORA

8.4.5.1. MEJORA CONTINUA

A partir del andlisis de los datos del apartade@rot, PLASTICOS TUKY S.L.

establece acciones de mejora continua, donde puledtacar los siguientes:

o Objetivos anuales con indicadores de calidad doselerefleja la mejora
pretendida y alcanzada.

o Planes de mejora de nuestro Sistema de Calidad @omsecuencia de los
resultados de auditorias internas y externas.

o Planes de mejora encaminados a evaluar a nuestesepores y materias
primas.

o Mejoras de nuestro proceso productivo.

o Mejoras encaminadas a la prevencion de no confawhesl

8.4.5.2. ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

PLASTICOS TUKY S.L. ha desarrollado el proiceiento PC 0803 “Acciones
Correctivas y Preventivas”, con el fin de elimitas causas reales y potenciales que

provocan las no conformidades.

Este procedimiento indica que se elaboraorimés de acciones correctivas y
preventivas que luego seran archivados. Como coesem, al llevar este seguimiento,
se estad avanzando hacia la mejora continua porgeeaq registrados los problemas

gue han surgido, sus motivos, sus posibles solesigihas medidas que se han tomado.

En resumen, la implantacién de dichas accionesndawino resultado mejoras en

nuestro procesos, productos y Sistema de Calidad.

8.5. RESPONSABILIDADES

Las responsabilidades estan especificadas en caddeulos procedimientos que se
aplican en este capitulo.
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8.6. DOCUMENTACION APLICABLE

- PC 0801 “Auditorias Internas”
- PC 0802 “Control del Producto No Conforme”

- PC 0803 “Acciones Correctivas y Preventivas”

8.7. MODIFICACIONES

Tabla 6: Modificaciones del punto 8 del Manual de Calidad

Revisiobn  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 22/03/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
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20Cambios%20mas%20relevantes (tif6/2015 y 12/06/2015)

http://www.sistemasycalidadtotal.com/calidad-tdtaletapas-implementacion-

sistema-gestion-de-calidad-iso-90Q/06/2015)




INTEGRACION DEL SISTEMA DE GESTION DE

CALIDAD EN PLASTICOS TUKY S.L.

PLASTICOSE

“Tory C.).

PROCEDIMIENTOS

Realizado: M. Lerma

Fecha: 15/06/2015

Revisado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015

Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015




PLASTICOS

“Towy S|

PROCEDIMIENTOS
INDICE

Rev: 01

Fecha: 15/06/15

INDICE

1. PC 0401 “REALIZACION DE LA DOCUMENTACION”

2. PC 0402 “CONTROL DE DOCUMENTACION Y REGISTROS”

3. PC 0501 “RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION”

4. PC 0502 “REVISION DE LA DIRECCION?”

5. PC 0601 “GESTION DE LOS RECURSOS”

6. PC 0701 “PLAN DE CONTROL (I)”

7. PC 0702 “PLAN DE CONTROL (II)”

8. PC 0703 “IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD”

9. PC 0704 “EVALUACION DE PROVEEDORES”

10. PC 0705 “PREPARACION DE OFERTAS”

11. PC 0706 “EMISION DE PEDIDOS A PROVEEDORES”

12. PC 0707 “INSTRUMENTACION Y CALIBRACION”

13. PC 0801 “AUDITORIAS INTERNAS”

14. PC 0802 “CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME”

15. PC 0803 “ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS”

Realizado: M. Lerma

Fecha: 15/06/2015

Revisado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015

Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015




Cod: PC 0401
e PROCEDIMIENTO .
Torv Q. REALIZACION DE LA DOCUMENTACION | <¢¥
Péagina 1 de 8

PROCEDIMIENTO PC 0401:

REALIZACION DE LA
DOCUMENTACION

Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015

Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015




PLASTICOS

“Towy S|

PROCEDIMIENTO

REALIZACION DE LA DOCUMENTACION

Cod: PC 0401
Rev: 01

Pagina 2 de 8

INDICE:

1.

OBJETO

. ALCANCE

. REFERENCIAS

. DEFINICIONES

. DESARROLLO

5.1. Estructura de los documentos

5.2 Codificacion de los documentos

5.3Validacion de la documentacion

5.4Revisiones

5.5Distribucion y control

5.6 Archivo

5.7 Documentacion obsoleta

. MODIFICACIONES

. ANEXOS

. RESPONSABILIDADES

. DOCUMENTACION APLICABLE




Cdd: PC 0401
PLASTICOS PROCED'M'ENTO |
TRy L. REALIZACION DE LA DOCUMENTACION | <V
Pagina 3 de 8
1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir el mistseguido para la elaboracion y
codificacion de los documentos del Sistema de Gesté Calidad de PLASTICOS
TUKY S.L.

2. ALCANCE

El campo de aplicacién de este procedimiento sdostdos documentos emitidos
por PLASTICOS TUKY S.L. para definir las actividexd relacionadas con la

calidad.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 4 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 4 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

Las definiciones relacionadas con la documentasgorecogen en el Capitulo 3 del
Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY S.L.

5. DESARROLLO
5.1. Estructura de los documentos

La estructura general de todos los ProcedimietoBLASTICOS TUKY S.L. es la

siguiente:

1- Objeto: descripcion de los objetivos del procedimiento.
2- Alcance campo de aplicacion del procedimiento.
3- Referencias normas de aplicacion que han sido consultadas grapliar la

informacion necesaria para el procedimiento.
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4- Definiciones aclaracién de los términos que pueden llevauaveqgo.

5- Desarrollo: descripcion detallada de las tareas a realizar.

6- Responsabilidadestareas desempefiadas por cada uno de los depaibame
y/o responsables de estos.

7- Documentaciéon aplicable enumeracion de los documentos que se aplican
en el procedimiento.

8- Modificaciones tabla que registra el estado de revision y lomlias
aplicados al procedimiento.

9- Anexos informacion adicional como copia de formatos,stiemarios...

El Manual de Calidadle PLASTICOS TUKY S.L. consta de ocho capitulos v,

exceptuando los dos primeros, “Introduccion” y bj€@o y Alcance”, todos los

demds se estructuran de la misma forma que loggiroentos. La Unica diferencia

es que se excluyen los puntos tres y nueve (Refaeyn Anexos).

Todo documento estara identificado y en t@ilsspaginas se indicara:
* Identificacion de la empresa.
» Tipo de documento (segun se describe en el alcEneste procedimiento).
e Cddigo del documento.
* Titulo del documento.
» NO° de revision del documento.
* Fecha de aprobacion de la revision.

» NCde pagina respecto del total de paginas delndecto.

5.2 Codificacion de los documentos

Manual de Calidad: se codifica con dos letras: MC, que significaaiial de
Calidad”.

MC
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Procedimientos se codifica con dos letras: PC, que significarotBdimiento de

Calidad”, seguidas de cuatro digitos:
- los dos primeros hacen referencia al capitulo dahiddl de Calidad del que
proceden, y
- los otros dos son digitos correlativos que indiehrorden en el que se
encuentra el procedimiento dentro de los de eséutap
PC

Instrucciones de trabaja se codifica con dos letras: IT, que significan

“Instrucciones de Trabajo”, seguida de dos digitwselativos.
IT

Métodos de trabaja en el caso de referirse a produccion, se codificach dos

letras: MT, seguidas de un numero correlativo de ttigitos. En los demas casos
(mantenimiento de moldes, equipos, manejo del mplir) se identificara con las
letras MTM seguidas de dos digitos que mantienesrden correlativo.

MT _ /[ MTM

Pautas de Control: su codificacion consiste en tres letras PTC segudk cuatro

digitos: el primero se corresponde con el cliehtgua va dirigido el producto y los
tres siguientes seguiran un orden correlativo.
PTC

Reqistros de Calidad:se codifica con dos letras RC seguidas de cuagios. Esta

numeracion debe coincidir con los digitos que telagpauta de control de dicho
producto.

RC___
Formatos: se codifican con la letra F seguida de tresalgsorrelativos.

F
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Documentos externos / Normas / Planose mantendra la codificacién de origen

para su identificacion.

5.3 Validacién de la documentacion

Un documento se considera valido y, por lo tantede ser utilizado, cuando Gerencia
ha dado su V°B° (visto bueno) firmando en la casibrrespondiente del documento.
Para ello, es necesario que previamente se hayaadid las tareas de elaboracion y

revision por parte de los responsables de las rsisma

El Manual de Calidad y los distintos procedimierdagonen de un Cuadro Registro de

Revisiones, donde puede realizarse la validacion.

5.4 Revisiones

Las modificaciones introducidas en cualquiera dedlacumentos sometidos al alcance de
este procedimiento deben seguir el mismo procesdaguevisiones originales.

Cada nueva revision de un documento supone unmecte en una unidad del n°® de

revision.

5.5 Distribucion y control

El Responsable de Calidad dispone de una seristddds de distribucién de todos los
documentos generados con formato FOO3 “Lista deribugion de Documentos”,
siendo estos los procedimientos, las instrucciatedrabajo, los documentos de la
calidad, las pautas de control, los registros didazhy aquellos documentos en los que
no se efectta un control de firmas en el propiaud@nto.
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5.6 Archivo

Una vez distribuida la documentacién, el Respoesdel Calidad puede proceder al
archivo de los originales en los lugares designpdasello.

5.7 Documentacion obsoleta

El Jefe de Calidad debe recoger y destruir la deatmeion obsoleta, siempre que ello sea

posible.

Los originales de la documentacion obsoleta setifibiamdn de forma clara como
obsoletos, y se guardaran separados de los do@msreanvigor, simplemente a efectos de

historial.

6. RESPONSABILIDADES

Los responsables de realizar, revisar y aprobdodamentacion se especificaran en

el procedimiento PC 0402 “Control de la DocumerdaCti

7. DOCUMENTACION APLICABLE

o Procedimientos:

= PC 0402 "Control de la Documentacion™
a Formatos:

= F 001 "Primera pagina documentacion”

» F 002 "Segunda pagina documentacion y siguientes

= F 003 “Lista de Distribucion de Documentos”



Cdd: PC 0401
PLASTICOS PROCED'M'ENTO |
TRy L. REALIZACION DE LA DOCUMENTACION | <%
Pagina 8 de 8

8. MODIFICACIONES

Tabla 7: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0401

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
9. ANEXOS

» F 001 "Primera pagina documentaciéon”

» F 002 "Segunda pagina documentacion y siguientes

> F 003 “Lista de Distribucién de Documentos”
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ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0401 “REALIZACION DE LA

DOCUMENTACION?”

> F 001 “PRIMERA PAGINA DE DOCUMENTACION”
> F 002 "SEGUNDA PAGINA DE DOCUMENTACION Y SIGUIENTES

> F003 “LISTA DE DISTRIBUCION DE DOCUMENTOS”

Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky
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DOCUMENTOS  ous
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Tabla 23 Lista de distribucién de documentos
Documento Entregado a Fecha de Firma

entrega
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento consiste en explkdacontrol que realiza
PLASTICOS TUKY S.L. de todos los documentos y regss relacionados con la

calidad.

2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este procedimiento satostolos documentos
emitidos por PLASTICOS TUKY S.L. y relacionadosida calidad.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 4 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 4 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

Las definiciones relacionadas con la documentas@recogen en el Capitulo 3
del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY S.L.

5. DESARROLLO

Este procedimiento especifica la clasificaciétaklecida por PLASTICOS TUKY

S.L. de los documentos relacionados con la cali@sidcomo su seguimiento y control.

De esta forma quedaran establecidas las feahasvibion y actualizacion de los
documentos, quién sera el responsable de reafizalda aprobacién de nuevos

documentos y/o la modificacion de los mismos.
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5.1 Clasificacion de la Documentacion

Los documentos relacionados con la calidadnestivididos en tres niveles

diferentes:

Nivel 1.
o Manual de CalidadDocumento que especifica el Sistema de Gestién de

Calidad en la empresa. Incluye la Politica de @alidos objetivos y alcance del
Sistema del Gestibn de Calidad justificando cuaiquéxcepcion. Hace
referencia a los procedimientos establecidos yritesta interaccion entre los

procesos del Sistema de Calidad.

Nivel 2.
o Procedimientos Forma especifica de llevar a cabo una actividad o

proceso

Nivel 3.
o Pautas de controlnstrucciones de trabajo especificas para reaatizeontrol

de calidad al producto.

o Registros de calidadDocumento que presenta resultados obtenidos o
proporciona evidencia de actividades desempefiadas.

o Instrucciones técnicasanera de llevar a cabo una operacion.

o Método de trabajoConjunto de tareas que deben cumplir los trabagasden
Sus respectivos puestos de trabajo.

o Documentacién externaRequisitos de los clientes, normas legales y
reglamentacion.

o Especificaciones del client®ocumento que establece los requisitos del
cliente.

o Métodos de ensay@onjunto de operaciones que permiten determihar e

valor de una magnitud.



Cod: PC 0402

FLASTICOS PROCEDIMIENTO
'TL'J—; L Rev: 01
- CONTROL DE DOCUMENTACION Y REGISTROS

Pagina5de 7

5.2 Control de la Documentacion y de los Regiss

El Responsable de Calidad debe llevar el seguimiedg los documentos
mencionados en el apartado 5.1 de este procedonieata ello, en una hoja de registro
con formato F 003 “Lista de Distribucion de Docunesti lleva el control de entrega de
documentos y numero de copias entregadas.

Por otra parte, también lleva el registro "Contitel Documentos y Registros” con
formato F 004, donde indicara:
el documento del que se trata,
el nivel al que corresponde,
su lugar de archivo,

su frecuencia de revision, y

YV V V VYV VY

el responsable de la misma junto con su firma.

Generalmente, el periodo de revision de los doctwseraria segun su nivel:
» los documentos correspondientes a los niveles | gefan revisados

anualmente, y de ello se encargaréa el Responsal@laldiad.

» los documentos de nivel Il se revisaran cada éesdso obstante, podran
ser modificados en cualquier momento por el Resgiaesde Calidad y/o

produccion siempre bajo la supervision y aprobadélriGerente.

5.3. Revision y Modificaciones.

Los diferentes Departamentos podran modificardocumentos de los que hace

uso para realizar sus actividades, siempre baprabacion directa de Direccion.

Para identificar que un documento ha sido asldsse registra anotandolo en la
tabla con formato F 005 “Revisiones y modificacehendicando el nombre del
documento junto con la fecha de revision y el raspble que lo ha realizado. En

caso de tratarse de una modificacion se espedfidas cambios realizados.
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La documentacion inservible sera retirada uea gue se disponga de la

documentacién en vigor. El documento original imgse se distinguira con el sello

de OBSOLETO y se destruiran todas sus copias ekesteEl encargado de estas

tareas es el Responsable de Calidad.

6. RESPONSABILIDADES

= Responsable de Calidad:

o

Elaborar y mantener actualizado el “Control de Doentos y
Registros”, estableciendo la clasificacion de losnms, su
frecuencia de revision, quién recibe dichos docuasey su lugar
de archivo.

Actualizar anualmente el Manual de Calidad y los
Procedimientos correspondientes.

Elaborar documentos nuevos como métodos de trabajo,
instrucciones técnicas...y revisar todo este tipdatimentos.
Mantener al Gerente informado de las modificaciodeslos
documentos o de su creacion para recibir su api@hac

Registrar todas las revisiones y modificaciones e
documentacion.

Retirar la documentacion inservible: el documentigimal lo
distinguira con el sello de OBSOLETO y destruirda® sus

copias existentes.

= Responsable de Produccion:

(0]

Mantener informado al Responsable de calidad em chs
encontrar defectos en los documentos relacionados c

modificaciones en la produccion, métodos de traledo

=  Gerente:

o

Revisar y aprobar los documentos nuevos o modisahtes de

su utilizacion.
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7. DOCUMENTACION APLICABLE

o Procedimientos:

= PCO0401 “Realizacion de la Documentacion”
o Formatos:

= F 004 "Control de Documentos y Registros"

» F 005 “Revisiones y modificaciones”

8. MODIFICACIONES

Tabla 8 Modificaciones del punto 8 del Procedimiento RADD

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
9. ANEXOS

- F 004 "Control de Documentos y registros”

- F 005 “Revisiones y modificaciones”
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ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0402 “CONTROL DE

DOCUMENTACION Y REGISTROS”

» F004 “CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS”

» FO005 “REVISIONES Y MODIFICACIONES”

Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015
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REGISTROS

15/06/2015
F 004

ELABORADO: M. Lerma

| REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 24: Control de documentosy registros

Documento

Nivel

Lugar de
Archivo

Frecuencia
de revision

Departamento/s responsables
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REVISION Y MODIFICACIONES 15/06/2015

F 005

ELABORADO: M. Lerma

| REVISADO Y APROBADO: F. Caballero

Tabla 25 Revision y modificaciones

Documento

Fecha

Revision / modificaciones
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento consiste en déstilbrganizacion de PLASTICOS
TUKY S.L. para lograr el cumplimiento de su Potéitae Calidad.

