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RESUMEN

El presente trabajo muestra la implementacion de un Sistema de Gestion de
Calidad (SGC) basado en varias clausulas de la ISO 9001:2008 expuestas
en la Guia Practica Ecuatoriana INEN-ISO/IEC 67:2006 “Evaluacion de la
conformidad - Elementos fundamentales de la certificacion de productos” y
que utiliza como base técnica para los procesos operativos, a la Norma
Técnica Ecuatoriana INEN 2582: “Neumaticos reencauchados. Proceso de

reencauche. Requisitos.”

A lo largo del trabajo se emplea el ciclo de Deming con sus etapas de

Planear-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA).

En la fase de planificacion, se tomaron en cuenta todas las clausulas
requeridas de la norma ISO 9001:2008 para establecer las fechas de

implementacion de cada una de ellas a través de un diagrama de Gantt.

En la realizacion se conforman y establecen el comité de calidad, manual de
calidad, la politica y objetivos de calidad, e instructivos de cada parte del

proceso productivo y de gestion de la calidad.
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En la verificacion se realizan revisiones sobre la implementacion por parte del
comité de calidad y los procesos de auditorias para revisar la efectividad del

SGC.

Finalmente en la fase de accion se toman las no conformidades levantadas y
observaciones de la auditoria para realizar acciones correctivas y

preventivas.

El resultado de la implementacion dio como resultado el certificado de que la
empresa cumple con los requisitos de la NTE INEN 2582:2011 emitido por la
empresa certificadora. Se hacen conclusiones y recomendaciones con

respecto a todo el proceso de implementacion.
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INTRODUCCION

El reencauche de un neumatico es en esencia reciclar una llanta, darle una
nueva vida; “es pegar un nuevo caucho de rodamiento a un casco de llanta

gastado y preparado” (ITRA, 1996).

La industria del reencauche en el Ecuador no estaba regulada hasta la
elaboracion de las normas INEN 2581 y 2582 en el afio 2011, donde se
establece el marco técnico de los procesos. Mas adelante en ese mismo afio
el Ministerio de Industrias y Productividad (MIPRO) aprueba el decreto No.
11337 donde establecen el “registro de empresas reencauchadoras”, a fin de
obtener productos con estandares de calidad que protejan la vida y la
seguridad de los usuarios de transporte publico y privado de buses y

camiones.

Como requisito fundamental para estar dentro del registro, se debe obtener
un certificado de conformidad emitido por un organismo de certificacién de
producto designado, que avale que la empresa reencauchadora cumple con

los requisitos de la NTE INEN 2582.

El propdsito de este proyecto es el de presentar el desarrollo de los pasos

seguidos para el despliegue de un SGC que permita el cumplimiento de la
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NTE INEN 2582 y de los requisitos aplicables de la ISO 9001:2008 exigidos

por la empresa certificadora.



CAPITULO 1

1. ANTECEDENTES

La Secretaria Nacional de Planificacién y Desarrollo, SENPLADES, dentro de
sus actividades, ha priorizado el “Proyecto de desarrollo productivo de la
industria del reencauche”, que tiene como uno de sus objetivos dinamizar la
cadena del reencauche, del cual se derivan las siguientes acciones para

regularizar este sector productivo:

e Elaboracion del marco técnico a través de la NTE INEN 2582,2581 y

del RTE INEN 067: “Proceso de Reencauche de Neumaticos”

e Se realiza el Acuerdo Ministerial del MIPRO No0.11337 donde se
establece el registro de empresas reencauchadoras que posean el
certificado de conformidad de que la empresa cumple con los
requisitos de la NTE INEN 2582, emitido por un organismo de

certificacion de producto designado.
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e A través del Decreto Ejecutivo No. 1327, se establece que las
instituciones publicas deben reencauchar los neumaticos utilizados en
vehiculos livianos a partir del rin quince y en las unidades de
transporte pesado, para lo cual utilizardn solamente los servicios de

empresas reencauchadoras registradas en el Ministerio de Industrias.

e Se expide el Acuerdo No. 020 del Ministerio de Ambiente “Instructivo
para la Gestidon Integral de Neumaticos Usados” donde se establece
gue las empresas que generan (fabricante o importador) neumaticos
usados, que son considerados desechos especiales, deben realizar un
plan de manejo de estos poniendo al reencauche (reuso) como
primero en el orden de prioridad de gestion, sobre el reciclaje o

reprocesamiento.

e Se redacta la Resolucion No. 009-2014 del Consejo de Comercio
Exterior con la que se establece un indice de reencauche como
contraparte para la importacion de neumaticos nuevos ubicados en las

partidas de los tipos utilizados en autobuses y camiones.

Estas regularizaciones efectuadas son parte de un conjunto de medidas

sobre las importaciones para tratar de disminuir el déficit de la balanza
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comercial al disminuir la entrada de neumaticos nuevos mediante de cupos

de importacién; como se puede apreciar en la figura 1.1y 1.2.

FIGURA 1.1 Importacion de llantas en millones de dolares

Importaciones FOB de Llantas
140.0

120.0 '
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40.0
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0.0

Millones de USD

2009 2010 2011 2012

2013

ELIVIANO 326 77.3 84.4 101.6

829

4BUS Y CAMION| 628 109.3 101.9 126.1

113.5

Fuente: Asociacion de Empresas Automotrices del Ecuador. Anuario 2013.

Elaboracion: Daniel Medrano.

FIGURA 1.2 Balanza comercial en millones de ddlares
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Balanza Comercial Total del Ecuador
500.0
00 i
UD) -500.0
- |
g -1,000.0
o
c -1,500.0
o
E -2,000.0
-2500.0
! 2014*
2009 2010 2011 2012 2013 (Ene—Abr)
i Valores por Afo -233.8 -1,978.7 -829.5 -440.6 -1,090.9 2125

Fuente: Banco Central del Ecuador. Informacion estadistica mensual No.
1947.