2. ALCANCE

Quedan comprendidas en el alcance de este proeatlinias relaciones jerarquicas y
funcionales, asi como la atribucién general de amsgbilidad entre los diferentes

estamentos de la empresa implicitos en el funcigmamdel Sistema de Calidad.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 5 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

- Apartado 5.5 de la Norma ISO 9001:2008.

4. DEFINICIONES

Las definiciones seran las especificadas en etuwa® del Manual de Calidad de
PLASTICOS TUKY S.L.

5. DESARROLLO

Todos los afectados por el alcance de este promgdd son responsables de

conseguir la calidad requerida en las actividadegengan encomendadas.

Gerencia es responsable de mantener al dia un@izagan adecuada a los principios

del aseguramiento de la calidad y trazar las limesestras de la Politica de Calidad.

La organizacion general de la empresa queda mdlga el organigrama siguiente y las
funciones y responsabilidades relacionadas méastalinente con la calidad, quedan
descritas en el apartado 5.2 de este procedimiento.
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5.1. Organigrama

GERENTE

CALIDAD

RR.HH.

ADMINISTRACION

PRODUCCION MANTENIMIENTO

ALMACEN

VERIFICADOR

MARNANA

RESPONSABLE RESPONSABLE

TARDE

PERSONAL
DIRECTC

PERSONAL
DIRECTC

Diagrama 1: organigrama

5.2- Funciones y Responsabilidades

Todo Responsable de Departamento de PLATICOS TUKY. $ecibira un
documento de formato F 008 “Funciones propias dgddbitamento”, donde vendran

especificadas las funciones que conllevan su cargo.

De esta forma, quedan confirmadas las respordatds que competen a cada

Departamento y la conformidad de cada Responsalleac establecido, puesto que

deberan firmar dicho documento.

El Responsable de Calidad serd el encargado devarchstos documentos

firmados, y de entregar una copia a cada uno daféasados.

A continuacién, se especifican en los siguientesrtagos las funciones de los

diferentes Departamentos o areas de la empresa.
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5.2.1 Gerencia.

Proponer los objetivos de la empresa y revisadda afio.

Mantener al dia una organizacion adecuada a losijpins del Aseguramiento de la
Calidad y trazar las lineas maestras de la Potieda Calidad.

Aportar los recursos necesarios: maquinaria y eguimstalaciones adecuadas y la
asignacion del personal adiestrado para llevaba Eafabricacion de acuerdo con el
Sistema de Calidad, con el fin de cumplir los olpstde la empresa.

Asegurar que se establezca, implante y manten&astama de Calidad conforme a la
Norma ISO 9001:2008.

Llevar a cabo la revision del Sistema de Calidacha@dase para una mejora del
mismo.

Aprobar el informe de revision del Sistema de Galidlaborado por el Responsable
de Calidad.

Fijar la Politica de Calidad y la declaracion ddigatnlo cumplimiento del presente
Manual y de sus sucesivas revisiones.

Elaborar y revisar las ofertas de la empresa.

Revisar y aprobar los documentos del Sistema ddadal

Elaborar y realizar estudios de las ofertas.

Emitir las ofertas al cliente.

Realizar la evaluacion previa de los proveedomasposterior seguimiento.

Pedir al proveedor muestras del material a surmraniptira realizar el estudio pertinente
y decidir si se incluye o no al proveedor en kalificial de proveedores.

Recibir los pedidos y confirmar su plazo de entrega

A partir de los resultados obtenidos en el resudeincidencias observadas en los
productos recibidos por los proveedores, decidinadidas a tomar.

Captacion de nuevos proveedores.

Definir los requisitos que debe cumplir el produtaoea que también define el cliente.
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Aprobar las peticiones de accion correctora o mtixee propuestas, asi como coordinar
su resolucion.

Archivar y conservar los registros de la calidamyreedos. El periodo minimo de
archivo es de 3 afos y el soporte utilizado eseélpescrito.

Planificar, programar y dirigir las auditorias imtas en el caso de que decida realizarlo
personalmente, encargandola, eventualmente a usanpeo entidad debidamente
cualificada.

Establecer el plan anual de realizacion de audgori

5.2.2 Responsable de Calidad .

Asegurar que se establezca, implante y manten@astema de Calidad conforme a la

norma internacional ISO 9001:2008.

Informar del funcionamiento del Sistema de Calidd8erencia.

Preparar un informe de revision del Sistema ded@dli

Realizar el seguimiento de los objetivos de ladealianuales.

Recoger y destruir la documentacion obsoleta, sieaue ello sea posible.

Realizar la evaluacion continuada de los proveasdpies calculos que procedan para
obtener su calificacion.

Realizar el seguimiento de las partidas entregaala®s proveedores.

Controlar las pautas de control para el autocoatrgdroceso.

Elaborar y actualizar los métodos de trabajo euosiones técnicas.

Realizar las inspecciones regidas por las pautpengsar las inspecciones y mantener
al dia los registros de calidad.

Realizar un seguimiento de las primeras piezasctatas de cada pieza para darles el
OK de 12 pieza.

Llevar el control y calibracion de sus equiposstrumentos.

Estudiar, proponer e implantar las frecuenciasotral consideradas mas adaptadas al

tipo de fabricacidon o uso previsto de los equipasstrumentos. Apoyarse en las
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recomendaciones de los fabricantes o de entidaésacloras externas para dicha
tarea.

Realizar un seguimiento de las piezas NOK.

Asegurarse de la correcta identificacion de loslpetos durante todo el proceso.

Abrir los informes de no conformidad, obtener urspakicion sobre los productos no
conformes y comprobar la ejecucion de lo dispuesto.

Identificar los productos no conformes.

Efectuar la apertura de las peticiones de accidrectora o preventiva, asi como
realizar el seguimiento de su implantacion.

Archivar y conservar los registros de la calidadyreedos. El periodo minimo de

archivo es de 3 afos y el soporte utilizado eseélpescrito.

Planificar, programar y dirigir las auditorias imtas.

Archivar todos los documentos de la formacion.

Elaborar el historial de cada molde y registraridegficha de moldes.

Archivar los certificados de material.

5.2.3.- Administracion

Llevar la contabilidad y control de los gastos pdfecios de la empresa.

Realizar estudios de mercado para controlar lacid@h calidad-precio de los
productos tanto propios como de proveedores.

Llevar el control de temas relacionados con |dsajadores: contratos, nimero de

horas trabajadas, horas extras, pagos, etc.

Supervisar a la plantilla del material necesanmrges, ropa de trabajo, cuter, etc.

Contratar el servicio de limpieza.
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5.2.4.- Responsable de Produccion

Colaborar en la definicion de los requisitos queedecumplir los productos, sefialando
las caracteristicas que dificultan la realizaciéhptloceso en cualquiera de sus fases.
Colaborar con el Responsable de Calidad en laraleido de los métodos de trabajo e
instrucciones técnicas.

Supervisar y coordinar el proceso de produccion.

Asegurarse que a pie de maquina se encuentraralgaspde control y métodos de
trabajo correspondientes.

Llevar el control de los partes de trabajo y delpecgion

Asegurarse que todos los trabajadores disponghas digentificaciones de trazabilidad
y las coloquen correctamente.

Habilitar los puestos de trabajo con todo el maltenecesario, incluyendo los
comprobadores si ese producto lo requiere.

Mantener informado al Gerente de los procesos Haecéion, posibles mejoras,
variaciones, produccion, etc.

Tratar de lograr un buen ambiente de trabajo.

Mantener informados a los trabajadores y establecer comunicacion interna

favorable para la empresa.

5.2.5.- Responsable de Recursos Humanos

Programar los cursos de formacion necesarios papoiezionar y mantener al dia los
conocimientos precisos.

Preparar un informe anual indicando el tipo de &widn precisada, el personal al que
ha de ir destinada, fechas y otros datos de interés

Mantener archivadas las fichas de personal, aztumalo datos y disponiendo de ellas
durante el periodo de tiempo que esté el trabajedd?LASTICOS TUKY S.L. Una
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vez que deje de trabajar su ficha sera destruid@ako de querer conservar sus datos
se debera consultar con el interesado.

Realizar y actualizar el anagrama y la matriz deglencia.

Preparar las hojas de solicitud de empleo y redoget.V. que lleguen a la empresa.
Atender las peticiones y sugerencias de los trdbega.

Entregar una encuesta a los trabajadores y realizaestudio con los resultados

obtenidos, para la busqueda de mejoras en la esmpres

5.2.6.- Responsable de Mantenimiento

Ejecutar el mantenimiento preventivo de los comptase de la empresa que lo
requieran, anotandolo en los registros correspotetiea cada equipo.

Informar al Gerente en caso de encontrar algunaalien

Realizar el cambio de moldes y la puesta a puntasd@maquinas.

Llevar un registro de cambio de moldes, con la yroidn obtenida y el periodo de
tiempo que ha estado en funcionamiento.

Llevar el control de los pardmetros de maquinayadizar los registros.

Preparar el material para las distintas maquircasirolar el recuperado de material.
Comunicar al Gerente cualquier sugerencia u obsérvarelacionada con el

mantenimiento de moldes y equipos.

5.2.7.- Responsable de Almacén

Acondicionar el almacén habilitando una zona p@sgtoductos rechazados.

Colocar la produccion en sus lugares corresporefiecerciorandose de su correcta
identificacion.

Mantener la zona de procesos recogida, retirandlmacén o a los lugares habilitados

la produccion diaria.
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Anotar la entrada y salida de materiales.
Informar al Gerente de las existencias y stocksldehcén.

Comprobar el estado del material recibido (insgecen recepcion).

5.2.8.- Responsable marfiana / tarde

Acondicionar los lugares de trabajo en el cambitud®o, colocando a disposicion del
operario todo el material que va a necesitar.

Asegurarse que el operario esté informado de fasdnes de ese puesto de trabajo y
de las propiedades de la pieza en concreto, es, des defectos habituales, su
embalaje, etc.

Estar disponible para atender cualquier duda y@antios procesos de fabricacion.
Informar al Responsable de Mantenimiento, Producgifo Calidad de cualquier

defecto de pieza, de molde o de cualquier probtgmeasurja durante el turno.

5.2.9.- Verificador

Ejecutar las inspecciones que indique el respomsibCalidad.

Realizar un control visual durante el proceso deyocion.

Asegurarse de la correcta identificacion de la prorbn

Separar e identificar los productos NOK.

Colaborar con el Responsable de Calidad en lazae#dn del informe de acciones

correctivas, preventivas o no conformidades.

5.2.10.- Personal directo

Desempefiar las funciones propias del puesto dgjdrab
Realizar la produccién de piezas en maquina, ya meaesos de inyecciéon manual de

insertos o procesos automaticos, y
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e Controlar la calidad de los productos, siguiendoifaicaciones del Responsable de
Calidad y/o Produccion.
» Colocar las piezas en su unidad de embalaje.

« Informar al encargado de las piezas defectuosashbdgmas que vayan surgiendo.

6. RESPONSABILIDADES

Se encuentran especificadas en el apartado 5.2

7. DOCUMENTACION APLICABLE

Toda la documentacion relacionada con la calidadlecir, incluye:
- El Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY S.L.
- Todos los procedimientos que hace mencién al Manual
- Toda la documentacion relacionada con calidad: gsaate control,
registros de calidad, métodos de trabajo, etc.

- F 008 “Funciones Propias del Departamento”

8. MODIFICACIONES

Tabla 9: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0501

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
9. ANEXOS

- F 008 “Funciones Propias del Departamento”



FLESTICOR A N EX OS Rev: 01

M&L PC 0501 “RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION” | 15/06/2015

ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0501 “RESPONSABILIDAD DE LA

DIRECCION?”

» F 008 “FUNCIONES PROPIAS DEL DEPARTAMENTO”

Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015




Foteos FUNCIONES PROPIAS DEL DEPARTAMENTO

o AN

Cad: F 008
Rev: 01
Pagina 1 de 1

Tabla 26: Funciones propias del departamento

DEPARTAMENTO / AREA:

RESPONSABLE/S:

FECHA DE ENTREGA DE ESTE DOCUMENTO :

FUNCIONES:

FIRMA/S RESPONSABLE/S DEPARTAMENTOS
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es describir deia seguido por la Direccion de
PLASTICOS TUKY S.L. para la revision del SistemaGiestion de Calidad.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplicara a toda la documiéntatel Sistema de Calidad y los

registros que genere la empresa PLASTICOS TUKY S.L.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 5 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

- Apartado 5.6 de la Norma 1ISO 9001-2008.

4. DEFINICIONES

Las definiciones seran las especificadas en etwa@ del Manual de Calidad

de la empresa.

5. DESARROLLO

La Direccion de PLASTICOS TUKY S.L. revisara ammahte el Sistema de
Calidad, convocando una reunion con los Resporsatdelos Departamentos que
gestionen datos del Sistema de Calidad. Los tenmasejtrataran entre otros, son:

- Seguimiento de reuniones previas
- Resultados y objetivos de calidad

- Requerimientos de la Norma

- Retroalimentacion de clientes

- Auditorias internas y externas

- Andlisis de productos y procesos.

- Acciones preventivas y correctivas.

- Recomendaciones de mejora.
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Al finalizar la reunion, el Director General levard un acta con el formato F 119
"Acta de Reunién”, donde se incluirdn los resultagoobservaciones derivadas del
andlisis de los puntos en los que se basa la re(wed apartado 5.1).

5.1. Informacion para la revision.

a) Seguimiento de reuniones previas.
Se revisaran los compromisos adquiridos en la éeuminterior y el grado de

cumplimiento de los mismos.

b) Resultados y objetivos de calidad.
Seguimiento de los objetivos de calidad para vagratio de cumplimiento de los

mismos.

c) Requerimiento de la Norma.
Se comprobara si hay alguna Norma nueva de aplitarcila empresa, asi como

reglamentos externos y sus modificaciones.

d) Retroalimentacion de clientes.
Se comprobaran las tendencias de los requisitoslaguelientes exigen en sus
contratos. También se revisaran las quejas y redi@mes de los clientes asi como las

evaluaciones de satisfaccion de los mismos.

e) Auditorias internas y externas.
Se analizaran el nimero de no conformidades dedgsctan las auditorias, su
gravedad, las causas, las areas de los departandanide se producen y las veces

que se repiten.

f) Analisis de los productos y procesos.
Se comprobaran las incidencias en los procesosmkgeras realizadas y los

rechazos internos del producto
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g) Acciones preventivas y correctivas.
Se comprobara el nimero de acciones correctivasvweptivas, el estado en el que
se encuentran las acciones (abiertas, en fase géaniacion, cerradas o
terminadas), se comprobara su procedencia, laasapge las han originado, las
veces que se han repetido, el coste, los departamearfectados y el grado de

eficiencia.

h) Recomendaciones de mejora.

Las mejoras propuestas, las realizadas y los agmdtde dichas mejoras.

1) Proveedores.
Se realizara una revision de los proveedores: pftaleedores por materia prima y

clasificacion de los mismos.

j) Formacién de personal.
Se revisara la formacion impartida al personal ydisha formacion ha sido

planeada, eficaz y suficiente.

5.2- Resultados de la revisién

Como resultado de esta revision se identdiicacciones encaminadas a:
- Mejoras en el Sistema de Gestion de Calidad.
- Mejoras en los procesos y productos.

- Nuevas necesidades de recursos para realizar jasaspropuestas.

Durante el transcurso de la reunion, el Dine&eneral ira cumplimentando la
"Valoracion del Sistema de Calidad” en el formatoOE6, donde se evallua la
implantacion y adecuacion del Sistema de Calidadn ella se incluirdn los resultados
y observaciones obtenidas.
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La Direccion sera la encargada de entregar aopia a todos los asistentes y
siempre debera conservar una copia para postegstadios y comparaciones con las

valoraciones de otros afos.
6. RESPONSABILIDADES

o Director General:
-Convocar una reunion anual para realizar la revid&l Sistema de Calidad.
-Levantar acta de la reunion, cumplimentando la 6v&dion del Sistema de
Calidad”.

-Guardar copia y entregar una a los asistentes.

o Responsables de Departamentos:
- Aportar toda la informacion y datos que provienensds actividades para

realizar la revision del Sistema de Calidad.