Elaboracion: Daniel Medrano.

Como se puede observar, las medidas tomadas comienzan a surtir efecto a

comienzos de 2014.

1.1 Historia de la empresa implementadora
A partir de la Resolucion No. 009-2014 del Consejo de Comercio Exterior,
explicada anteriormente, la empresa matriz importadora de neumaticos,

decide integrar a su grupo corporativo una empresa de reencauche.
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Con este antecedente se crea “La Empresa”, con el objetivo de reencauchar
un porcentaje de las llantas ingresadas del exterior por la empresa

importadora.

La empresa comienza sus actividades con la consigna de realizar su
reencauche dentro de los parametros técnicos oOptimos que aseguren el
producto que brindan, dado que en este, va la vida y seguridad de las

personas.

1.2 Planteamiento del problema
La empresa afronta la certificaciéon de su planta productiva en la NTE INEN
2582: “Neumaticos Reencauchados. Proceso de Reencauche. Requisitos.”, y
el RTE INEN 067: “Proceso de Reencauche de Neumaticos”, estos a su vez
estdn enmarcados en un SGC basado en la GPE INEN-ISO/IEC 67:2006
“Evaluacion de la conformidad - Elementos fundamentales de la certificacion
de productos”; requerimientos necesarios para su funcionamiento dentro del

“Registro de Empresas Reencauchadoras”.



CAPITULO 2

2. MATERIALES Y METODOS

El presente capitulo muestra los materiales y métodos empleados para la

realizacion del SGC.

2.1 Norma ISO 9001:2008
ISO es wuna federacibn mundial de organismos nacionales de
normalizacion. El trabajo de preparacion de las normas internacionales

normalmente se realiza a través de comités técnicos.

La Norma ISO 9001:2008 especifica los requisitos para un SGC, cuando

una organizacion:

a) Necesita demostrar su capacidad para proporcionar regularmente
productos que satisfagan los requisitos del cliente y los legales y
reglamentarios aplicables.

b) Aspira a aumentar la satisfaccién del cliente a través de la aplicaciéon

eficaz del sistema, incluidos los procesos para la mejora continua del
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sistema y el aseguramiento de la conformidad con los requisitos del

cliente y los legales y reglamentarios aplicables.

Se utilizard solamente las partes de la Norma ISO 9001:2008
especificadas en la GPE INEN-ISO/IEC 67:2006 “Evaluacion de la
conformidad - Elementos fundamentales de la certificacion de productos”.
Siendo los requisitos establecidos los siguientes:
* 4.2.2 Manual de la calidad.
* 4.2.3 Control de documentos.
* 4.2.4 Control de los registros.
* 5.6.1 Revision por la direccion.
* 6.2.2 Competencia, formacion y toma de conciencia. Literal e).
« 7.1 Planificacion de la realizacidon del producto. Literal d).
* 7.2.2 Revision de los requisitos relacionados con el producto.
* 7.4.1 Proceso de compras.
« 7.5.2 Validacion de los procesos de la produccion y de la prestacion
de servicio. Literal d).
» 7.5.3 Identificacion de la trazabilidad.
* 7.5.4 Propiedad del cliente.
+ 7.6 Control de los equipos de seguimiento y de medicion.
+ 8.2.2 Auditorias internas.

+ 8.2.4 Seguimiento y medicién del producto.
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» 8.3 Control de producto no conforme.
» 8.5.2 Acciones correctivas.

« 8.5.3 Acciones preventivas.

2.2 NTE INEN 2582:2011

El Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, INEN, creado el 28 de agosto
de 1970, es la entidad nacional encargada de formular las Normas
Técnicas Ecuatorianas teniendo como concepto basico satisfacer las

necesidades locales y facilitar el comercio nacional e internacional.

La NTE INEN 2582 establece los requisitos aplicables al proceso de
produccion de neumaticos reencauchados. Contempla requisitos
especificos sobre el estado de las carcasas aptas para el reencauche,
limites de reparacion con parches, condiciones necesarias de las
materias primas, indicaciones de cada parte del proceso, trazabilidad y

registros junto a acciones correctivas.

2.3 Ciclo de Deming

W. Edwards Deming, fue un estadistico estadounidense quien ensefié a
los japoneses la calidad en la administracién y los métodos de Control
Estadistico de Calidad desde la década de 1950 y por los proximos dos

decenios visitd Japon repetidas veces. Su nombre se convirti6 en
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sinbnimo de calidad con el tiempo, llegandose a establecer el premio

Deming por la Union de Cientificos e Ingenieros Japoneses.

La mejora continua perpetua representada en modalidad circular con los
elementos: Planifique, Haga, Verifique, Actie (PHVA) fue presentada por
Deming como Ciclo Shewart, en referencia al pionero del control
estadistico de la calidad, Walter Shewart, sin embargo los japoneses lo

reconocen como “Ciclo Deming” (Walton, 1992).

El ciclo consta de cuatro etapas: planificar un cambio, realizarlo, verificar
los resultados y, segun los resultados, actuar para estandarizar el cambio

o volver a empezar el ciclo con nueva informacion.

Planear

FIGURA 2.1 Representacion del ciclo de Deming

2.3.1 Planear: diagrama de Gantt
Para la planeaciéon del SGC se realiz6 un diagrama de Gantt

enumerando los requisitos aplicables de la I1ISO 9001:2008, las
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actividades para cumplirlos, los responsables y el tiempo estimado

para su realizacion. Ver FIGURA 2.2.



Gantt Norma Reencauche

Resaltado del periodo:

1 7 / Plan % Real

26

. % completado

v RESPONSABLE v| AN [¥] PN [+
ACTIVIDAD INICIO  DURACION  PERIODOS
PUNTOS IS0 9001 DESCRIPCION ACTIVIDAD 12 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 15 16 17 1819 20
2022 25 26 27 28 29 2 3 4 5 6 9 10 11 12 13
4.2.2 Manual de la calidad. Describir todos los procesos y su interaccion. ANALISTADE PRODUCCION 1 20
4.2.3 Control de documentos. Realizar un proceso de control de documentos y registros. | ANALISTA DE PRODUCCION 4 1 .
4.2.4 Control de los registros. Realizar un proceso de control de documentos y registros. | ANALISTA DE PRODUCCION 4 1 .
5.6.1 Revision por la direccion (Generalidades) Aprobacion del gerente en los procedimientos. GERENTE GENERAL 15 5 _
6.2.2 ) Competencia, formacién y toma de conciencia{Generar registros de capacitaciones. ANALISTA DE PRODUCCION 5 3 -
7.1 d) Planificacion de larealizacion del producto.  [Resumen de Produccién. ANALISTA DE PRODUCCION 5 1 .
7.2.2 Requisitos relacionados con el producto. Requisitos mencionados en orden de servicio. ANALISTA DE PRODUCCION 5 4 -
7.4.1 Proceso de compras. Realizar un proceso de compras y registros. CONTADOR 1 5 _
7.5.2d) Validacion de los procesos Se validan através de los dictamenes técnicos de ajustes. | ANALISTA DE PRODUCCION
7.5.3 Identificacion de la trazabilidad. Los neumaticos se identifican através del tiquete. ANALISTA DE PRODUCCION
7.5.4 Propiedad del cliente. Se controla através de archivo en excel. ANALISTA DE PRODUCCION
7.6 Equipos de seguimiento y de medicion. Registros de calibracién con los instrumentos patrén. JEFE DE PRODUCCION 9 5 _
8.2.2 Auditorias internas. Procedimiento y registros. ANALISTA DE PRODUCCION 15 6 i
8.2.4 Seguimiento y medicién del producto. Hoja de ruta JEFE DE PRODUCCION 8 3 -
8.3 Control de producto no conforme. Control a través de indicadores. ANALISTA DE PRODUCCION 9 1 .
8.5.2 Acciones correctivas. Generar registros + Registros ANALISTA DE PRODUCCION 10 3 -
8.5.3 Acciones preventivas. Generar registros. ANALISTA DE PRODUCCION 10 3 -

FIGURA 2.2 Gantt de implementacion del SGC para cumplir con la NTE INEN 2582
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2.3.2 Hacer: diagramas de flujo
Se realizaran diagramas de flujo con bloques para representar
los procedimientos e instructivos necesarios para el
cumplimiento de las requisitos del SGC.

Los elementos a utilizar en estos diagramas son los siguientes:

INICIO/FIN

ACTIVIDAD

DECISION

—

—
DIRECCION

DIAGRAMAS DE BLOQUES

FIGURA 2.3 Elementos del diagrama de bloques

Estos diagramas generalmente estan dentro de un formato de
elaboracion de documentos con la descripcion de las

actividades.
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[LOGO EMPRESA] NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO O INSTRUCTIVO
Cédigo: |Fecha: Version: |
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
OBJETIVO
ALCANCE
DEFINICIONES
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ANEXOséi‘;g‘;’;ENTOS REGISTROS
No
Si
CONTROL DE REGISTROS
Identificacién Dil':::::i"as::::to Accesabilidad Ubicacién/Recuperacién Medio Co:::;;ar Disi?:;zl:ién
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descripcién del Cambio Realizado Versién Anterior Fecha de Vigencia Revisado por Aprobado por ‘:a:ts::r

FIGURA 2.4 Formato de elaboracion de documentos

Dentro del formato se incluyen el control de registros para cada
procedimiento y si han existido cambios con respecto a la

version anterior.
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2.3.3 Verificar: indicadores, auditorias externas e internas
Los indicadores a llevar en el SGC seran los propios de la

planta de reencauche y los exigidos por la NTE INEN 2582.

Durante la implementacion del SGC, el Comité de Calidad sera
el encargado de hacer revisiones a la implementacion de lo

programado en el diagrama de Gantt.

Las auditorias son necesarias para verificar que el SGC se esta
llevando adecuadamente, es decir, se cumpla de acuerdo a lo
estipulado en los procedimientos. También se pueden
evidenciar opciones de mejora en los procesos Yy su

documentacion.

2.3.4 Actuar: acciones de mejora

Las acciones de mejora se tomaran de diversas fuentes entre
las que encontramos:

e Desviaciones de los indicadores del SGC.

¢ No conformidades encontradas en las auditorias.

e Acciones propuestas por el personal.



CAPITULO 3

3. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE

CALIDAD

El presente capitulo expone el desarrollo de la implementacion del SGC,

donde las herramientas se conjugan con la accion del dia a dia para el

levantamiento de informacién, su organizacién y su puesta en marcha.

3.1 Conformacién del comité de calidad

Se conforma un comité de calidad como primer paso para realizar una

planificacion adecuada del SGC vy asignar responsabilidades con los

integrantes administrativos de la empresa, entre los cuales encontramos:

Gerente General.

Jefe de Contabilidad.

Jefe de Produccion.

Analista de Produccion (Responsable del SGC).

Secretaria.

3.2 Capacitacion sobre el sistema de gestion de calidad
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Se sociabiliza a través de diapositivas y reuniones al personal administrativo
y operativo de la empresa para que sepan cual van a ser sus

responsabilidades dentro del sistema.

3.3 Manual de calidad
En cumplimiento a la clausula 4.2.2, el manual de calidad implementado tiene
por objetivo el mostrar con claridad los documentos utilizados para gestionar
la calidad de los procesos operativos, esta estructurado en el orden y la

numeracion de los requisitos aplicables de la norma 1SO 9001:2008.