7. DOCUMENTACION APLICABLE

- F 016 “Valoracion del Sistema de Calidad”
- F 119 "Acta de Reunion”

8. MODIFICACIONES

Tabla 10 Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PADD

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/06%201
9. ANEXOS

F 016 “Valoracion del Sistema de Calidad”
F 119 “Acta de Reunién”
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Tabla 27 Valoracion del sistema de calidad

EVALUACION DE

VALORACION

ACCIONES DE MEJORA

Cumplimiento de los
objetivos

Documentaciodn

Politica de
calidad

Diagrama de flujo

Manual de
calidad

Procedimientos

Pautas de Control

Registro de
Calidad

Métodos de
trabajo

Método de trabajo
(produccion)

Instrucciones de
Trabajo

Produccion

Formacion

Relacién con clientes

Proveedores

Ambiente de trabajo

Mantenimiento

Almacén
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir la farda que recibe todo el personal
relacionado con la produccion directa de la empPegsSTICOS TUKY S.L.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplicara a todo el personala que entre a trabajar por
primera vez en PLASTICOS TUKY S.L. y cuya actividadga relacién con la calidad
del producto final. La formacién continua se aphcaambién al personal ya

perteneciente a la empresa.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 6 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.
- Capitulo 6 de la Norma ISO 9001 : 2008.

4. DEFINICIONES

Las definiciones son las especificadas en el dap&udel Manual de Calidad de la
PLASTICOS TUKY S.L.

5. DESARROLLO

5.1 Ficha de los trabajadores

El Responsable de Recursos Humanos elaborara cnma fie cada persona
vinculada a su organizacion con el fin de obtemecantrol de sus trabajadores. En esta
ficha, ademas de los datos personales, estudigpeyiencias profesionales anteriores,
también se incluiran los conocimientos y habilidadéquiridas en PLASTICOS TUKY
S.L.
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Esta ficha se realiza con el formato F 010 “Fick&drsondly el Responsable

de Recursos Humanos es quien la actualiza y achasta que ese trabajador deje de
formar parte de la plantilla. El trabajador pueelgetr acceso a ella y se encuentra en el

deber de actualizarla si fuera necesario.

Por otra parte, el Responsable de RR.HH elaborzdMatriz de Polivalencia

con formato FO11 donde se especifica las cualiddedesda uno de los trabajadores de
PLASTICOS TUKY S.L.

Junto con esa matriz de polivalencia, se realizardAnagramacon formato
FO012, donde se especifica el nivel de cada trabajen las diferentes tareas. De esta
manera, tendremos un seguimiento de la evoluciécada trabajador. EI Responsable

de RR.HH debera actualizar estas tablas al mermsaemal afio.

5.2 Descripcion de los puestos de trabajo

El Responsable de Calidad elaborard unos métodtralilgodonde se describa

de manera breve y clara cada uno de los puest@rdsitor General debera aprobarlas

antes de su utilizacion.

El Responsable de Calidad se encargara de temapreieactualizados y en el
lugar de trabajo estos métodos. Ademas, se comptaraeesta informacion con ayudas
visuales donde se especifiquen los errores mas rasny la forma de embalaje, en

caso de ser necesario.

Por otra parte, se entregara a los trabajadoresficna de Evaluacion de

Riesgos en el puesto de trabafen ella se incluyen los riesgos a los que estan

expuestos, las medidas preventivas y los equipgsrateccion individual que deben

utilizar.

Tanto los métodos de trabajo como la ficha de Exadin de Riesgos, seran
revisadas anualmente por el Responsable de Calidadl Gerente y se actualizaran

siempre que sea necesario.
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5.3 Programas de formacién

PLASTICOS TUKY S.L. quiere aprovechar al maximo sesursos y trabajar
para la mejora continua, por ello, el ResponsakleRdcursos Humanos elabora un

programa de formacién para sus trabajadores, comafo F 013 _“Plan anual de

Formacion” Dentro del programa se distinguen dos grupos:

5.3.1. Formacioén inicial

Va dirigido a todo el personal nuevo que realizivaades que afectan a la
calidad del producto. Esta formacion previa es arsabilidad del Departamento de
RR.HH y en ella se tratan temas de:

* Manipulacién de cargas
* Primeros auxilios

» Calidad

* Autocontrol

+ Conocimiento de la Politica de Calidad

El Responsable de RR.HH llevara un cordml'Confirmaciéon de la Formacion”
con formato F 128, donde se indicara el tema ooctealizado, los objetivos vy el

nombre, apellidos y firma de la persona que loga#bido.

5.3.2. Formacién continua

La formacion continua va dirigida a todos los tjatlares que forman parte de
la plantilla de PLASTICOS TUKY S.L. y consiste enrkalizacion de cursos y charlas

de forma que se sientan parte integrante del adieade la empresa.

El Departamento de RR.HH. se encarga de buscaepapr los cursos, de

forma que elaborara un Plan Anual de Formaddnde figurara la formacion que va a

recibir cada trabajador y cuando tendra lugar.
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5.4 Infraestructuras

PLASTICOS TUKY S.L. dispone de una infraestana adecuada para lograr la

conformidad del producto y la comodidad necesatra jos trabajadores.

a

Area de recepcion de materias primas

Esta situada en la fachada principal de la nava failitar la entrada de los

vehiculos que transportan las materias primas.

Area de expediciones

Esta situada en la fachada principal de la nave faailitar el traslado de los

productos acabados a los vehiculos de reparto.

Sala de proceso

En ella se sitian las cinco maquinas de inyecogbndeshumidificador, el
secador de materia prima el molino y los bienesegleipo necesarios para

realizar las distintas tareas de los trabajadores.

Area de moldes

Lugar donde se encuentran todos los moldes que fpmsenpresa.

Area de Stocks

Lugar donde se almacena el producto acabado eficied.

Area de Calidad:

Consta de una oficina donde se almacenan las @sm@ezas OK de cada

producto, y otro espacio donde se guardan los auvagores y las muestras de

piezas NOK.

Oficina
Lugar donde se sitla el despacho del Directorrgaézan las reuniones.

Vestuarios

Estan provistos de taquillas, servicios y botiquin.

Almacén
Situado a 200 m de la Sala de Procesos, se alnmaosgiatrados e identificados

los productos semielaborados y/o acabados, asi leomateria prima.
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6. RESPONSABILIDADES

o Responsable de RR.HH:

o

Rellenar, actualizar y revisar:

- Ficha de Personal

- Matriz de Polivalencia

- Anagrama
Asegurarse que todo el personal que entre a fopadae de la
plantilla reciba la formacion inicial adecuada yepnca la Politica de
Calidad de la empresa.
Buscar y preparar los cursos correspondientes doraacion
continua, es decir, preparar el “Plan Anual de Famion”.

Llevar el control de los registros de “confirmacion

o Responsable de Calidad:

o

o

Realizar y revisar los métodos de trabajo.

Colocar los correspondientes métodos de trabajugess visuales en
los puestos de trabajo.

Preparar, actualizar y asegurarse de que todorsbma reciba la

formacion inicial de Calidad y Autocontrol.

o Responsable de Prevencion de Riesgos:

o

Preparar los cursos de formacion relacionados e@epartamento:
- Ficha de Evaluacion de Riesgos en el puestoatiajp
- Manipulacién de cargas

- Primeros Auxilios

o Responsable de Produccion:

o

Informar, explicar y ayudar al trabajador nuevoapau correcta

adaptacion dentro de la empresa y en su puestaluhgd.
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o Facilitar y colaborar con el Responsable de Caligeda la
realizaciéon y actualizacion de los métodos de jeaha ayudas

visuales.
o Gerente:

o Decidir los posibles cambios de infraestructuralaleempresa, y

asegurarse del buen estado de sus instalaciones.

7. DOCUMENTACION APLICABLE

Formatos:

- F 010.- “Ficha de Personal”

- F 011 .- “Matriz de Polivalencia”

- FO012 .- “Anagrama”

- F013.- “Plan anual de Formacion”

- F 128.- “Confirmacién de la Formacién”

Otra documentacion

- Manual de Manipulacién de Cargas

- Ficha de Evaluacién de Riesgos

- Manual de Primeros Auxilios

- Conocimientos Basicos de Calidad y Autocontrol
- Politica de Calidad

8. MODIFICACIONES

Tabla 11: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0601

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
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9. ANEXOS

F 010.- “Ficha de Personal”

F 011.- “Matriz de Polivalencia”

F 012.- “Anagrama”

F 013.- “Plan anual de Formacion”

F 128.- “Confirmacién de la Formacion”

Manual de Manipulacién de Cargas

Ficha de Evaluacion de Riesgos

Manual de Primeros Auxilios

Conocimientos Béasicos de Calidad y Autocontrol
Politica de Calidad
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ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0601 “GESTION DE LOS

F 128.-

YV V.V V V V V V V VY

F 010.-“
F011.- ¢
F012.-¢
F 013.-¢

RECURSOS”

Ficha de Personal”
Matriz de Polivalencia”
Anagrama”

Plan anual de Formacion”

“Confirmacion de la Formaciéon”
Manual de Manipulacion de Cargas

Ficha de Evaluacion de Riesgos

Manual de Primeros Auxilios

Conocimientos Béasicos de Calidad y Autocontrol
Politica de Calidad

Realizado: M. Lerma

Fecha: 15/06/2015

Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015




Tabla 29: Ficha de personal

PLASTICOS Rev: 02
Ty G L. FICHA DE PERSONAL Fecha: 15/06/2015
F 010
DATOS DEL TRABAJADOR
NOMBRE: APELLIDOS:
DIRECCION:
POBLACION: PROVINCIA:
CODIGO POSTAL: TELEFONO: FECHA DE NAC.:
FORMACION PREVIA
FORMACION RECIBIDA EN PLASTICOS TUKY S.L.
FUENTE FORMACION COMPROBANTE

OBSERVACIONES:

ELABORADO POR: M. Lerma REVISADO Y APROBADO: M. Tuky
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MATRIZ DE POLIVALENCIA EN FORMACION

FECHA DE ACTUALIZACION:

Rev: 01
15/06/2015
F 011

ELABORADO: M. Lerma REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 30 Matriz de polivalencia en formacion

RELACION DE
PERSONAS

DE LAE

MPRESA

NIVEL 1
NIVEL 2
NIVEL 3
NIVEL 4
NIVEL 5
NIVEL 6
NIVEL 7
NIVEL 8
NIVEL 9
NIVEL 10
NIVEL 11
NIVEL 12

NIVEL 13

NIVEL 14
NIVEL 15

NIVEL 1:
NIVEL 2:
NIVEL 3:
NIVEL 4:
NIVEL 5:

NIVEL 6:
NIVEL 7:
NIVEL 8:
NIVEL 9:

NIVEL 10:

NIVEL 11
NIVEL 12
NIVEL 13
NIVEL 14
NIVEL 15

Vigilar funcionamiento maquina, desbarg encajar pieza.
Persona con formacion en riesgos lalesra
Persona autorizada para trabajar coarcetillero

Ademas del nivel 1 con la supervisical efe de equipo puede ajustar maquina

Ademas del nivel 4 puede sacar y panetdes en maquina con parametros pre-

fijados

Ademas del nivel 5 puede probar un neatldievo o modificado

Formacion autocontrol

Persona formada para acabados con esftcial de calidad

Persona formada para acabados y mataje

Persona con conocimientos de materigladitivos

: Persona con formacién y experiencia emt@@imiento para pequefios cambios
: Persona con formacién y experiencia emt@aimiento.

: Persona con experiencia en calidad, iexion y control.

: Persona con experiencia en gestion deady verificacion y control.

: Persona con experiencia con experienciemeldes




s 08 ANAGRAMA Rev: 01

- L ' 15/06/2015
- FECHA DE ACTUALIZACION : F 012

ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 31: Anagrama

OPERARIO / N°

TAREA 1
TAREA 2
TAREA 3
TAREA 4
TAREA 5
TAREA 6
TAREA 7
TAREA 8
TAREA 9
TAREA 10
TAREA 11
TAREA 12

Conoce y sabe aplicar los modos operativos dekpues
Asegura la calidad de todas las operaciones
Asegura la productividad de las operaciones dedtpue
Lleva el puesto y ha formado a otros miembros geip®

(wli@livpd

TAREA 1: Separar ejes y soportes M-49 (izqdcsed) y retirar la colada.
TAREA 2:  Quitar rebaba del soporte M-49 S/gri

TAREA 3: Enclavamiento del eje al soporte defi®icon prensa.

TAREA 4:  Atornillar M-49.

TAREA 5: Desmontar M-49 defectuosos.

TAREA 6: Quitar rebaba de arandela de botonasag piezas.

TAREA 7: .Montar botones.

TAREA 8:  Trabajar en maquinas de proceso sdwomadtico: sacar pieza del molde,
quitar rebaba y retirar la colada del producto.

TAREA 9:  Verificar piezas.

TAREA 10: Cambiar parametros de maquina bajorsigién del encargado.
TAREA 11: Cambio de moldes.

TAREA 12: Mantenimiento de moldes.



PLASTICOS

PLAN ANUAL DE FORMACION

Rev: 01

'ﬁlﬁg L 15/06/2015
, ANO: F 013
ELABORADO: M. Lerma \ REVISADO Y APROBADO: M. Tuky
Tabla 32 Plan anual de formaciéon
RELACION DE ENERO | FEB MARZ | ABRIL | MAYO | JUNIO |JULIO | AG. SEPT OCT NOV DIC

TRABAJADORES




Rev: 01

— CONFIRMACION DE 1506/2015
oy G L. LA FORMACION - 108

ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 33 Confirmacioén de la formacion

CURSO / FORMACION:

TEMAS A TRATAR :

OBJETIVOS:

FECHA NOMBRE Y APELLIDOS FIRMA
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MANIPULACION DE CARGAS

Atencion a la columna
Ojo! Una mala postura puede ocasionar lesiones en la columna.
Unicamente con una correcta posicion de tu

columna podras levantar adecuadamente una
,__ carga.

'LOS TRABAJADORES  TIENEN DERECHO A UNA
PROTECCION EFICAZ EN MATERIA DE SEGURIDAD y SALUD
EN EL TRABAJO.

NORMAS PREVENTIVAS BASICAS

La manipulacién y el transporte de cargas constituye un problema especifico
que puede provocar molestias o lesiones, sobre todo en la espalda, siendo un
factor importante de sobrecarga muscular.

Por ello, en las operaciones de manipulacion de cargas manuales, los
trabajadores/as deben emplear una técnica de levantamiento adecuada a este
tipo de esfuerzos. Las técnicas de levantamiento, tienen como principio basico
mantener la espalda recta y hacer el esfuerzo con las piernas.

Apoya los pies
firmemente

Separa los pies
a una distancia
aproximada de
50 cm uno de otro

Dobla la cadera 'y
las rodillas para
coger la carga

Mantén
la espalda
recta
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MANIPULACION DE CARGAS

ALGUNOS CONSEJOS UTILES

Nunca gires el No hay cosa que lesione
cuerpo mientras mas rapidamente una

5 sostienes una espalda que una carga
| | carga pesada excesiva

Mantén la carga tan
cerca del cuerpo como
sea posible, pues
aumenta mucho la
capacidad de
levantamiento.

Aprovecha el peso del cuerpo de
manera efectiva para empujar los

No levantes una objetos y tirar de miento ellos.

carga pesada por
encima de la cintura
en un solo
movimiento

Mantén los brazos
pegados al cuerpo y lo
mas tensos posible

Cuando las dimensiones de la carga
lo aconsejen, no dudes en pedir
ayuda a tu compairiero
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MANIPULACION DE CARGAS

RECOMENDACIONES

EJERCICIOS DE FORTALECIMIENTO MUSCULAR

Apoyado en la pared, contraiga los
Salte arriba y abajo con los brazos y musculos abdominales y gluteos, e
piernas abiertos intente deslizar lentamente la espalda
hacia abajo

Apoye las manos, estire los brazos y Apdyese en la punta del pie, con la
con la espalda recta suba y baje el  mano en la pared e intente flexionar la
cuerpo rodilla alternando las dos piernas

Separe bien los pies, mire al frente y flexione la pierna derecha, hasta tocar el
pie derecho con la mano izquierda. Después, hagalo a la inversa
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MANUAL DE PRIMEROSAUXILIOS

ACTIVACHIN DEL SISTERMA
OE EMERGERCIA

1" PROTEGER
|

27 AVISAR
| AL COMSCIEMNCLY

RECOMNOCIMIEMTO
SOCORRE _— _— RESPIRAGI
= i DE SIGNOS VITALES = oM
C. PULSDO

Diagrama 2: Activacion del sistema de emergencia

CONDUCTA A SEGUIR ANTE UNA QUEMADURA GRAVE:

« Eliminar o suprimir la causa.

Si la ropa esta en llamas, impedir que el accidentado corra, enrollarlo en una

manta o abrigo o hacerlo rodar por el suelo.
« Enfriar la quemadura.

Rociar las regiones quemadas con abundante agua a una temperatura entre

10 y 20°C, durante |0 6 15 minutos.
e Cubrir las quemaduras.

Proteger las quemaduras con sabanas limpias y a ser posible con compresas

estériles.
e Cubrir al herido.
Con una manta o similar al fin de evitar el enfriamiento general.
« Posicion horizontal del quemado.
Generalmente de espaldas o en posicion lateral si tiene quemada la espalda
o0 boca abajo si tiene quemados los costados y la espalda.
* No dar de beber ni comer al quemado grave.
+ Avisar a los servicios de urgencias (061).
e Evacuacion inmediata.

ANTE UNA ELECTROCUCION, se debe actuar de la siguiente manera:

« Cortar la corriente eléctrica antes de tocar al accidentado; en caso de que
esto no sea posible, aislarlo utilizando un objeto que no sea conductor de la
electricidad (ejemplo: un palo, papel de periddico, etc,)

« No emplear objetos metalicos.

« En caso de parada cardiorespiratoria, iniciar resucitacion cardiopulmonar sin
interrupcion hasta la llegada del personal sanitario de urgencia, al cual debe

avisarse inmediatamente.

ST L H THATAA DE

e — CRESCODNECTAR
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Diagrama 3: Ante una electrocucion
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TRATAMIENTO de HEMORRAGIAS EXTERNAS

e Con el herido tendido se hace compresién local en el punto que sangra, bien
con uno o dos dedos o con la palma de la mano, en funcién de la extension
de la herida.

« Sila hemorragia cesa, procederemos a colocar un vendaje compresivo.

« Sino se detiene, habra que hacer compresion a distancia en los siguientes
puntos:

0 CUELLO: cardtida.

o HOMBRO: retroclavicular.

o BRAZO: arteria humeral (cara interna del brazo).
o MUSLO: arteria femoral(ingle).

o PIERNA: arteria poplitea.

« Aplastar siempre la arteria o vena contra el hueso lo mas cerca posible de la
herida.

« No aflojar nunca el punto de compresion.

e Mantener al herido echado horizontalmente.

TRATAMIENTO de ATAQUES EPILEPTICOS:

« Despejar el entorno de cualquier objeto que pueda herir al enfermo.
« Deslizar una manta o ropa debajo del afectado para amortiguar los golpes.

Poner un trozo de madera entre los dientes para evitar que se muerda la lengua.

TRATAMIENTO de ESGUINCES:

e Frio.
o Inmovilizacion.

Traslado al hospital
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Reconocimiento de signos vitales
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Diagrama 3: Reconocimiento de signos vitales

Conciencia

Para saber si un accidentado esta consciente le preguntaremos qué le ha
pasado. Si contesta, descartaremos la existencia de paro respiratorio. El
Entonces lo agitaremos
apertura de 0jos,

problema surge cuando el paciente no contesta.
levemente para observar sus

reacciones (gemidos,
movimientos de cabeza, etc ... ), si no existe ningun tipo de reaccién significa
que el estado de inconsciencia esta declarado, por lo que inmediatamente y, en
lo posible, SIN TOCARLO (pues puede ser un paciente traumatico y existir

lesiones Oseas que agraven su estado) comprobaremos su respiracion.
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Respiracion

Si el accidentado esta inconsciente, existen dos posibilidades: que respire o
gue no respire.

a. Si RESPIRA: No hara falta seguir explorando sus signos vitales ya que
el corazon funciona seguro, siendo el procedimiento a seguir, siempre
que no sea traumatico, el de colocarlo en una posicion de seguridad
para prevenir las posibles consecuencias de un vomito. Esta posicion es
la denominada en el argot del socorrismo como P.L.S., que significa:
Posicion Lateral de Seguridad.

En el caso de que el paciente respire pero sea traumatico, NO LO
MOVEREMOS. En ambos casos seguiremos a su lado vigilando sus signos
vitales hasta que llegue la ayuda solicitada.

Posicion lateral de seguridad

Imagen 1: Posicion lateral de seguridad

b. NO RESPIRA: Si al acercar nuestra mejilla o el dorso de nuestra mano a
su boca, comprobamos que no respira, en seguida y sin perder tiempo
colocaremos al accidentado, sea traumatico o no, en posicion de
decubito supino (estirado mirando hacia arriba) abriendo las vias aéreas,
mediante una hiperextension del cuello (fig. 2) evitando que la lengua
obstruya la via de entrada de aire. En ocasiones, con esta simple
maniobra el paciente vuelve a respirar. En caso contrario y no existiendo
cuerpos extrafios en su boca (dientes desprendidos, chicles, ... ), el paro
es evidente, por lo que deberemos suplir la funcién ausente mediante
reanimacion cardio pulmonar, efectuando la respiracion artificial BOCA-
BOCA.

Imagen 2: Posicién respiracion
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Pulso

Cuando el paro respiratorio esta instaurado y ya hemos procedido a iniciar el
boca-boca, es necesario comprobar el funcionamiento cardiaco mediante la
toma del pulso carotideo (cuello), por ser éste el Ultimo que se pierde ante una
parada cardiaca y por el contrario el primero que se nota al activarse de nuevo
el ritmo cardiaco.

Caso de existir pulso seguiremos efectuando la respiracion artificial, pero en el
momento en que desaparezca este pulso deberemos iniciar sin demora el
MASAJE CARDIACO EXTERNO, acompafnado siempre de la respiracion boca-
boca.

Técnica de la reanimacion cardio-pulmonar

Si el paciente esta inconsciente y no respira, se debe efectuar la hiperextension
del cuello.

Si continua sin respirar se realizara la siguiente secuencia de operaciones:

Apretar la frente e hiperextender bien el cuello.

Extraer posibles cuerpos extrafios de la boca (dientes, chicles ...)

Girar la mano de la frente y pinzar la nariz.

Colocar nuestros labios alrededor de la boca del paciente sellando
totalmente su boca con la nuestra. Iniciar el boca-boca: 2 insufiaciones
(1 cada 5 segundos).

e. Una vez se ha insuflado el aire se debe comprobar el funcionamiento
cardiaco a través del pulso carotideo.

a0 oW

Boca-boca

Imagen 3: Boca a boca

Si hay pulso, pero no respira se debe seguir con la respiracion artificial boca-
boca, comprobando periédicamente la existencia del pulso.

Si no hay pulso, debe iniciarse el masaje cardiaco externo.
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Masaje cardiaco externo

Es necesario acudir a su realizacion cuando el paciente esta inconsciente, no
respira y no tiene pulso; la figura 5 indica la posicibn que debe adoptar el
socorrista y la localizacion del punto de compresion toracico. La secuencia de
operaciones para la realizacion del masaje cardiaco es la siguiente:

a. Colocar al paciente sobre una superficie dura.

b. Localizar el tercio inferior del esternon y colocar el talon de nuestra
mano sobre él. La otra mano se apoyara de la misma forma sobre la que
contacta con el térax.

c. Con nuestros dedos estirados y los brazos perpendiculares al punto de
contacto con el esterndn, ejerceremos compresion directa sobre el térax,
consiguiendo que se deprima unos 3 0 4 cm y a un ritmo de
compresion/relajacion = 1/1.

d. El masaje cardiaco siempre ird acompafiado de la respiracion boca-
boca.

Localizacidn gl punio de compresion lafdcico

Imagen 4: Masaje cardiaco externo

El masaje cardiaco se efectuard al siguiente ritmo:

« 1 socorrista: 2 insuflaciones (boca-boca)

15 compresiones (masaje cardiaco)
« 2 socorristas: 1 insuflacién (boca-boca)

5 compresiones (masaje cardiaco)

NOTA: Todas estas maniobras son aplicables a personas adultas. Las
utilizadas en lactantes y nifios difieren en algunos puntos. Por ejemplo, a los
bebes, el masaje cardiaco se realiza con los dedos indice y corazén, y la
respiracion en vez de boca a boca, se hace boca a nariz-boca.
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ZQUE ES LA CALIDAD? ZEN QUE CONSISTE?

1. Obtener las tolerancias.
2. Grado de adaptacion de un producto a la funcion que se espera de él.
3. Pérdida que un producto causa a la sociedad desde el momento de su

adquisicién por el cliente (G. Taguchi).

ZC€OMO SE CONSIGUE?
Para lograr la calidad del producto hay que trabajar simultaneamente dos
frentes:
- calidad on line > en el proceso

- calidad off line - fuera del proceso

La palabra clave para la calidad en el proceso es: PREVENCION.

El objetivo al que tenemos que aspirar es a poder decir:

“SABEMOS POR QUE NO TENEMOS PROBLEMAS DE CALIDAD”

ZQUE BENEFICIOS 6BTENEMES?
- Reduccion de los costes.
- Mejora de la productividad.
- Aumento de ventas.

- Consolidacién de la empresa.
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IDEAS BASICAS SOBRE LA FUNCION DE CALIDAD

1. La calidad no se verifica, se crea en el puesto de trabajo y se mejora
reduciendo la variabilidad del proceso de la produccion.

2. Para conseguir la calidad en el puesto de trabajo se requiere:
» un proceso estable.

» Un operaro formado y consciente con control sobre él.

3. El operario busca la satisfaccion de su trabajo bien hecho. Hay que

ayudarle a conseguirlo y para ello es preciso:
» Que sepa lo que tiene que hacer.
» Que pueda comprobar que lo esta haciendo bien.

» Que tenga medios para corregir las desviaciones que se

produzcan.

4. La solucién a los problemas anteriores esta en el control estadistico del
proceso (S.P.C.) practicando directamente por el operario con los

gréaficos del control.
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BOTOCONTROL:

El aumento de la calidad y de la productividad trae consigo un ahorro que se
reflejara en la reduccion del personal de inspeccién y retrabados, y de la

chatarra.

CONOCIMIENTOS BASICOS DEL SISTEMA DE AUTOCONTROL:

» Conocimientos que el operario debe tener sobre elt  rabajo.
» Conocimiento de los resultados del propio trabajo.

» Posibilidad y condiciones para el autocontrol.

El objeto de Autocontrol y Aseguramiento de la Calidad es mejorar la

productividad _ realizando el trabajo correctamente “a la primera”; eliminando

rechazos, retrabados y chatarras.

El proposito de la aplicacion de los procedimientos de Autocontrol y

Aseguramiento de la Calidad es prevenir_los defectos  evitando el costoso

sistema de verificacion y retrabado.

Los conceptos basicos del Sistema de autocontrol sera condiciones necesarias
(aunque no suficientes) para que los operarios sean responsables de producir

“calidad” . Por tanto todo operario tiene que:
» Saber lo que tiene que hacer (conocimiento que el operario debe tener).

» Saber lo que estda haciendo (conocimiento de los resultados de su

trabajo).

» Controlar lo que esta haciendo (posibilidad de autocontrol).
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CONOCIMIENTOS QUE EL OPERARIO DEBE TENER:

» El conocimiento de las especificaciones y de sus cambios mejorara el
criterio de aceptaciéon y reducira el rechazo.

» El operario debe conocer el objetivo del trabajo que realiza asi como las

operaciones anteriores y posteriores afectadas por su trabajo.

» Las consecuencias de los defectos deben ser conocidos por el operario;

especialmente en lo relacionado a las operaciones criticas.

CONOCIMIENTO DE LOS RESULTADOS DE SU PROPIO TRABAJO :

» Cuando el operario no pueda tener una informacién personal del
resultado de su trabajo, debera recibir la informacion suficiente para

autocorregir la operacion.

» El operario registrara los defectos; los resultados estadisticos de esta

informacion se analizaran para mejorar el proceso y el autocontrol.

» La informaciéon suministrada al operario debe ser rapida y de facil

compresion.

POSIBILIDADES Y CONDICIONES PARA EL AUTOCONTROL:

Para poder realizar el Autocontrol hay que determinar si el proceso cumple
las especificaciones. Cuando no se cumplan dichas especificaciones es
necesario medir la capacidad del proceso y corregir los parametros.

La mejora del proceso, como consecuencia del analisis estadistico de

aseguramiento de la calidad, es paralelo y complementario al Autocontrol.
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Plasticos TUKY S.L. es una empresa de ambito famduyo principal objetivo es

satisfacer las necesidades de nuestros clientesuynglimiento de todos sus requisitos.

La implantacion y seguimiento de un Sistema dei@eske Calidad contribuye a la
consecucién de los objetivos fijados por la emprasicomo a la mejora continua. De
esta forma y junto con la colaboracion de todo eslspnal de la empresa, se van
cumpliendo los principios basicos de la PoliticaG#idad de Plasticos TUKY S.L.,

gue son los siguientes:

o La satisfaccién de nuestros clientes actuales gngatles, orientando nuestras
actividades al cumplimiento de sus expectativasuamto a caracteristicas del

producto, plazos de entrega, precios, innovacian, e

o La comunicacién fluida con nuestros proveedoredigntes para una mejor

adecuacion de materias primas y productos.

o La definicion de objetivos medibles y alcanzabkesi, como la asignacion de
recursos materiales, técnicos y humanos, para |praneontinua de las

actividades de la empresa.

o La satisfaccion plena de nuestro personal cubrietzdo necesidades de
formacion, motivacion, seguridad y desarrollo peasofavoreciendo su

implicaciéon en las actividades desarrolladas emmipresa.

o El cumplimiento de todas las normativas localegpraamicas, nacionales y
comunitarias en relacidbn con nuestra actividad pgaeantizar la validez

nuestros productos y los requisitos legales y negtdarios correspondientes.

Firma:



PROCEDIMIENTO
PLAN DE CONTROL (l)

Cod: PC 0701

Rev: 01

Pagina 1de 7

PROCEDIMIENTO PC 0/01:

PLAN DE CONTROL (1)

Realizado: M. Lerma

Fecha: 15/06/2015

Revisado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015

Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015




PLASTICOS

PROCEDIMIENTO

“Towy S| PLAN DE CONTROL (I)

Cod: PC 0701
Rev: 01

Pagina 2 de 7

INDICE:

. OBJETO

. ALCANCE

. REFERENCIAS

. DEFINICIONES

. DESARROLLO

= Diagrama de flujo

= Pautas de control

» Registros de Calidad

= Planos

» Datos de Parametros de Maquinas
= Partes de Trabajo

= Partes de Produccion

» Informe de piezas NOK

. RESPONSABILIDADES
. DOCUMENTACION APLICABLE
. MODIFICACIONES

. ANEXOS




Cod: PC 0701
PLASTICOS PROCEDIMIENTO R 01
ev:
“Tory L. PLAN DE CONTROL (1)
Pagina 3de 7
1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir el misteseguido por PLASTICOS

TUKY S.L. para realizar la planificacion de la igation del producto.

2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este procedimiento sdostéos productos elaborados en

la empresa.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 7.1 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 7 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

Plan de control: documento en el que se detallan de forma adedoads las

actividades del proceso de fabricaciéon de un prodyclos controles y medios
utilizados para realizarlos desde la recepcion déena prima hasta el envio al

cliente.

El resto de las definiciones aplicadas en este rdento se recogen en el
Capitulo 3 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

5. DESARROLLO

Los Departamentos de Calidad y Produccion son hoargados de realizar el
plan de control de todos los productos que se eaben la empresa. Para ello,

toman como base la siguiente informacion:

- Diagrama de flujo: se trata de un diagrama general donde quedajackfte

las etapas de fabricacion de los productos.

- Pautas de Control (PTC):en ellas viene especificado:

o las caracteristicas del producto,
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las verificaciones que deben realizarse,

el responsable de la verificacion,

0
0
o la frecuencia de revision,
o elembalaje, y

o]

las posibles observaciones relacionadas con lapiez

Tanto el Responsable de Calidad como el de Praflucmantendran
actualizadas estas pautas con el formato F 10@hivadas en la carpeta
“Pautas de Calidad”.

- Reqistros de Calidad (RC):el Responsable de Calidad es el encargado de

preparar estos registros en el formato F 101,zaalas comprobaciones y
medidas que indiquen las pautas de control cornelpotes y llevar un

seguimiento continuo.

De esta forma, debera quedar registrada la verifinade toda la produccién
diaria. Estos registros se rellenaran a mano ydrgula firma de quien lo

realice.

- Planos (P):todos los planos de las piezas estaran archivadidsn junto a
las pautas de calidad correspondientes, o biem&misma carpeta que esté

identificada.

Ademas de la documentacion anterior, existen o&wgistros para llevar el pleno

control de cada una de las piezas fabricadas:

- Parametros de _magquina el Responsable de Mantenimiento debe rellenar

anualmente unas tablas con formato F133 “Estandaménietros de
Maquina”, donde se indican los parametros Optimmdadmaquina que se

utilizan para cada pieza.
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- Partes de trabaja en ellos figura el trabajo diario de cada operala

produccion total que han realizado, el nimero @zgs defectuosas vy el

tiempo empleado en cada tarea desempefada.

Todos los operarios rellenaran diariamentesgstotes. El responsable de
Produccion se asegurara de que estén a dispodeilrs trabajadores y que

se rellenen adecuadamente.