Las interrelaciones con los demas documentos se representan a través del

siguiente diagrama:

FIGURA 3.1 Interrelacién de documentos

Manual
de
Calidad

Procedimientos
Manuales, Normas
y Reglamentos

Intrucciones de Trabajo

Nivel D: Proporciona

Formularios y Registros desemp
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Fuente:http://www.ins.gob.pe/portal/jerarquia/8/130/sistemas-de-gestion-

de-la-calidad/jer.130 PIRAMIDE

3.3.1 Politicas y objetivos de calidad
Las politicas y los objetivos de calidad establecen los lineamientos que
la empresa se propone cumplir para manejar la calidad en sus

procesos.

La politica de calidad es la siguiente: “La empresa se compromete a
dar un servicio de reencauche de calidad a sus clientes, a traves del
cumplimiento de normativas técnicas y mejorando permanentemente

su sistema de gestion.”

Los objetivos de calidad son los siguientes:

e “Apegar los procesos productivos a los requerimientos técnicos-
legales del reencauche.”

e “Implementar y mantener un sistema de gestion de calidad que
permita cumplir con las expectativas de los clientes y asegurar la

calidad del producto.”


http://www.ins.gob.pe/portal/jerarquia/8/130/sistemas-de-gestion-de-la-calidad/jer.130
http://www.ins.gob.pe/portal/jerarquia/8/130/sistemas-de-gestion-de-la-calidad/jer.130
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3.3.2 Mapa de procesos
El mapa de procesos es una forma de visualizar la estructura de la empresa
a nivel macro, que muestra la secuencia e interaccion de sus procesos
proporcionando una vision sistémica de la misma (Pérez Fernandez de

Velasco, 2007).

En este mapa de procesos intervienen procesos estratégicos, operativos y de
apoyo con sus respectivos departamentos que son los que se interrelacionan

para cumplir los objetivos de la empresa.

GESTION GESTION
DIRECTIVA FINAMCIERA

,

SATISFACCION

|:> PRODUCCION |:>

MECESIDADES ¥ EXPECTATIVAS

CONTAEBILIDAD SISTEMAS LOGISTICA

CLIENTES || CLIENTES

PROCESQOS PROCESOS PROCESOS DE
ESTRATEGICOS OPERATIVOS APOYO

G

FIGURA 3.2 Interaccion de procesos
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3.4 Levantamiento de procesos, instructivos y registros
La empresa debe establecer procedimientos, instructivos y registros
de sus procesos de la parte operativa y de gestion de la calidad de
los puntos vistos de la GPE INEN-ISO/IEC 67. Para efectos practicos

algunas clausulas de la norma ISO 9001 se combinan.

» 4.2.3y 4.2.4 Control de Documentos y Registros.- La empresa
establece y mantiene un procedimiento, una guia y un registro
para el control de los documentos generados internamente o de
fuentes externas (organismos de control y proveedores); ademas
cada procedimiento del SGC tiene su control de registros en la

parte final del mismo, ver ANEXO A.

» 5.6.1 Revision por la direccién.- La revision por la direccién se
realiza a través de un instructivo el cual genera un registro de

reunion administrativa, como se muestra en el ANEXOB.

» 6.2.2 Competencia, formacién y toma de conciencia.- La
empresa mantiene un procedimiento y registros de

capacitaciones para demostrar conformidad, ver ANEXOC.
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» 7.1 Planificacion de la realizacion del producto.- La

planificacion se realiza para garantizar la calidad del producto y
cumplir con un orden adecuado, programando las llantas de
manera que sea eficiente y eficaz. Para este efecto se utiliza el

procedimiento que se muestra en el ANEXO D.

En este apartado se incluyen también los instructivos de cada
etapa del proceso productivo, parte fundamental para el

cumplimiento normativo, los que se describen a continuacion:

Inspeccion inicial: Evaluacion de la llanta usada para asegurar

gue se ajuste a la industria y a los estdndares gubernamentales,

gue puede ser renovada, segun los requisitos del cliente.

FIGURA 3.3 Inspeccion inicial

El instructivo de inspeccion inicial se encuentra en el ANEXO E.
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Raspado: Eliminacion del caucho remanente de la llanta en la
zona de la banda de rodamiento, dando un radio de raspado

acorde a la dimension de la carcasa y la textura correcta para

garantizar que la nueva banda se adhiera.

FIGURA 3.4 Raspado

El instructivo de raspado se encuentra en el ANEXO F.

Preparacién: Culminacién del proceso de raspado, explorando y

descontaminando las heridas de Ila llanta, marcando las

reparaciones.
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FIGURA 3.5 Preparacion

El instructivo de preparacion se encuentra en el ANEXO G.

Reparacién: Se devuelve a la llanta la capacidad original de
carga, flexibilidad y hermeticidad, utilizando la unidad de
reparacion adecuada y ajustandose a los limites establecidos en

la NTE INEN 2582.
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FIGURA 3.6 Reparacion

El instructivo de reparacion se encuentra en el ANEXO H.

Cementado y relleno: Se suministra con el cemento la
proteccion a la superficie texturizada para evitar la oxidacion,
contaminacion y sellamiento en las cavidades de reparacion
pulidas y raspadas. Permite también la adherencia tanto del
relleno como del cojin a la carcasa.

Con la aplicacion del relleno se busca devolver al casco el

caucho original perdido en las zonas contaminadas que se

prepararon.

FIGURA 3.7 Cementado y relleno
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El instructivo de cementado y relleno se encuentra en el ANEXO

Embandado: Aplicar cojin y banda de rodamiento a una llanta
pulida, cementada y rellenada, considerando el tamafio y disefio
solicitado por el cliente respetando las especificaciones citadas

en las normas técnicas.

FIGURA 3.8 Embandado

El instructivo de embandado se encuentra en el ANEXO J.

Armado y vulcanizado: Armar las llantas embandadas con el fin

de darle las condiciones necesarias para el proceso de
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vulcanizado en el autoclave, garantizando la adherencia de la

banda al casco; considerando las especificaciones técnicas y del

fabricante de los materiales.