- Partes de produccién se rellenan a partir de los partes de trabajongiste

en realizar un seguimiento de produccion de caelzapndividualmente. El
Responsable de Produccion rellenara diariaments psirtes y los guardara

en una pagina de Excel.

- Informe de piezas NOK también hay un documento con formato F131, que

se emplea para realizar un estudio o un seguimamtios defectos de una
pieza en particular, y asi poder determinar susasgua probabilidad de que

ocurra y las posibles soluciones o acciones a tomar

RESPONSABILIDADES

Responsable de Calidad:

0 Realizar el diagrama de Procesos

o Controlar el archivo de las Pautas de Control ded&ay avisar al
Gerente en caso de observar alguna anomalia estrpidzas de
fabricacion y sus correspondientes pautas.

o Crear, rellenar y archivar diariamente los Regsstte Calidad.

o Archivar los planos de cada pieza. En caso de eame alguno
comunicarselo al Gerente.

o0 Realizar el Informe de Piezas NOK. Este estudioetieomo fin
llevar a cabo un seguimiento de los defectos dpitzas y asi poder

tomar las medidas adecuadas.



PLASTICOS

PROCEDIMIENTO

“Towy S| PLAN DE CONTROL (I)

Cod: PC 0701
Rev: 01

Pagina 6 de 7

7.

« Responsable de Mantenimiento:

0 Mantener actualizados y archivados los “EstandaérRetros de

Maquina” correspondientes a cada pieza

» Responsable de Produccion:

DO

o For

0 Asegurarse que los operarios disponen de partésilokgo diarios y

gue los rellenan correctamente.

0 Actualizar diariamente los partes de produccionaphbevar el

seguimiento de cada pieza y de los operarios.

o Avisar al Gerente en el caso de observar algunaenalf@ entre las

piezas de fabricacion y sus pautas de control kitada

o0 Rellenar los registros de calidad diarios en casond poder

desempeniar dicha funcion el Responsable de Calidad.

CUMENTACION APLICABLE

matos:

= F 100 “Pautas de Control”

» F 101 “Registros de Calidad”

» F 131 “Informe de piezas NOK”

» F 133 “Estandar Parametros de Maquina

o Otros:

= “Planos”

» “Partes de Trabajo”

= “Partes de Produccion”
= “Diagrama de procesos”




Cod: PC 0701

Pagina 7 de 7

8. MODIFICACIONES

Tabla 12: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0701

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
9. ANEXOS

9.1.1. “Diagrama de procesos”

9.1.2. “Pautas de Control”

9.1.3. “Registros de Calidad”

9.1.4. “Estandar Parametros de Maquina”
9.1.5. “Partes de Trabajo”

9.1.6. “Partes de produccion®

9.1.7. “Informe de piezas NOK”
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“Diagrama de procesos”

“Pautas de Control”

“Registros de Calidad”

“Estandar Parametros de Maquina”
“Partes de Trabajo”

“Partes de produccion®

“Informe de piezas NOK”

Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015
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DIAGRAMA DE PROCESOS

T

COMPRAS

MATERIAS
PRIMAS

!

IDENTIFICACION Y
ALMACENAMIENTO

l

A

COLADA

ACHATARRAMIENTO

NO OK

PREPARACION MEZCLA CON
MATERIAL MASTER/COLORANTE
TRANSFORMACION |
PIEZA
EXPEDICION
CONTROL '
FINAL

ALMACENAMIENTO

lOK

T

PRODUCTO ———*
ACABADO

EMBALAJE

Diagrama 4: Diagrama de procesos




PLASTICOR

PAUTA DE CONTROL

Rev: 01
15/06/2015

o AN

PTC

F 100

Tabla 35: Pautas de control

DENOMINACION:

REF:

MATERIAL:

REF. MATERIAL:

CLIENTE:

CROQUIS:

CARACTERISTICAS

METODO
ENSAYO

FRECUENCIA

REG.

RESPONSABLE | NIVEL

PROCESO / EXPEDICIONES

EMBALAJE:

OBSERVACIONES:

ELABORADO: M. Lerma

REVISADO Y APROBADO: Muky




Tabla 36: Registro de calidad

Rev.: 01
RC @ REGISTRO DE CALIDAD R
F 101
FRECUENCIA DE ORDEN DE
REFEREMNCIA DEMOMIMACION MUESTREO EABRICACION
CARACTERISTICAS 0 1 2 3 4 g 7 g8 g 10 11

)]

o

O

(-

2

o

Ll

(-

Q

=T

o

o

O
CROQUIS: TOTAL DEFECTOS

TAMANO MUESTRA

FECHA

HORA

FIRMA OPERARIO

FIRMA CALIDAD

ELABORADO: M. Lerma

APROBADO Y REVISADO: M. Tuky
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DATOS DE PARAMETROS DE MAQUINAS

Tabla 37: Datos de pardmetros de mdquina

DATOS PARAMETROS DE MAGQUIMA

Ly Negwing

AR R IR PR

.5'1“5 TR t:m!:u
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Afarerial

Pz Fiera
A papidades

SR E N F

FEre

s

OESERFALTONMES

(LTI

IHYECCIOH [rral] [25a] &

FOSTRRESIOH |22]:

EHFEIAHIEHT O [24] :

CICLo HAdUIHA: 1]

[ PTTs F
Lt

DOSIFICACIEH [<4]:

COMH [eral]

FUHT? COHHUTACICH [2T]

DESCOHFRESICH [C2]:

FEATFERA FIiRA FELRICA £ = F

ATEHF.FAETEFLA:

ATEHF.FARTEHOYIL:

EHTEADADIRECTA
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CILIHDR S 20HA

CILIHDR S 20HA A

CILIHDR S 20HA S

BOQUILLAHOLDE

EOdUILLAHGLDE 2

EOAUILLAHGLDE Y

EOAUILLAHGLDE A

FRESECAD? HATERIAL

FEr AR

YELOCIDAD IHYECCIOH -2

YELOCIDAD IHYECCIOH 14

YELOCIDAD IHYECCIOH 5-F

NELOCIDAD IHYECCIOH -1

YELOCIDAD IHYECCIOH 3-40

FRELTORE Jh v f

FROTECCIGH HOLBE [F2| :

CIERRE |5K] :

LIHITE IHYECCIGH |FE|:

HAXIHA FRESIGH [real] :

FOSTFRESICH:

COHTREAFRESIOH:

HeEADE COHPRCRPACICHDEDATOS:

FECHA ULTIHO HITEL PAUTA FARAH. :

HITEL DE LA PAUTA DE PARAMHETROES -
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PARTES DE TRABAJO

Tabla 38: Partes de trabajo

PARTE DE TRABAJO

M® Operario

Mombre

Fecha

Hora

Puesto
Trabajo

Trabajo
Realizado

Produccign

Total
MOk

Total
9]4

Inicio

Fin

Inicio

Fin

Inicio

Fin

Inicio

Fin

Inicio

Fin
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Tabla 39: Partes de produccion

Semana
Fecha N Tiempo Produccion l Tiempo Produccin

Denominacion QOp. |H. Inic]H. Fin| Total | Inicio [ Fin Total |MOK|Total OK| H. IniclH. Fin|{ Total | Inicio | Fin Total |WOK]Total OK
0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

TOTAL] 0,00 0o o0 0 0,00 o] 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 1] 1] 0,00 0 1]

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,0 0 0 0,00 0 0

TOTAL] 0,00 0 0 0 0,00 o] 0 0

Fecha h= Tiempo Produccion l Tiempo Produccion

Denominacion Op. H. Inic]H. Fin| Total | Inicia | Fin Total (WOK]Total OK| H. IniciH. Fin] Total | Inicia | Fin Total |MOK] Total OK
0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 1] 1] 0,00 0 1]

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

T, TAT T T T, TAT 1] T

TOTAL] 0,00 0 0 0 0,00 0 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 1] 1] 0,00 0 1]

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

0,00 0 0 0,00 0 0

17, TAT T T T1,TAT L] T

TOTAL] 0,00 0o 0 0 0,00 o] 0 0
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INFORME DE PIEZAS NOK

Tabla 40: Informe de piezas NOK

Denominacion

Operario

Puesto
Trabajo

Tiempo

Froduccian

H. Inicio

H. Fin|T. Tiempo

P. Inicio

P Fin

T. Produc.

N OK

Total OK

Media

% Rechazo

TOTAL 0,00

TOTAL 0,00

TOTAL 0,00

TOTAL 0,00
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir el sistseguido por PLASTICOS
TUKY S.L. para controlar y planificar el uso y meanimiento de moldes y

maquinas de inyeccion.

2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este procedimiento sdostéos moldes y maquinas
de inyeccion que posee PLASTICOS TUKY S.L.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 7 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 7 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

Mantenimiento: conjunto de tareas que se realizan para revisasegurar el

correcto funcionamiento de una maquina o de un en@ebe incluir el periodo de

tiempo o frecuencia con que se debe realizar.

El resto de las definiciones aplicadas en este rdento se recogen en el
Capitulo 3 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

5. DESARROLLO

5.1 Plan de control de moldes

El Responsable de Mantenimiento es quien se ocebaathbio diario de los
moldes y de su mantenimiento. El cambio debe w@ddizsegin el método de
trabajo MTMO1 “Cambio de moldes”.
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En la carpeta “Cambios de moldee registran todos los cambios rellenando las

hojas con formato F 108, donde se incluye:
- elinicio y final de la produccion
- N°méquina donde se ha colocado el molde
- El total de la produccién

- Observaciones

A partir de los datos anteriores, el Responsabl€alalad va actualizando el
historial de cada molde (formato F106) al menos uea al mes. Todos los
historiales se archivan en la carpeta “Ficha dede®l. De esta forma, se lleva un
control particular de la frecuencia de uso y eléat podra determinar cuando es

conveniente revisar el molde.

La revisidn y reparaciode los moldes se realizan fuera de la empresa, no

obstante, se rellenara la hoja con formato F11Inti@bde la revision de moldes”

donde se detalla:
- el molde que ha sido revisado,
- lafecha,y

- quién ha sido el responsable de la revision.

El Mantenimientode los moldes de inyeccidon se realiza segun laultson

Técnica IT 01, donde se especifican las tareasighe realizar el Responsable de

Mantenimiento.

Ademas, también se cuenta con una “Ficha de Mddenetido a
Mantenimiento Preventivo” con formato F110, queluge una serie de acciones
preventivas que deben realizarse para conservaolee en perfecto estado. Todos
estos documentos son elaborados y revisados @erehte.
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5.2 Plan de control de maquinas

El Gerente debe elaborar y actualizar una “Lista Etuipos sometidos a
Mantenimiento Preventivo” donde se incluye las nidagl que posee y su modelo,
ademas de un espacio destinado a observacionadisEstendra el formato F 105.

PLASTICOS TUKY S.L. cuenta con la instruccion téeniT 02 “Mantenimiento
de Equipos” y con la “Ficha de Equipo sometido antdaimiento Preventivo” con

formato F112, donde se explica como debe actuRegbonsable de Mantenimiento.

Estos documentos son elaborados y revisados fg@erehte, junto con el “Planning

Anual de Mantenimiento Preventivo” con formato F113

Por otra parte, hay una carpeta donde se guardawldtws de los parametros
generales empleados para cada tipo de pieza quelagera. Anualmente, el
Responsable de Mantenimiento actualizar4 dichodnpetros rellenando la tabla de
formato F 133 “Estandar de Parametros de Maquir@’{701).

6. RESPONSABILIDADES

 Responsable de Mantenimiento:

0 Realizar el cambio diario de los moldes segun ingligl Gerente y
rellenar la ficha de “cambio de moldes”.

0 Mantener actualizados y archivados los ParametmsMdquina
correspondientes a cada pieza.

o0 Realizar el mantenimiento de los moldes.

0 Realizar el mantenimiento de los equipos.

* Gerente:
o0 Indicar al Responsable de Mantenimiento qué malées cambiar y
cuando.

o Determinar cuando es conveniente revisar el molde.
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o Elaborary revisar:

“Mantenimiento de los Moldes”

“Ficha de Moldes sometido a Mantenimiento Preveritiv
“Mantenimiento de los Equipos”

“Ficha de Equipo sometido a Mantenimiento Preveritiv

“Planning Anual de Mantenimiento Preventivo”

o Llevar el control de la revisiéon de moldes

« Responsable de Calidad

o Actualizar el historial de cada molde, al menos vemal mes.

7. DOCUMENTACION APLICABLE

o Formatos:

F 105 “Lista de Equipos sometidos a mantenimipntoentivo”

F 106 “Historial del Molde”

F 107 MTM 01

F 108 “Cambios de Molde”

F109 ITO1yIT 02

F 110 “Ficha de Molde sometido a Mantenimiento/Enévo”

F 111 “Control de la Revision de Moldes”

F 112 “Ficha de Equipo sometido a Mantenimien&ventivo”

F 113 “Planning Anual de Mantenimiento PreventieoMaquinas”

F 133 “Estandar Parametros de Maquinas”

o Instrucciones Técnicas:

IT 01 “Mantenimiento de Moldes”

IT 02 “Mantenimiento de Maquinas”

o Meétodos de trabajo:

MTM 01“Cambio de molde”
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o Carpetas:

= “Cambio de moldes”
= “Ficha de moldes”

» “Datos de parametros de maquinas”

8. MODIFICACIONES

Tabla 13: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0702

Revisiobn  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/06%201
9. ANEXOS

9.1.1. F 105 “Lista de Equipos sometidos a mantenimientogntivo”
9.1.2. F 106 “Historial del Molde”

9.1.3. F107 MTM 01 “Cambio de Moldes”

9.1.4. F 108 “Cambios de Molde”

9.1.5. F109 IT 01"Mantenimiento de Moldes”

9.1.6. F109 IT 02 “Mantenimiento de Maquinas”

9.1.7. F 110 “Ficha de Molde sometido a Mantenimiento/Bngivo”
9.1.8. F 111 “Control de la Revision de Moldes”

9.1.9. F 112 “Ficha de Equipo sometido a Mantenimien&ventivo”
9.1.10.F 113 “Planning Anual de Mantenimiento PreventieoMaquinas”
9.1.11.F 133 “Estandar Parametros de Maquinas”
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ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0702 “ PLAN DE CONTROL (II)”

YV V.V V V V V V V VYV V

F 105 “Lista de Equipos sometidos a mantenimipntoentivo”

F 106 “Historial del Molde”

F 107 MTM 01 “Cambio de Moldes”

F 108 “Cambios de Molde”

F 109 IT 01"Mantenimiento de Moldes”

F 109 IT 02 “Mantenimiento de Maquinas”

F 110 “Ficha de Molde sometido a Mantenimiento/EBnéivo”

F 111 “Control de la Revision de Moldes”

F 112 “Ficha de Equipo sometido a Mantenimien&ventivo”
F113 “Planning Anual de Mantenimiento PreventieoM&quinas”

F 133 “Estandar Parametros de Maquinas”

Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015




PLASTICOS

LISTA DE EQUIPOS

Rev: 01

Torv Q.

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

15/06/2015
F 105

ELABORADO: M. Lerma

| REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 41: Lista de equipos; Mantenimiento preventivo

NO

MAQUINA/MODELO

FECHA RESPONSABLE

OBSERVACIONES
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MOLDE: F 106
Tabla 42: Historial del molde
FECHA PRODUCCION Ne MAQ. PRODUCC. OBSERVACIONES

INICIO FINAL
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PASOS A SEGUIR PARA CAMBIAR UN MOLDE:

1. Abrir molde y limpiar y engrasar columnas y cormede

2. Cerrar molde en ajuste con cuidado de no desptazagunna corredera.

3. Limpiar los alrededores de la maquina, asegurandesgiminar cualquier resto de
la produccion anterior.

4. Comprobar que el grupo de inyeccion esté atragamloaso contrario, retrocederlo.

5. Comprobar que la llave del agua esté cerrada. &naantrario, cerrarla.

6. Soltar mangueras de agua del molde, poniendo esmmndiente tapén a cada una
de ellas.

7. Soltar conexiones eléctricas.

8. Quitar ufa fijacion barra expulsion.

9. En ajuste, retirar expulsion.

10.Poner cancamo y seguro de apertura de molde.

11. Sujetar molde y tensar cadena.

12.Desembridar parte movil.

13.En posicion de ajuste abrir molde.

14. Abrir lo suficiente para maniobrar, modificandakrera de apertura.

15. Soltar barra de expulsion.

16.Desembridar parte fija.

17.Retirar el molde y sacarlo de entreplatos.

18. Soplar circuitos de refrigeracion de molde.

19.Limpiar los platos de la maquina y retirar restotegores.

20. Meter molde nuevo entre platos y embridor parte fij

21.Poner barra expulsion sin apretar a tope.

22.En ajuste cerrar platos.

23.Bajar (destensando la cadena) las uiias del toro.

24.Embridar parte movil.

25.Reapretar tornillos.

26.Retirar el toro.
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27.Quitar cancamos.
28.Leer programa nuevo molde.
29. Abrir molde.
30.Coger altura del molde: cerrando el molde en ajisstemantiene pulsado el botén
“cerrar molde” hasta que haya cogido la alturaespondiente.
31.Abrir molde en ajuste.
32.Avanzar el expulsor hasta que la barra haya eneade alojamiento; una vez que
ya haya entrado, apretar barra de expulsion.
33.Colocar la ufia de fijacion en barra de expulsion.
34.Avanzar expulsiéon a tope, comprobando que la placaxpulsién no llega a tope de
recorrido.
35.Retroceder expulsor comprobando que el recorridexghellsor atras llega a tope,
guedando ocultos los seguros placa expulsion.
36.Ciclo de observacién de irregularidades en ajuste:
- cerrar molde
- abrir molde
- avanzar expulsion
- retroceder expulsion
37.Efectuar la maniobra 36 en manual.
38. Conectar mangueras de refrigeracion y sefalegieb{si las hubiera).
39.Limpiar husillo con nuevo material, retirando elteral de la purga.
40. Arrancar maquina en semiautomaético.
41.Poner a régimen la maquina retirando las primerazap hasta la pieza OK y

presentarla al responsable de calidad para suapéob
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Tabla 43: Mantenimiento de moldes
RESPONSABLE: | DEPARTAMENTO:
TAREAS

N©° DESCRIPCION

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

FECHA OBSERVACIONES FIRMA
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Tabla 44: Mantenimiento de equipos
RESPONSABLE: | DEPARTAMENTO:
TAREAS

No° DESCRIPCION

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

FECHA OBSERVACIONES FIRMA
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Tabla 45: Ficha de molde sometido a mantenimiento preventivo

Denominacion;

NO

ACCION PREVENTIVA

1

2

10

FECHA

OBSERVACIONES

FIRMA
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CONTROL DE LA
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B 15/06/2015
Ty QL REVISION DE MOLDES i
Tabla 46 Control de la revisibn de moldes
REF. MOLDE | DENOMINAC. | RESPONSABLE DE | FIRMA FECHA
PIEZA REVISION REVISION
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Tabla 47: Ficha de equipo sometido a mantenimiento preventivo

N° de maquina Modelo

Nivel 1:

Nivel 2:

Nivel 3:

FECHA OBSERVACIONES FIRMA
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Rev: 01
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' ANO: F 113
Tabla 48: Planning de mantenimiento preventivo

ENE. FEB. MAR. | ABR. | MAY. JUN. JUL. AGO. SEP. OCT, Owv. DIC.

EQUIPO o o o o o 7o) o e} o o o o o o

L0 ™ To] %] L0 ™ L0 ™ To] %] 1 ™ 3 %] Lo ™ Lo %] Lo %] To] %] L0 ™

OO I O I O R e I R T R - T i - IR I T O = IV - B O
Refrigerador 1
Comprensor
Maquina 1
Maquina 2
Maquina 3
Maquina 4
Maquina 5

Nivel 1: Nivel 2: Nivel 3:

OBSERVACIONES:

ELABORADO: M. Lerma

REVISADO Y APROBADO: M.Tuky
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ESTANDAR DE PARAMETROS DE MAQUINAS

Tabla 49: Estandar de paradmetros de mdquinas

ESTANDAR DE PARAMETROS DE MaAUTNA
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BoalilLa HOLDE 3

BoalilLa HoLDEA
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1. OBJETO

Este procedimiento tiene por objeto definir laesisdtica establecida para identificar los
materiales y productos con los medios adecuad@sayqonservar registros que permitan

asegurar la trazabilidad de los mismos.

2. ALCANCE

Se consideran dentro del alcance de este procedort@os los materiales recibidos
de nuestros proveedores, asi como todos los paoxddabricados o en proceso de

fabricacion y los productos ya entregados a lesitds.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 7 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 7 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

Trazabilidad: capacidad para reconstruir el historial, la @@inn o la localizacion de
un articulo o de una actividad, o de articulos tividades similares, mediante una

identificacion registrada.

El resto de las definiciones relacionadas con taud@ntacion se recogen en el
Capitulo 3 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

5. DESARROLLO

5.1. Identificacion

5.1.1.-Materias Primas

Las materias primas recibidas vienen siempre fiteadas con su etiqueta y albaran de

proveedor. Administracion debe rellenar la “Ficlkeafdbaranes de Entrada de Materiales

donde se incluye:
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- fecha de entrada

- n°de albaran

- producto/material recibido
- n°lote

- cantidad recibida

En el caso de tratarse de materias primas queneegtficado de calidad de material,
la Administracion y/o el Responsable de Calidaddatenara y archivard en la carpeta
destinada para ello: “Certificado de Material”.

El Responsable de Almacén realiza_la inspeccidrredepcion que consiste en

comprobar que el material recibido esta en pedemadiciones y se corresponde con la
identificacion recibida. Una vez comprobado lo dleal almacén y rellena la ficha
“Almacén: entradas y salidas de matéridbnde se indica:

- lafecha,
- el producto

- la cantidad de entrada o salida.

Estas fichas de almacén sirven para llevar el segnio del material: cuanto queda,

con gué frecuencia se utiliza, etc. Este estudiedtiza la Administracion.

5.1.2.-Productos en proceso

El Responsable de Calidad y/o el de Producciomeargaran de separar_la 12 Pieza
OK de la produccion, identificarla con el formato F19% guardarla en su lugar
correspondiente hasta que sea sustituida por za mual de la siguiente produccion.

Esta identificacion incluye:

producto

referencia

fecha

hora de la produccion
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Por otra parte, toda la produccion esta identificadgun el método de trabajo
MTMO3 con F129 “Identificacion de la Trazabilidadbnde se incluye:
producto

n° operario

fecha de fabricacion

n° maquina

El Responsable de Calidad debera informar y asesgutpie todos los operarios
conozcan y dispongan de estas identificaciones ydéenen tal y como indica el
método de trabajo correspondiente.

5.1.3.-Producto acabado

El producto acabado, después de haber superadcosespondientes controles de
calidad y bajo la validacion del Verificador y/odpensable de Calidad, se identifica con
una etiqueta de color verde segun el formato F&85Ja que se incluyen los datos
siguientes:

- Referencia y denominacion del articulo.
- N°de lote.

- Unidades por caja.

5.1.4.-Producto defectuoso (NOK)

Los productos rechazados se identificaran inmedeée y se apartaran del resto
de la produccién. Las cajas que contengan est@l@pgmoductos llevaran impreso en un
lugar visible la palabra NOK, nunca presentardjueta de color verde y se almacenaran
en lugares apartados o de aislamiento.

Todo el personal de la empresa debe respetarto ditteriormente. Para ello, el
Responsable de Calidad se ocupa de informar a kosltrebajadores y de mantener toda

la produccion identificada correctamente.
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Por otra parte, el Responsable de Almacén sericatgado de habilitar espacios
destinados exclusivamente a almacenar productos . NRiKnbién deberd mantener
informado al Gerente de las cantidades que se \@ayanulando y de su recuperacion en
el molino, segun el MTM 04 “Manejo del molino”. Estmaterial recuperado” se
identificara poniendo sobre la caja el nombre daknml o de la pieza de procedencia.

5.2 Trazabilidad

El Responsable de Calidad y el de Produccién serdabegurar que todos
los productos estén correctamente identificadosa R#o, facilitaran a los
trabajadores el método mencionado en el apartaderian MTM 03
“Identificacion de la trazabilidad” y se asegurad que se realice. De esta
forma, en todo momento se podré determinar:

- de gqué material procede una pieza en particular,
- quién la ha manipulado durante su proceso de eleidor,
- cuando se harealizado, y

- su verificacién de calidad correspondiente.

Cuando el producto ya esta acabado, verificad@etifitcado, se procede a

su almacenamiento. Administracion llevara el cdntde los stocks

informaticamente, al analizar semanalmente la fitAbmacén: entradas y

salidas de material”.

Esta ficha, ya mencionada en el apartado 5.1 de msicedimiento, es
rellenada diariamente por el Responsable de Almgcén ella, ademas de las
materias primas, también figuran todos los producioe entran y salen del

almaceén. Por tanto, se podra determinar la cantjdadse dispone de cada uno.
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6. RESPONSABILIDADES

o Responsable de Calidad:

» Separar, identificar y guardar la 12 pieza OK

Informar y asegurarse que todos los operarios emngalisponen de
las identificaciones de trazabilidad (MTM 03) dueael proceso de
fabricacion.

= Verificar y comprobar que el producto cumple lastpa de control

correspondientes y rellenar los registros de cdlida

Colocar una etiqueta de color verde a las cajaggiicadas y con el
producto acabado.

Identificar los productos defectuosos y separadek resto de la

produccion

o Responsable de Produccion:

= Asegurarse que la 12 pieza OK ha sido separadmgfidada.
= Comprobar que toda la produccion esta identificadeectamente
= Comprobar que los productos defectuosos han sieatifidados y

separados del resto

o Responsable de Almacén

» Realizar la inspeccion de recepcion e informar elde@Gte en caso de
existir alguna no conformidad.

» Rellenar la ficha “Almacén: entradas y salidas dtenial”

= Habilitar un espacio en el almacén para los pradubtfectuosos.

» Informar al Gerente de las cantidades acumuladasprdductos
defectuosos y de su recuperacion en el molino.

= |dentificar el “material recuperado”.

= Controlar las cantidades de materias primas exegey mantener

informado al Gerente.
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o Administracion
= Rellenar la “Ficha de Albaranes de Entrada de Néddst

» Mantener ordenados y archivados los certificadasatidad de material

en la carpeta “Certificados de material”
= Llevar el control semanal de los stocks.

7. DOCUMENTACION APLICABLE

o Formatos:
= F 115 "Ficha de Albaranes de entrada de materiales"
= F127 “12 Pieza OK”
» F129 “Identificacion de la Trazabilidad”
= F 135 “Etiqueta verde”

o Métodos de trabajo:
= MTM 03 “Identificacion y trazabilidad”.
= MTM 04 “Manejo del molino”.

o Otros:
= “Certificado de materiales”
= “Almacén: entradas y salidas de material”

= “Control de Stocks”

8. MODIFICACIONES

Tabla 14: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0703

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
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9. ANEXQOS
9.1.1. F 115 "Ficha de Albaranes de entrada de materiales"

9.1.2.
9.1.3.
9.14.
9.1.5.
9.1.6.
9.1.7.
9.1.8.

F127 “12 Pieza OK”

F129 “Identificacion de la Trazabilidad”

F 135 “Etiqueta verde”

MTM 03 “Identificacion de la trazabilidad”
MTM 04 “Manejo del molino”.

“Almaceén: entradas y salidas de material”
“Control de Stocks”
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ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0703 “ IDENTIFICACION Y

F127 “12 Pieza OK”

F129 “Ildentificacion de la Trazabilidad”

F 135 “Etiqueta verde”

MTM 04 “Manejo del molino”.

“Control de Stocks”

TRAZABILIDAD”

F 115 "Ficha de Albaranes de entrada de materiales"

MTM 03 “Ildentificacion de la trazabilidad”

“Almacén: entradas y salidas de material”

Realizado: M. Lerma

Fecha: 15/06/2015

Revisado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015

Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015
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FICHA DE ALBARANES

Tabla 50: Ficha de albaranes

N° ALBARAN

PRODUCTO

N° LOTE

CANTIDAD

FECHA ENTRADA
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12 PIEZA OK

Tabla 51: 19 pieza OK

OK_ 12 PIEZA
Operacion: Inyeccion

Denominacion: Ref:

Fecha

_HDI'H.

Fecha

Hora

Fecha

Hora




PLASTICOS

“Toky C |

IDENTIDAD Y TRAZABILIDAD

Tabla 52: Identidad y trazabilidad

Denominacién |

|Denominacidl

Fabricacion Montaje Fabricacion Montaje
Maguina Maguina
Fecha Fecha
n® operario n® operario
Denominacién | | |Denominacidl
Fabricacion Montaje Fabricacion Montaje
Maguina Maguina
Fecha Fecha
n® operario n® operario
Denominacion | |Denominacidl
Fabricacion Montaje Fabricacion Montaje
Maquina Maquina
Fecha Fecha
n® operario n® operario
Denominacién | | |Denominacidl
Fabricacion Montaje Fabricacion Montaje
Maquina Maquina
Fecha Fecha
n® operario n® operario
Denominacién | | |Denominacidl
Fabricacion Montaje Fabricacion Montaje
Maquina Maquina
Fecha Fecha
n® operario n® operario




ETIQUETA VERDE

Tabla 53: Etiqueta verde

PLASTICOS TUKY S.L.
MN°® de Lote
REFERENCIA:
DENOMINACION:

CANTIDAD:
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OBJETIVO:

Todo producto tiene que ser identificado por ekpeal que lo manipule mediante la
siguiente etiqueta.

Tabla 54 Identificacion de la trazabilidad
Denominacién

Fabricacién Montaje

Maquina
Fecha
N° Operario

PAUTAS A SEGUIR:
1.- Se identificara el producto con la etiqueta yedlenara:

denominacion de la pieza

n° de maquina

n° de operario

la fecha.

2.- Una vez rellenada la etiqueta adecuadamente:
2.1 Si el producto no tiene manipulacion postefigblo Fabricacion), se
colocara la etiqueta con pegamento, en la esquiperisr derecha de la caja.
2.2 Si hay fabricacién y montaje posterior:
1°) Quien realice la parte de fabricacion pondré&tigueta con cinta
adhesiva
2°) Cuando se realice el montaje se pegara laettiqcon pegamento.
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NUNCA MEZCLAR MATERIALES DIFERENTES!!

PROCEDIMIENTO:

- Limpiar el molino eliminando cualquier restomaterial que pueda quedar de usos
anteriores. Para ello:
1°) Se retira la cubeta y se aspira, tanto la baso las paredes de la misma.
2°) Se desenroscan las dos palomillas paraelbriolino y proceder a su
limpieza interior, donde:

» Se saca el colador y se aspira por ambos lados.

» Se abre el molino y se aspira todo su interiotuyendo las paredes y el
lugar de entrada del material.

» Se giran las placas metalicas centrales para eyitarpuedan quedar
restos de otros materiales, e incluso se pasa spatuta por los
laterales con el mismo fin.

3°) Una vez aspirado el molino en su totalidadusdve a montar, colocando la
parte central del molino y el colador en su posicigiginal y cerrando las
palomillas (giro de izqda a dcha).

- Después de limpiar el molino simplemente hay gtreducir el material que va a ser
molido por la parte superior. ASEGURARSE DE INTRODB SIEMPRE EL
MISMO TIPO DE MATERIAL.

- La puesta en marcha del molino se realiza pulsahtotdn verde situado en la parte

superior, mientras que para parar se pulsara ahlvojo.



ALMACEN: ENTRADAS Y SALIDAS DE MATERIAL

Tabla 55 Entradas y salidas de almacén

FECHA

PRODUCTO

ENTRA

SALE
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8. ANEXOS

1. OBJETO

Este procedimiento tiene por objeto establecer doterios de evaluacion de
proveedores, a fin de decidir si un proveedor & @po apto para suministrar el material
requerido, asegurando la calidad de los mateedesvicios contratados.

2. ALCANCE

Se consideran dentro del alcance de este procedianiwdos los proveedores de
materiales o servicios incorporados a los produd®PLASTICOS TUKY S.L., sus

embalajes y sus accesorios.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 7de la Norma ISO 9001:2008
- Capitulo 7 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

- Evaluacion previa de proveedores:evaluacion aplicable a los proveedores

potenciales y a los proveedores habituales quengauh todavia una valoracion.

- Evaluacion continua de proveedoresevaluacion aplicable a los proveedores

habituales, excepto en el caso de la definiciGeriamt
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El resto de las definiciones estan incluidas edaglitulo 3 del Manual de Calidad.

5. DESARROLLO

5.1. Categoria de proveedores

La evaluacion de todos los proveedores consta si@altes: la evaluacion previa y la
evaluacion continua. La sistematica de evaluacemiaven funcion de la categoria del

proveedor.

En PLASTICOS TUKY S.L., estas categorias son tsé=sndo el responsable de
Calidad junto con el Gerente los encargados d#icésa los proveedores:
» Categoria 1:proveedores de materia prima. Se valora la calielgatecio y el
servicio.
» Categoria 2: proveedores de accesorios y embalajes. Se valaralitlad, el
precio y el servicio.
» Categoria 3:centros de trabajo subcontratados. Se valora solanta calidad

y el servicio.