FIGURA 3.9 Armado y vulcanizado

El instructivo de armado y vulcanizado se encuentra en el

ANEXO K.

Inspeccidn final: Verificar las condiciones del proceso realizado,
inspeccionando minuciosamente para decidir si se puede aprobar
la llanta o se debe rechazar teniendo en consideracion los
requisitos técnicos. Una vez aprobada la llanta reencauchada

pulir los excesos de caucho y dar acabado final.
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FIGURA 3.10Inspeccion final

El instructivo de inspeccion final se encuentra en el ANEXO L.

» 7.2.2 Revisiéon de los requisitos relacionados con el
producto.- Se establece un documento definiendo los requisitos

relacionados, el mismo que se encuentra en el ANEXOM.
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» 7.4.1 Proceso de compras.- Este proceso se gestiona a través
de un proceso de seleccion y evaluacion de proveedores y

apoyado en unos registros mostrados en el ANEXO N.

» 7.5.2 Validacion de los procesos y prestacion del servicio.-
Se validan los procesos cuando existen fallas que sélo se
detectan con el uso, se sigue el un instructivo para demostrar la
capacidad de los procesos de alcanzar los resultados

planificados, ver ANEXOO.

» 7.5.3 Identificacion y trazabilidad.- Se deben manejar 2 tipos
de trazabilidad en la empresa; una interna y otra externa. La
interna cuando el neumatico ha entrado al proceso de toma de
pedido, hasta su llegada al cliente y la externa se gestiona a
través de una marquilla de trazabilidad que denota que la llanta
ha sido reencauchada en dicha empresa e incluyendo

informacion exigida en la NTE INEN 2582, ver ANEXO P.

» 7.5.4 Propiedad del cliente.- La propiedad del cliente se
controla desde la recoleccibn de llantas de parte de los

vendedores hasta su devolucibn al mismo, se sigue un
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instructivo, mostrado en el ANEXOQ, para asegurar la proteccion

de sus bienes.

7.6 Control de equipos de mediciobn y seguimiento.- La
calibracion y verificacion del estado de los equipos de medicion y
seguimiento se realiza a través de un instructivo, apoyado con

registros y una tabla, mostrados en el ANEXOR.

8.2.2 Auditorias internas.- Con el fin de verificar que las
actividades cumplan con los requisitos del Sistema de Gestidon de

la Calidad se sigue el procedimiento y los registros del ANEXOS.

8.2.4 Seguimiento y medicion del producto.- Se describen las
actividades a seguir para controlar la calidad dentro del proceso
productivo en un instructivo y junto a sus respectivos registros; se

muestran en el ANEXO T.

Parte importante dentro del seguimiento y medicion del producto
fue la verificacion que se debe hacer llanta por llanta del “Anexo
A, Lista de chequeo” de la INEN 2582, para lo cual se realiz6 una

hoja de ruta que va acompafiando a cada llanta a través del
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proceso para que cada operario revise que se cumplan los

puntos de la norma en cada estacion de trabajo.

[LOGO .
EMPRESA O)a d
C. INSPECCION
INICIAL
[ESPACIO PARA TIQUETE
Fecha: V4
———| CON CODIGO DE BARRAS]
A
A J. PRODUCTO
B F. REPARACION H. EMBANDADO TERMINADO
[ Operario: Operario: Operario:
D Fecha: Fecha: Fecha:
D. RASPADO OK X OK X oK X
Operario: A A A
Fecha: B B B
Hora: c c c
oK X D D D
A E E E
B F Disefio F
Peso
< S Banda C
No.
D L Cojin L
Eliminacién de Reparacién Peso 1
cinturén Mayor Cojin
E. PREPARACION PARCHES I VULCANIZADO 3
Operario: Operario: K
Fecha: Fecha: L
G. CEMENTADO Y
OK X RELLENO OK X M
A Operario: A N
B Fecha: B o
c Hora: c P
D oK X D Q
E A E R
F B INFORMACION DEL INEN 2099
ROTULADO (Pasajeros)
CAUSA CAUSA INEN 2100 (No
RECHAZO - REPROCESO - ENEN2SH 2 - pasajeros)

FIGURA 3.11Hoja de ruta

» 8.3 Control de producto no conforme.- El producto no

conforme, tanto de materia prima como de carcasas, se maneja
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acorde a un procedimiento junto a sus registros, encontrados en

el ANEXO U.

» 8.5.2 y 8.5.3 Acciones Correctivas y Preventivas.- Con el fin
de mantener un sistema de calidad seguro y confiable, y de
identificar potenciales fuentes de no conformidades, se realizan
acciones correctivas 0 preventivas en cualquier etapa
involucrada en el sistema de calidad de acuerdo al procedimiento

mostrado en el ANEXOV, junto a sus respectivos registros.

3.5 Indicadores de gestion

Los indicadores del sistema de gestion ayudaran a medir la eficiencia y

eficacia del proceso productivo. Ayudan también en la toma de decisiones

y la toma de acciones correctivas de ser el caso.

Los indicadores de gestion son los siguientes:

e Rechazos de inspeccion: son las llantas que fueron revisadas en el
proceso de inspeccion inicial y segun parametros internos y de la

norma técnica INEN 2582 no son aptas para ser reencauchadas.

e Rechazos de produccién: son aquellas llantas que pasaron el

proceso de inspeccion inicial y fueron rechazadas en cualquier
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proceso posterior a este, de acuerdo a los mismos parametros

técnicos.

Reprocesos: son llantas con alguna falla en el proceso que puede ser
corregida mediante un trabajo adicional que amerite que vuelva a ser

vulcanizada.

Cascos soplados en camara: son aquellos cascos con separacion
interna de sus lonas que no fueron detectados en inspeccion inicial y
gue por efecto de la temperatura de la camara de vulcanizacion

aumenta su separacion dejando la carcasa no apta para su uso.