5.2. Tipos de evaluacion

EVALUACION PREVIA:

Se realiza este tipo de evaluacion cuando se ftlataproveedores nuevos.
Principalmente se basa en realizar un estudio pkamde se tiene en cuenta el precio,
la posesion o no de certificado de calidad, la cidpd del proveedor con muestras o

referencias de trabajos anteriores, etc.

Este estudio lo realiza el Gerente, y es quierdeesiiese proveedor sera o no apto.

EVALUACION CONTINUA:
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Consiste en el seguimiento del proveedor a lo latgotodo el tiempo que esté

ofreciendo productos o servicios a la empresa.

Algunos de los factores que se tienen en cuengstanevaluacion son los indices de
retrasos, los plazos de entrega, las no conformesdae@! estado en que se recibe el pedido

(categorias 1y 2) o se realiza el trabajo (cata@)r

En el formato F118 “Seguimiento del Proveedor: Eaten Incidencias” se resumen
las incidencias de cada proveedor y asi se realizastudio de cada uno. Este
seguimiento lo realizara el Departamento de Calidac! Gerente.

A patrtir de los resultados obtenidos, Gerenciadedlas medidas a tomar: anulacion
de un determinado proveedor, comunicacion de meje@mpeoramiento de la calidad o

servicio, solicitar acciones correctoras concrettes,

Anualmente, el Departamento de de Calidad rellelzatabla con formato F117
“Evaluacion de proveedores” segun el método deafpalll TM 004, donde se da la

calificacion obtenida por cada proveedor al firelian afio de servicio.

5.3. Criterios de evaluacion

A partir del estudio de los proveedores, una valizagda la evaluacion inicial se les
dota de una calificacion segun las lettgB,C, que los califican como proveedores
excelentes (A), proveedores con elementos a meBjay proveedores a descartar (C).

Esta calificacion va en funcién de unos varemosageantinuacion se explican:

* Razonabilidad del precio ............ 30%

* Plazosde entrega .........cccceeeeeennnne 21%
» Sistemas de calidad..................... 18%
+ Indice de rechazos....................... 31%
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El peso de cada apartado esta pensado para quilmarpuntuacion sea del 100%,
que traducido a puntos es 10. De este modo, facaelon del proveedor es la siguiente:
» Proveedor excelente: calificaciary.5
* Proveedor con elementos a mejoras:chlificacion< 7.5

* Proveedor a descartar: calificacid

Esta calificacion la realiza el Departamento deidad| reuniendo todos los datos
recogidos anualmente de cada proveedor. A coniug@samos a comentar todos los

puntos detenidamente.

5.3.1.- Razonabilidad del precio

Se trata de comprobar si un proveedor A&stieconémicp Econémico o Muy
econdémico
El criterio de esta seccion lo determina el Gerebssandose en la experiencia y en el
conocimiento de mercado del sector en cuestiopub&uacion es la siguiente:
* Antieconémico: 0
* Econdmico: 1.5

* Muy economico: 3

5.3.2.- Plazos de entrega

Se trata de comprobar si un proveedor tiene pldeaantrega de sus producti®s
medioso bajos (en cuanto al tiempo). El criterio de selecciéene dado por el Gerente
bas&ndose en la experiencia y en la necesidadrdedpcion del material. La puntuacion
es la siguiente:

* Alto: 0
* Medio: 1
* Bajo: 2.1

5.3.3.- Sistemas de Calidad
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Se trata de comprobar si un proveedor dispone dmeriicacion de una entidad
certificadora externa o no, 0 si se esta en trageteertificacion. En este caso es el
Departamento de Calidad el encargado de comprablaa duestion con el proveedor
sometido a estudio. La puntuacion es la siguiente:

* No dispone de certificacion: 0
» En trAmite de certificacion: 0.9

» Dispone de certificacion: 1.8

5.3.4.- indice de rechazos

El indice de rechazos es un nimero que se cal@adiade los lotes entregados y los

rechazados. A continuacion se describe el proeesaldulo.

Se dividen los lotes rechazados por el total desl@ntregados y a este valor lo
multiplicamos por cien. Este resultado es el tgo ciento de los rechazos obtenidos.
Con este valor consultamos la siguiente tabla grahos el indice de rechazos y su

puntuacion, siendo el indice de rechailbs, Medio o Bajo.

Tablal5 indice de rechazos

TANTO POR CIENTO INDICE PUNTUACION
0~1% Bajo 3.1
1-3% Medio 1.5
+3% Alto 0

La calificacién del proveedor es un calculo quepencipio se hara anualmente por
parte del Departamento de Calidad a no ser quen@ardecida hacerlo de algun modo

especial en el caso de un proveedor conflictivo.
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5.4. Proveedores conflictivos

Los proveedores cuya calificacion sea inferior & 4s decir, sean de tipo C, son
denominados “proveedores a descartar”, pero eemn® quien decide si lo descarta,

le da un plazo para poder mejorar, etc.

6. RESPONSABILIDADES

o Gerente:

o Calificar o colaborar con el Departamento de Cdlidara clasificar
a los proveedores segun las categorias establecidas

0 Realizar la evaluacion previa de proveedores queeeh por primera

vez sus productos o servicios a nuestra empresa.

o Evaluar a los proveedores segun la razonabilidadpeio y los

plazos de entrega.

o0 Realizar el seguimiento de los proveedores derdoueon lo
establecido anteriormente y con la colaboraciérDagartamento de
Calidad.

o Decidir las medidas a tomar a partir de los redokaobtenidos.

o Responsable de Calidad:

o Clasificar a los proveedores segun las categosiablecidas.

0 Realizar el seguimiento de los proveedores mantdoi@ctualizado

el documento “Lote de Incidencias”.

o Calcular el indice de rechazos y comprobar si pokeeertificacion
del Sistema de Calidad.
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o Rellenar la tabla de “Evaluacion de proveedoregliseel método de
trabajo MTM 004, donde se da la calificacion oldanpor cada

proveedor al finalizar un afio de servicio.

7. DOCUMENTACION APLICABLE

o Formatos
- F 117: "Evaluacion de los Proveedores"

- F 118 “Seguimiento del Proveedor: Lotes con Inooikesy

o Métodos de trabajo

- MTM 004: "Evaluacion de los Proveedores"

8. MODIFICACIONES

Tabla 16 Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PO

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
9. ANEXOS

- F 117: "Evaluacion de los Proveedores"
- F 118 “Seguimiento del Proveedor: Lotes con Inooikest
MTM 004: "Evaluacién de los Proveedores"
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LOS PROVEEDORES”
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» F 118 “Seguimiento del Proveedor: Lotes con Incookest

» MTM 004: "Evaluacién de Proveedores"

Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015
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Tabla 57 Evaluacion de proveedores

CATEGORIA 1 | Proveedores de materia prima calidad, precio yi@ery
CATEGORIA 2 | Proveedores de accesorios y embalajes  calidadpprservicio
CATEGORIA 3 | Proveedores de trabajos subcontratados calidadigise

EVALUACION PREVIA:

Categorias 1y 2:

Estudio de la capacidad del proveedor de certif@amateriales suministrados.
Razdn habilidad en el precio en caso de ser dmatagorias 1y 2.

Valoracion positiva en caso de poseer Sistema dida@acertificado por una
entidad externa.

En caso de ser aceptado en un principio, se legada muestra del material a
suministrar y se realizaran los estudios pertireerffegun los resultados que se
obtengan se decidira incluir o no al proveedoraelndta de Proveedores.

Categoria 3:

Se piden muestras o referencias del trabajo qugiisee contratar, se realiza un
estudio y segun sus resultados sera aceptado amm groveedor.

EVALUACION CONTINUADA O SEGUIMIENTO:

Tabla 58 Evaluaciéon continuada o seguimiento de proveeslore

FACTORES VALORACION
Antieconémico 0
PRECIOS RAZONABLES 30% | Econémico 15
Muy econdmico 3
Alto 0
PLAZOS DE ENTREGA 21% | Medio 1
Bajo 2.1
, >3% Alto 0.0
INDICES DE RECHAZO (*) 31% [ 1-3% Medio 15
0-1% Bajo 3.0
No disponible 0.0
SIST. DE CALIDAD CERTIFICADO 18% | En tramite de 0.9
Disponible 1.8
n° lotes rechazados
(*) Rechazos = ----------mmmmmmmommem x 100
n° lotes egdos

Tabla 59 Valoracion del proveedor

A | EXCELENTE =75
B | CON ELEMENTOS A MEJORAR 4 <notas< 7.5
C | ADESCARTAR <4




SEGUIMIENTO DEL
PLASTICOS .
TS L PROVEEDOR Rev: 01
e 15/06/2015
LOTES CON INCIDENCIAS F 118

ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M. Tuky |
Tabla 60: Seguimiento del proveedor

Fecha Proveedor Producto Cantidad N° albaran Retras




Tabla 61: Método de trabajo: Evaluacion de proveedores

METODO DE TRABAJO MTM 04 Rey: 01
. - 23/06/2015
EVALUACION DE PROVEEDORES ANO: F117
CATEGORIA:
FACTORES . TIFO
NOMBRE PROD. SUMINISTRADO - VALORACION OBSERVACIONES
PRECIO P.ENTREGA |i.RECHAZOS| S.C.CERTF. PROVEEDOR
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1. OBJETO

Este procedimiento tiene por objeto determinaisttima a seguir para la elaboracion

de ofertas a partir de las peticiones recibiddeslelientes.

2. ALCANCE

Quedan comprendidas en el alcance de este proeattimiodas las ofertas realizadas

por peticion del cliente.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 7.2 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 7 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

Las definiciones relacionadas con la documentas#drecogen en el Capitulo 3 del
Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY S.L.

5. DESARROLLO

5.1. Peticiones de la oferta

Gerencia es el encargado de la recepcion de lesopes de oferta, requiriéndose en

todos los casos algun tipo de soporte escritodapfax, informe de visita personal, etc.).

5.2 Estudio y elaboracién de la oferta

Gerencia es quien realiza el estudio pertinenteada pieza para luego poder elaborar
su oferta. En caso de que el producto sea impasebfabricar (por no tener los medios

adecuados para su realizacion) notificara al diditha imposibilidad.



Cod: PC 0705
Ep—— PROCEDIMIENTO

Moy L PREPARACION DE LAS OFERTAS | &0l

Pagina 4 de 4

5.3 Emision de la oferta
Por ultimo, Gerencia emite la oferta al clienteaimdicara la pieza, su referencia y el
precio unitario, ademas de las caracteristicasos dae entre ellos hayan acordado.

El plazo de entrega lo fijara el Gerente de acuectolas necesidades del cliente y las

posibilidades de la empresa.

6. RESPONSABILIDADES

* Gerencia:
o0 Recepcion de las peticiones de oferta
o Elaboracion de la oferta tras realizar el estuéidipente
o Emitir la oferta al cliente
o Fijar los plazos de entrega

7. DOCUMENTACION APLICABLE

Todo documento relacionado con la pieza que séaadid durante el estudio

previo para elaborar la oferta.

8. MODIFICACIONES

Tabla 17: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0705

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
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1. OBJETO

Este procedimiento tiene por objeto establecerdgsisitos minimos de garantia de
calidad en la emision de pedidos.

2. ALCANCE

El alcance de este procedimiento incluye todopéuaidos de materiales o servicios a

incorporar a los productos de PLASTICOS TUKY Ssls embalajes y sus accesorios.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 7.4 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 7 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

- Materiales habituales:son aquellos materiales sobre los que existe coimiono un
pedido. Un material puede considerarse habitual ypaproveedor determinado y no serlo

para otro proveedor.

El resto de las definiciones relacionadas con udmntacion estan recogidas en el
Capitulo 3 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

5. DESARROLLO

5.1. Peticion y estudio de una oferta

Cuando Gerencia cree necesaria la adquisicion eeoaumateriales, la busqueda de
otros proveedores para un material ya adquiridegstandio de mercado, etc. se pone en

contacto con el proveedor (via telefénica, faxtacarcorreo electronico).

Junto con la respuesta a nuestra peticion de pé&tpasible proveedor debe incluir una

muestra del material 0 materiales ofertados quesisigaente, a juicio del Gerente, para
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realizar las pruebas que considere convenientesct8a segun el procedimiento PC 0704
“Evaluacion de los proveedores”.
Si la oferta es aceptada por el Gerente, se comladecision al proveedor interesado,

al cual podemos pasar pedidos del producto eni@uest

5.2 Emision de pedidos a los proveedores

En el caso de materiales habituales o, en su defect vez aceptada la oferta del
proveedor segun el apartado 5.1 de este procedonipademos pasar pedidos a los
proveedores.

El Gerente remitira los pedidos (via telefénica, faorreo o correo electrdnico)
solicitando siempre la confirmacién del mismo. Totlss pedidos deben incluir siempre
una identificacion inequivoca de los materialescgatios y de las condiciones de
suministro.

Para mantener el buen funcionamiento de la empetsaerente debe estar siempre
informado de todo el material del que dispone. Blw, todos los trabajadores y
especialmente los responsables de todos los deyeatias estan en el deber de informarle

y colaborar con él.

6. RESPONSABILIDADES

* Gerencia:
o Peticion y estudio de ofertas.
o0 Aceptacion o no de proveedores.
o Pasar pedidos a los proveedores.
o Llevar el seguimiento de las necesidades de la esapfmaterias
primas, accesorios, instrumentaciéon, indumentaria...)
* Todos los Departamentos:
o Informar y colaborar con el Gerente para que puedizar un buen
seguimiento de los materiales que dispone y asirgas pedidos

segun las necesidades de la empresa.
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7. DOCUMENTACION APLICABLE

- PC 0704 “Evaluacion de los proveedores”.

8. MODIFICACIONES

Tabla 18: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0706

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacioén del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir el sistesseguido por PLASTICOS
TUKY S.L. para el control de los dispositivos dg@eniento y medicion.

2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este procedimiento sdostdos instrumentos de
medicion y comprobadores utilizados por PLASTICDSKY S.L. para el control
de los productos que se elaboran.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 7.6 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 7 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

Las definiciones relacionadas con la documentas@recogen en el Capitulo 3
del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY S.L.

5. DESARROLLO

En la tabla de formato F 136 “Instrumentacionajititacion”, el Responsable de
Calidad debe incluir la relacion de los comprobeasga instrumentos empleados para el
control de calidad y medicidn de los productosdiha tabla, quedara reflejado el tipo de

comprobador, el producto correspondiente y su ugiidad.

La revision y calibracion varia en funcién de thferentes instrumentos, puesto
gue muchos de ellos son proporcionados por elteliddl Gerente es quien llevara el
control del buen estado de los comprobadores wslisps de medicion, y el encargado

de su calibracidon con los agentes externos quanéldere adecuados.
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6. RESPONSABILIDADES

- Responsable de Calidad:
o Elaborar y actualizar la tabla “Instrumentacionafifracion”.

- Gerente:
o Controlar el estado de los comprobadores y dispositle medicion.
o Elegir los agentes externos que considere adecyadasealizar la

calibracion de los instrumentos que lo requieran.

7. DOCUMENTACION APLICABLE

o Formatos:

» F 136 “Instrumentacion y Calibracion”

8. MODIFICACIONES

Tabla 19: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0707

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/068201
9. ANEXOS

- F 136 “Instrumentacion y Calibracion”
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Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015
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e INSTRUMENTACION Y 15/08/2015
Ty QL. CAL IBRACION
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ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 62 Instrumentacion y calibracion

PRODUCTO COMPROBADOR USO/UTILIDAD
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es describir el odeet utilizado por
PLASTICOS TUKY S.L. para realizar Auditorias intasn y comprobar el

cumplimiento de nuestro Sistema de Calidad.

2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este procedimiento sdastdas actividades que se
llevan a cabo dentro del Sistema de Calidad deFAEOS TUKY S.L.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 8.2 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 8 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

- Alcance de Auditoria: Extension y limites de una Auditoria.

- Criterios de Auditoria: Conjunto de politicas, procedimientos o requssito

determinados como referencia.

- Evidencia de la Auditoria: Registros, declaraciones de hechos o cualquiar otr
informacion pertinente para el criterio acordadgug pueden relacionarse entre
Si.

- Conclusiones de la Auditoria: Resultado de una Auditoria, analizada por el
equipo auditor tras considerar los hallazgos deulditoria.

- Cliente dela Auditoria: Organizacion o persona que solicita una Auditoria

- Equipo auditor: Personas o grupo de personas que llevan a cabAuditoria.

Las demas definiciones relacionadas con este promsdo se recogen en el
Capitulo 3 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.
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5. DESARROLLO

5.1. Planificacion

El Director de Calidad planificara anualmente uogpama de auditorias internas
en el formato F 006 "Programa de Auditorias Intefnandicando las fechas en que
cada departamento sera auditado y se lo entreddddrestor General para que lo
apruebe, una vez aprobado se procedera a entnegaopia a cada departamento que

vaya a ser auditado.