Garantias: son neumaticos reencauchados que estuvieron en uso por

el cliente y tuvieron desperfectos debido a fallas en el proceso.

FIGURA 3.12 Indicadores de gestiéon



INDICADORES
D)= Numerador
PRODUCCION

Denominador

Limite

Rechazos de Llantas rechlizgfss en
Inspeccion revisadas inspeccion 20% 30%
Rechazos de B Llantas Llantas
Produccion mgresadz_:ls a rephazadz?\s en

produccion inspeccién 10% 15%

Llantas

Reprocesos ingresadas Llantas por

al autoclave reprocesar 1% 2%
Cascos Llantas
soplados en ingresadas Cascos
camara al autoclave soplados 1% 2%
Garantias Llé':mt%s Reclamos con

producidas garantia 0.5% 1%

Fuente: La Empresa.

Elaboracion: Daniel Medrano.
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Los indicadores tienen una meta, que indica un funcionamiento dentro de
lo esperado en la produccién y un limite, que si se rebasa indica que el
proceso se esta saliendo de control. En caso de que en 3 meses
consecutivos se evidencia una tendencia a rebasar el limite se toma una
accion preventiva, y en caso de que se rebase el limite se debe generar

una accion correctiva.



CAPITULO 4

4. AUDITORIAS

Este capitulo presenta las auditorias efectuadas en la empresa por el ente
certificador y las auditorias de seguimiento a efectuarse para el
mantenimiento del sistema. Cabe recalcar que se suscitaron dos auditorias
anteriores al proceso de certificacion de la empresa, una por parte del
Ministerio de Industrias y Productividad y otra por parte del INEN que
también se incluyen dentro de las observaciones detectadas.

El proceso seguido al momento de realizar las pre-auditorias y auditorias de

certificacion se detalla a continuacion:
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" Solicitudde Auditorias de
Pre-auditoria a 1 seguimiento
ente
_certificador _ *
T Entrega de
'L certificado
Entrega de
= Mo
documentos 'r
solicitados
+ ¢ Existen no
Si conformida
Realizacion de pre- desenla
auditoria suditoria?
- Auditoria de
:L?:i::: si Cerrar certificacion revisa
nesen la —~ bhservaciones / no observaciones
pra- conformidades anteriores
auditoria? -'T'
I No Programacion de
s auditoria de
certificacion

FIGURA 4.1 Procesos de auditorias seguidos

4.1Pre-auditoria externa
“La Empresa” efectla una pre-auditoria con una agencia certificadora con
el fin de revisar las posibles fallas en el sistema de gestion de calidad

implementado.

4.1.1 Auditoria de campo
La empresa auditora realiza la auditoria con un auditor técnico que

revisa los puntos de la norma INEN 2582 en cada una de las etapas del
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proceso de reencauche, ademas de la trazabilidad del producto y la

aptitud de las materias primas.

4.1.2 Auditoria documental
El auditor de la parte documental verifica que se gestione el sistema de
gestion de la calidad como lo establece la GPE INEN-ISO/IEC 67:2006

con sus respectivos procedimientos, instructivos y registros.

4.1.3 No conformidades y observaciones detectadas
En la pre-auditoria y las inspecciones del MIPRO e INEN se
encontraron varios aspectos que no cumplian con las normativas
exigidas, por lo que se levantaron algunas observaciones que debian
corregirse antes de la auditoria de certificacidbn para evitar que se
conviertan en no conformidades, estas estan recogidas en la siguiente

figura.



LISTADO DE OBSERVACIONES DE AUDITORIAS DE INEN - MIPRO E INTERTEK

o1

No. Observaciones -| RESPONSABLE |-
1 Marcacion de las llantas rechazadas con letras "FN" (Fuera de Norma) ANALISTA DE PRODUCCION
2 No hay Codificacién del Manual, incluirlo dentro de control de documentos. ANALISTA DE PRODUCCION
3 Completar Listado Maestro de Documentos. ANALISTA DE PRODUCCION
4 Mapa de Procesos de Alto Nivel (Interaccién de procesos). ANALISTA DE PRODUCCION
5 Poner en Declaracién de Requisitos del Producto que la capacidad de carga de los vehiculos no se altera. ANALISTA DE PRODUCCION
6 Especificar Contaminacién, poner en instructivo de Inspeccién Inicial. ANALISTA DE PRODUCCION
7 RTE INEN 067Indicar los tipos de neumaticos que se pueden reencauchar una sola vez. (Tipo 2 y 3 de INEN 2096:1996) - Inspeccién Inicial ANALISTA DE PRODUCCION
8 Rechazar llantas "ZR". ANALISTA DE PRODUCCION
9 Redactar en Proc. No Conforme cémo llegan las llantas en los Ajustes (Se diligencia un tiquete que dice Ajuste) ANALISTA DE PRODUCCION
10 Incluir en Proc. No Conforme, disposicién final de las bandas de las llantas sopladas. ANALISTA DE PRODUCCION
11 Cambiar Procedimiento de Seguimiento y Medicién del Producto, incluir Hoja de Ruta. ANALISTA DE PRODUCCION
12 Cambiar de planillas por puesto de trabajo a hoja de ruta con anexo A. ANALISTA DE PRODUCCION
13 Indicar en Hoja de Ruta - Inspeccion Final si se cumple con el rotulado de la INEN 2099:2012 (Pasajeros) o 2100:2012 (No Pasajeros) y la INEN 2582 ANALISTA DE PRODUCCION
14 Completar Procedimiento de auditoria ANALISTA DE PRODUCCION
15 Instructivos Revision por la Direccion GERENTE GENERAL
16 Programa de Entrenamiento, Frecuencia, empleados nuevos y los otros. Matriz D.N.C. ANALISTA DE PRODUCCION
17 Especificar la Disposicion Final de los documentos, marcar con sello OBSOLETO para versiones anteriores. ANALISTA DE PRODUCCION
18 Elaboracion, Revisién y Aprobacion de Documentos. ANALISTA DE PRODUCCION
19 Completar Acciones de Mejora - Reuniones sobre la Norma ANALISTA DE PRODUCCION
20 Detallar en Propiedad del Cliente que se le avisa telefénicamente al cliente el estado de sus llantas-Instructivo. ANALISTA DE PRODUCCION
21 Propiedad del cliente - Informacién del cliente (CREDITICIA) ¢,cémo se protege? Declaracion de Privacidad-Instructivo. ANALISTA DE PRODUCCION
22 Procedimiento de metrologia. ¢ Qué hacer si se descalibra un manémetro? ANALISTA DE PRODUCCION
23 Carpeta de Empleados con Certificados de Capacitaciones. ANALISTA DE PRODUCCION
24 Firmas en registros de Produccion. OPERARIOS DE PLANTA
25 Calibrar todos los manémetros e instrumentos del Autoclave. Poner en manual frecuencia de calibrado. ANALISTA DE PRODUCCION
26 Calibracion y verificacion; ¢ Qué nomas se calibra? ANALISTA DE PRODUCCION
27 7.2.2 Rotulado de la llanta, ¢ Qué hacer si se borra en ambos costados? ANALISTA DE PRODUCCION

FIGURA 4.2Lista de observaciones de auditorias

Las observaciones recogidas formalmente en la pre-auditoria externa se detallan en el ANEXO X.
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4.2 Acciones correctivas
Las acciones correctivas fueron planeadas y expuestas en reunion
directiva para el conocimiento del personal administrativo involucrado. Se

expone en el ANEXO'Y.

4.3 Auditoria de certificacion

La empresa reencauchadora llevo a cabo la auditoria de certificacion una
vez considerd que habia cerrado todas sus observaciones. La empresa
verificadora al haber realizado la pre-auditoria, se enfocd en las

observaciones mencionadas en su informe.

‘La Empresa” tuvo una respuesta favorable de parte de la empresa
auditora otorgandosele la certificacion de que sus productos operan bajo

la NTE INEN 2582.

Intertek

Valued Quality. Delivered.

CERTIFICADO DE CONFORMIDAD

NTE INEN 2582:2011

5192119
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FIGURA 4.3 Certificado de conformidad emitido por la empresa auditora

4.4 Auditorias de seguimiento

La empresa certificadora realiza una auditoria de seguimiento seis meses
luego de la auditoria de certificacion para revisar que el sistema de
gestion de calidad siga en funcionamiento. Ademas se realizaran
auditorias internas tres meses después de la auditoria de certificacion y
de seguimiento para revisar el sistema de gestion en cumplimiento con el

procedimiento de auditorias internas.



CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones
1. Con el levantamiento del sistema de gestion se obtuvo la certificacion
de cumplimiento de la norma técnica INEN 2582 y la GPE INEN-
ISO/IEC 67:2006, cumpliendo asi el requisito mas importante para
entrar en el registro de empresas reencauchadoras establecido por el

MIPRO en el decreto No. 11337.

2. El seguimiento de la metodologia PHVA de la norma ISO 9001:2008
para implementar el sistema de gestion de calidad, fue un apoyo para
manejar las actividades a llevarse a cabo. Se pudo cubrir todas las

clausulas de la ISO 9001:2008 solicitadas.

3. La fase de verificacion realizada por el comité de calidad y en los
procesos de auditorias brindaron la oportunidad de detectar aspectos

no contemplados durante la planeacion e implementacion del mismo.
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4. La accion preventiva efectuada; cambios, aumento en procedimientos
y realizacion de formatos, sirvio para cerrar las observaciones

efectuadas en la pre-auditoria.

5.2 Recomendaciones
Se recomienda las siguientes acciones para seguir mejorando la efectividad
del sistema:
1. Realizar reuniones administrativas cada tres meses para completar el
ciclo de mejora continua en la etapa de verificar y actuar, analizando
los resultados y tomando las acciones correctivas necesarias para el

mejoramiento del sistema de gestidon de calidad.

2. Implementar un sistema informatico para recopilar los datos del trabajo
efectuado en cada llanta por puesto de trabajo, en lugar de la hoja de
ruta, dado que esto ahorraria tiempo para la toma de acciones
correctivas en caso de salirse de los limites establecidos los

indicadores de gestién.
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3. Planificar actividades para dar seguimiento y mejorar el sistema de

gestion, con fechas y responsables.

4. Capacitar a los involucrados en el sistema de gestion, tanto operarios
como parte administrativa, no solamente en la formacion y conciencia
para el desarrollo de su trabajo, sino en fomentar su participacion

activa en el proceso de mejora continua.