El Director General previo acuerdo con los respblesade los Departamentos por
indicacion del Director de Calidad podra modifickas fechas asignadas a las

Auditorias.

El Responsable de realizar las Auditorias serairdcidr de Calidad o cualquier
organizacién externa cualificada. Cuando la Auditaafecte al Departamento de
Calidad, esta sera realizada por auditores extavnopsr personal de la empresa que
designe el Director de General y que haya recitadformacion técnica adecuada y
tenga la experiencia necesaria, constando asi d@dma leie Personal, pero nunca sera

realizada por una persona que pertenezca a digharaeento.

5.2. Plan de Auditoria

Para cada Auditoria el auditor asignado establegardPlan de Auditoria” en
formato F 007, donde se incluyen el objeto y ehmde dentro de los siguientes
apartados:

- Departamentos o/y areas a auditar

- Director de Departamento

- Personal entrevistado

- Auditor o equipo auditor

- Documentacion aplicable

- Fecha y hora de la Auditoria

- Lista detallada de los puntos a auditar
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Este Plan de Auditorias se le entregard al Deparitonque va a ser auditado
como minimo siete dias antes de la fecha de re#&lizae la Auditoria.

5.3 Ejecucion

La Auditoria comenzara con una reunién previa egula participaran el auditor
o auditores y las personas que van a participaia eluditoria. En esta reunién se
estableceran el objetivo y el alcance de la Auidifose comentard brevemente el
método a seguir y se aclarara cualquier duda gpastee.

Posteriormente se realizara la Auditoria, revisalsdodocumentos existentes y
visitando las oficinas y departamentos donde sepooipara que se cumplen todos los
requisitos establecidos en dicha documentacion.

El auditor o auditores identificaran posibles nafoomidades con respecto a:
- Lo establecido en el Manual de Calidad.
- Lo establecido en los procedimientos que afeatdicho Departamento.
- Especificaciones internas o externas.
- Normas, Reglamentos, Legislacion aplicable yauial otro requisito que

sea de aplicacion.

Las no conformidades se registraran en el “Infomhee Desviacion” en el
formato F 017.

La Auditoria finalizara con una reunion de cierrel@ que se revisaran todas las
no conformidades detectadas junto con el RespansiblDepartamento auditado. El
auditor preparara un “Informe de Auditorias” erfaimato F 009. Este informe debera
llevar la firma del auditor asi como del Resporsaldl Departamento auditado siendo

entregada una copia del mismo a Direccién inforroaasd de los resultados.
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El Responsable del Departamento debe estableceredislas oportunas ya sean
correctoras o preventivas para subsanar las nowoitfades y establecer la fecha en la

que estaran solucionadas.

Asi mismo el auditor realizara un seguimiento ddhas acciones, para una vez
gue el resultado sea satisfactorio dar por findazka no conformidad y proceder a

firmar el cierre del informe de desviacion.

S RESPONSABILIDADES

- Director General:
= Aprobar el Programa de Auditorias.

= Asignar a los Auditores.

- Auditor:
» Realizar anualmente el Programa de Auditorias tiaker
= Realizar el Plan de Auditorias.
= Ejecutar la Auditoria.
» Realizar el Informe de Auditorias.
» Realizar el seguimiento y cierre de los Informe®dsviacion.

= |nformar a Direccién de los resultados de la Authto

- Responsables de los Departamentos:

» Prestar asistencia y colaboracion con los auditores

= Asistir a la reunion inicial y final de la Auditari

» Estudiar las no conformidades y decidir las acsawarectivas.
= Supervisar la implantacién de las acciones cokasti

= Archivar los informes de las Auditorias realizadasu Departamento.
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6 DOCUMENTACION APLICABLE

a Formatos:

o F 006 “Programa de Auditorias internas”
o F 007 “Plan de Auditorias”
o F 009 “Informe de Auditorias”
0

F 017 “Informe de Desviacion”

7 MODIFICACIONES

Tabla 20: Modificaciones del punto 7 del Procedimiento PC 0801

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacioén del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
8 ANEXOS

- F 006 "Programa de Auditorias Internas”
- F 007 “Plan de Auditorias”
- FO009 “Informe de Auditorias”

- F 017 “Informe de Desviacion”
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ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0801 “AUDITORIAS INTERNAS”

» F 006 "Programa de Auditorias Internas”
» F 007 “Plan de Auditorias”
» F 009 “Informe de Auditorias”
» F 017 “Informe de Desviaciéon”
Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015
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Tabla 63 Programa de auditorias internas

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN. JUL. AGO. SEP. OCT av. DIC.
DEPARTAMENTOS 0 S 0 = 0 = 0 = 0 S 0 S 0 = 0 S 0 S 0 = 0 S 0 9

- Q - ‘3 - =t - =t - Q - Q - =t - Q - Q - =t - Q - ‘3
RRHH
Calidad
Administracion
Produccién
Compras
Ventas
Almacén

Mantenimiento

OBSERVACIONES:

ELABORADO: M. Lerma

REVISADO Y PROBADO: M. Tuky
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Rev: 01
15/06/2015
F 007

ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M Tuky

Tabla 64 Plan de auditorias

Departamento a auditar:

Responsable de D epartamento:

Auditor/Equipo auditado:

Fecha de la A uditoria: Hora:

Documentacion aplicable:

Puntos a auditar:

Firmas responsables:
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ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 65 Informe de auditorias

Departamento auditado:

Responsable del departamento:
Auditor:

Fecha de apertura:

Fecha de cierre:

Puntos auditados:

No conformidades/desviaciones

Acciones a tomar:

Sequimiento

Responsables

CIERRE Observaciones:

s [

NO [ ]

FIRMA DE RESPONSABLES
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CONTROL DEL PRODUCTO NO

CONFORME
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Aprobado: M. Tuky
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir el meta trabajo utilizado por
PLASTICOS TUKY S.L. para el tratamiento e identifon de los productos no

conformes.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplicara a todos las materiass, producto semielaborado,
productos finales de PLASTICOS TUKY S.L. y a cuagulevoluciéon por parte de

nuestros clientes.

3. REFERENCIAS

- Capitulo 8.3 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 8 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

- No Conformidad Incumplimiento de un requisito.

Las demas definiciones relacionadas con este promedo se recogen en el
Capitulo 3 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

5. DESARROLLO

Todas las No Conformidades detectadas por cualdDepartamento de la
empresa seran registradas por el Responsable atidadC en la “Lista de No
Conformidades” en el formato F 015, donde se indita

- N°de la no conformidad
- Departamento afectado
- Motivo

- Fecha de apertura

-  Fecha de cierre
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5.1 Recepcion

Si durante la inspeccion y recepcion de materigsgy se detecta algun problema
o error, se procedera de la siguiente manera:
- ldentificar la materia prima y separarla del resto.
- Abrir un “Informe de No Conformidades”, en el fortod 125.
- Auvisar al Departamento de Calidad para evaluaolaonformidad, determinar
las acciones a tomar, el responsable de llevaba lea acciones y las fechas de

cierre, reflejando todo ello en dicho informe.

Si el material se considera rechazado, el Gerenenesargara de comunicarlo a

los proveedores y tomarda las medidas que crea ommies.

5.2 Proceso e inspeccion final

En el proceso de fabricacion se llevaran a cabostéms controles especificados

en el plan de control | y 1, segun lo indican pysecedimientos PC 0601 y PC 0602.

Una vez detectado un defecto en cualquiera diases de fabricacion se avisara
al encargado de seccion, quien identificara el n@teo conforme y lo separara del

resto de la produccion.

El encargado se lo comunicara al Director de dadlipara que realice un
“Informe de No Conformidades” (F 125) donde indécdas acciones a tomar, los

responsables de llevarlas a cabo y el plazo masarmerre.

Todos los productos sobre los que se hayan heckastae recuperacion seran
verificados por calidad. Se comprobaran los mispasimetros que en la primera
inspeccion, de forma que:

- Si el resultado de la inspeccion es satisfact@ioproducto seguira el

curso normal de fabricacion.
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- Si el resultado no es satisfactorio se mantendemtificado como
rechazado y se llevara a la zona de rechazo pamasserior eliminacion.

5.3 Devolucion del cliente

Cuando se produzca una devolucion por parte ddrosedientes, el Gerente se

encargara de comprobar si la devolucion es proteden

El defecto causante de la devolucion sera analizagio Calidad con la
colaboracién de otros departamentos para deternghanotivo del mismo y las
acciones correctivas a tomar, segun al procedimiB@ 0803, para que en sucesivas

producciones este defecto sea totalmente eliminado.

El material objeto de la devolucion seré identdicaomo rechazado y se llevara
a la zona delimitada a tal fin. El Director de @ali elaborard el correspondiente
Informe de No Conformidades (F 125).

54 Cierre de la no conformidad

Una vez realizadas las acciones a tomar en la Ndo@oidad correspondiente y
comprobada la efectividad de las mismas, se progedeierre de la No Conformidad
con la fecha y firma del Director de Calidad.

6 RESPONSABILIDADES

- Responsable de Calidad:
= Abrir el informe de No Conformidades
= Comprobar el informe del cierre de No Conformidades
= Registrar las no conformidades en la “Lista de MofGrmidades”

= Archivar los informes de No Conformidades

= Determinar acciones correctivas a tomar en el dastevolucion.
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= Comprobar si la devolucién es procedente
= Aprobar el Programa de Auditorias.

= Asignar a los Auditores.

- Gerente:
» Informar al proveedor en caso de No Conformidadeseeepcion de
materia prima.
= Tomar las acciones que crea convenientes en losscdse No
Conformidades.
= Hacer revisiones periddicamente junto con el Resgiale de Calidad de

los informes de no conformidades.

- Responsable de Produccion:

» |dentificar el material no conforme generado erdpozion.

= Avisar al Departamento de Calidad de la no confdaahi

7 DOCUMENTACION APLICABLE

o Formatos:
0 F 015 “Lista de No Conformidades”

0 F 125 “Informe de No Conformidades”

8 MODIFICACIONES

Tabla 21: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0802

Revision  Modificaciones Fecha

00 Creacion del documento 16/06/2006

01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
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9 ANEXOS

- F 015 “Lista de No Conformidades”

- F 125 “Informe de No Conformidades”
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ANEXO CORREPONDIENTE A:
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> F 015 “Lista de No Conformidades”
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Realizado: M. Lerma Revisado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015 Fecha: 15/06/2015

Aprobado: M. Tuky
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Rev: 01

15/06/2015
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ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M. Tuky
Tabla 67: Lista de no conformidades
N° de no Departamento /s Fecha de Fecha de

conformidad

afectado/s Motivo

apertura

cierre




INFORME DE NO

ol CONFORMIDAD

N° de NO CONFORMIDAD:

Rev: 01
15/06/2015
F 125

ELABORADOQO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M. Tuky

Tabla 68: Informe de no conformidad

Tipo:
Detectada por:

Fecha de apertura:

Descripcion:

Acciones tomadas

Responsable/s:

Seguimiento:

Responsable/s:

Cierre de la no conformidad: Observaciones:

Sl

NO

Firma/s responsable/s:
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Realizado: M. Lerma
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Revisado: M. Tuky
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir el métatllizado por PLASTICOS
TUKY S.L. para eliminar las causas de las no canidades reales y potenciales que se

detectan en la empresa.

2. ALCANCE

El campo de aplicacion de este procedimiento sdastdas no conformidades
reales y potenciales detectadas en PLASTICOS TUKY S

3. REFERENCIAS

- Capitulo 8.5 de la Norma ISO 9001:2008.
- Capitulo 8 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.

4. DEFINICIONES

« Accién correctiva: Accion puesta en marcha por PLASTICOS TUKY S.ln co
el objeto de eliminar las no conformidades reatiscaada a los problemas y

proporcional a los riesgos encontrados.

« Accién preventiva Accion puesta en marcha por PLASTICOS TUKY Sdnc
el objeto de eliminar las no conformidades potdasiadecuada a los problemas

y proporcional a los riesgos encontrados.

Las demas definiciones relacionadas con este promedo se recogen en el
Capitulo 3 del Manual de Calidad de PLASTICOS TUKY.
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5. DESARROLLO

5.1. Acciones correctivas

Las acciones correctivas se determinan tras ladétede no conformidades

0 desviaciones en:

a) Informes de producto no conforme segun el proceditniPC 0802 “Control
de producto no conforme”.

b) Informes de desviacion de auditorias segun el piodento PC 0801
“Auditoria interna”.

c) Incumplimientos detectados en la medicién y segrritoi de los procesos

5.2. Acciones preventivas

Las acciones preventivas que se implantan en PLBQTI TUKY S.L. se
realizan para eliminar causas potenciales de falle pueden dar lugar a no
conformidades.

Se determinan para corregir los defectos que agane@s a menudo o que
pueden aparecer en productos similares en los quéasdetectado una no

conformidad.

5.3. Registros de las acciones correctivas-preventivas

Las iniciativas de implantar una accién preventivaorrectiva pueden surgir de

cualquier departamento y seran comunicadas al Reaple de Calidad.

Una vez detectada una desviacion o no conformighdResponsable de
Calidad abrira un informe con formato F 126, “imi@ de accion correctiva-

preventiva”, donde se incluira:
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= Numero de accion correctiva o preventiva.
= QOrigen.

= Descripcion del problema.

*» Raiz del problema.

= Acciones a tomar.

=  Seguimiento/validacion.

» Responsable del seguimiento.

= Cierre del informe.

= Observaciones.

= Firma de responsables.

El responsable del estudio de las no conformidbdsesara las causas que han
originado la desviacion o no conformidad, determéirias acciones a tomar para la
solucién definitiva al problema, los responsableslldvar a cabo las acciones

correctivas y/o preventivas y las fechas de apestuiierre.

El Responsable de Calidad realizara un seguimidatéa implantacion de
todas las acciones correctivas y/o preventivasiairdo y fechando el cierre de las

mismas cuando estén solucionadas.

Si se comprueba que las acciones tomadas no hamosado el problema de
forma definitiva, se cerrara el informe de acci@nrectiva-preventiva y se abrira
otro nuevo para volver a analizar las causas deolaonformidad y proponer
nuevas soluciones. El Responsable de Calidad ragisiodas las acciones en una
lista con formato F 014 “Lista de Acciones Corregs$i-Preventivas”, donde se
indicara:

= NUmero de accion correctiva-preventiva

» Departamento afectado

» Motivo de la accion

» Fecha de apertura

= Fecha de cierre
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6 RESPONSABILIDADES

- Responsable de Calidad:

Estudiar las acciones correctivas y preventivas.

Abrir el “Informe de Acciones Correctivas-Prevens”.

= Realizar seguimiento y cierre de acciones corrastwpreventivas.

Realizar la “Lista de Acciones Correctivas-Prewersi.

- Otros Departamentos:

= Estudiar las acciones que afecten a su Departamento

Mantener informado al Responsable de Calidad o c& realizar

acciones correctivas y/o preventivas.

7 DOCUMENTACION APLICABLE

a For

matos:

o0 F 014 “Lista de Acciones Correctivas-Preventivas”

o F 126 “Informe de Acciones Correctivas-Preventivas”

8 MODIFICACIONES

Tabla 22: Modificaciones del punto 8 del Procedimiento PC 0803

Revision  Modificaciones Fecha
00 Creacion del documento 16/06/2006
01 Revision del documento (actualizacion) 15/065201
9 ANEXOS
- F 014 “Lista de Acciones Correctivas-Preventivas

- F

126 “Informe de Acciones Correctivas-Preveasiv
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Rev: 01

PC 0803 “ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS” | 15/06/2015

ANEXO CORREPONDIENTE A:

PC 0803 “ACCIONES CORRECTIVAS

Y PREVENTIVAS”

» F 014 “LISTA DE ACCIONES CORRECTIVAS-PREVENTIVAS”

» F 126 " INFORME DE ACCIONES CORRECTIVAS-PREVENTIVAS

Realizado: M. Lerma

Fecha: 15/06/2015

Revisado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015

Aprobado: M. Tuky

Fecha: 15/06/2015
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ELABORADO: M. Lerma | REVISADO Y APROBADO: M .Tuky
Tabla 69: Lista de acciones correctivas-preventivas
NC accion Departamento /s Motivo Fecha de | Fecha de

afectado/s

apertura cierre
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INFORME DE ACCION
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Tabla 70 Informe de accion correctiva-preventiva

Origen:

Problema:

Raiz del problema:

Accidn correctiva:

Accidn preventiva:

Seguimiento/Validacion:

Responsable

CIERRE

SI

NO|:|

Observaciones:

FIRMA DE RESPONSABLE/S