ANEXOS



ANEXO A

CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

[LOGO EMPRESA] CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
Cédigo: P-GD-01 [ Fecha: Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Definir la estructura, la metodologia y los pardmetros bajo los cuales se desarrolla el control de registros y documentos
OBJETIVO del Sistema de Gestién de la Calidad, con el fin de mantenerlos disponibles y actualizados y de conservar los registros
de calidad para evidenciar el cumplimiento de los requisitos establecidos en la norma INEN 2582.
ALCANCE Esta metodologia se aplica para el control de los documentos y registros internos y externos.
Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Instructivo: Descripcién detallada para realizar una o varias actividades.
Documentos de origen externo: Documentos generados por entidades externas a la empresa y que son utilizados por
DEFINICIONES 1a organizacién.
Registro: Documento que suministra evidencia objetiva de |a aplicacién de los requisitos considerados en el Sistema de
Gestién de la Calidad.
Registro de origen externo: Evidencia objetiva emitida por un ente externc a la compafiia.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ANEXO:é':gg‘:,’AENTOS REGISTROS
Cualquier persona de la organizacién puede
Tdentfcar necasidades Todo el personal |identificar la necesidad de documentar un| N/A N/A
procese e de generar un registro
cEl T Revisar si es un documento totalmente nuevo o
documento si es una actualizacién de uno existente. Los R-GD-01
es nueva? . = " Listado Maestro de N/A
documentos son revisados al afio de su emisién|
" . Documentos
para comprobar su aplicabilidad
3 Revisar si es un documento es de origen interno R-GD-01
don B L e 9 Listado Maestro de N/A
ocumento .
= esinterno o Documentos
E externo?
g Documento nuevo: La persona interesada
i elabora el borrador del documento|
(procedimiento, instructive o formato) y o]
Interno
entrega entrega a quien administra I3
documentacién en su departamento, quien
realiza su ajuste segin lo estipulado en la Guia
de Elaboracién de Documentos.
Editar el documento . . G-GD-01
Si es un registro se debe definir responsable, . .
Persona interesada ! n Guia de Elaboracion de N/A
ubicacién, orden y su disposicién (esto quedal
Documentos
evidenciade en el procedimiente que contempla
el formato)
Modificaciones: Las modificaciones las realizal
el lider del proceso, generando una nueva
version si hubo cambios de fondo, no de forma,|
en el mismo. Se debera realizar una descripcion|
del cambio realizado en los procedimientos.
Revisar el documento Administrador de |Rewisar su estructura general y su aplicabilidad N/A N/A
documentos en los procesos.
Junto con el jefe del departamento y quien|
Aprobar el documento solicité la elaboracién del documento se hace I3
revisién final del mismo para identificar si hayl
necesidad de ajustes
<Se aprueba Los documentos se consideran revisados al
el estar presentes la firma del realizador y el jefe
? N/A N/A
documento del departamento implicado. / /
No Si es un procedimiento o instructivo registrar en|
H 1 . |la parte inferior los cambios realizados
acer las correcciones Si es un registro se anota la nueva versién en el
listado maestro de documentos.
El listado maestro de documentos o registros se
actualiza con la versibn y la fecha del
documento aprobado con el fin de evitar el uso
no intencionado de documentos obsoletos.
Los documentos y registros de origen externo
son almacenados por las personas que necesitan
R-GD-01
hacer uso de ellos, el cual los debe mantener N/ Listado M. tro d
Actualizar listados almacenados de tal manera que se evite su S oo 9
maestros deterioro o pérdida.
El Analista de Produccién es el encargado de los|
documentos de origen externo manteniéndolos
actualizados cuando sea necesario Su|
identificacion y distribucién se menciona en el
listado maestro de documentos




ANEXO A

CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

Ingresar el documento
al sistema y retirar los
obsoletos

Notificar
docu

Y

Poner el documento original en
compartida del sistema de calidad.

la carpeta

Si es una actualizacién cambiar el documentol
por su nueva version, mover el archivo digital
anterior a la carpeta de obsoletos en formato
pdf con la palabra "OBSOLETO" como marca de|
agua a lo largo de la cada hoja. los documentos)
y registros fisicos deberan ser destruidos o
reciclados con excepcion de los registros
utilizados. Sdlo se conserva digitalmente como
obsoleto la versién inmediatamente anterior.

N/A

N/A

ifundir el
ento

Para el sistema de gestién de calidad SOLO sol
validos los documentos que estan en lared y en
la carpeta del SGC.

Todo el personal tendrd acceso de SOLO|
LECTURA a la documentacion del sistema.

Sélo quién administra la documentacién tiene la
autoridad para efectuar los cambios en I3
documentacidn.

En caso de un documento totalmente puevo se|
deberd hacer difusién del mismo a las personas
involucradas en el proceso.

Si se generd un cambio de versidn se enviarad un
correo electrénico notificdndolo a las personas
involucradas para que lo revisen en la red.

Controlar los
documentos y registros

N/A

N/A

[os registros que resultan de 13 aphcacion gell
documento, se deben administrar (guardar,
almacenar, conservar, etc) segun el cuadro de
control de registros descrito dentro de cada
procedimiento.

El control de los documentos se realiza por|
medic de la fecha de vigencia, siendo su|
responsable el duefio del proceso que genera el
data.

N/A

N/A

Hacer seguimiento ala
aplicabilidad de la
documentacion

Conservacién de la
informacién

En las auditorias internas y/o en la aplicacidn
misma de los procesos se deberd revisar que la
documentacién sea vigente.

La vigencia de los documentes externos se debe|
verificar con la entidad que los genere.

N/A

N/A

Jefe de Sistemas

Elaborar mensualmente en la red, el Respaldo de|
todo el sistema de gestion de la calidad,]
haciendo la identificacién  respectiva ]
registrando la fecha correspondiente en una
carpeta que se identifigue como: S.G.C|
Respaldo.

N/A

N/A

CONTROL DE REGISTROS

Identificacién

Responsable
Diligenci

Accesibilidad

Ubicacion /Recuperacion

Medio

Disposicié

Conservar -
n Final

R-GD-01 Listado Maestro de
Documentos

N.N.

Todo el Personal

Equipo Produccién

Electrénico

Indefinido N/A

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

G-GD-01 Guia de Elaboracién de Docl

umentos

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio Realizado

Version Anterior

Fecha de Vigencia

Revisado por

Aprobado por

Version
Actual




ANEXOA

CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

CcODIGO: G-GD-01
[LOGO
GUIAS EMISION:
EMPRESA]
No. DE REVISION: 1
ELABORACION DE DOCUMENTOS | ELABORADO POR: | D. Medrano

1. OBJETIVO:

Establecer reglas, directrices y caracteristicas que se deben cumplir en la elaboracién y

presentacion de todos los documentos del sistema de calidad.

2. ALCANCE:
Esta norma es aplicable a todos los documentos generados en La Empresa.

3. DEFINICIONES:
Procedimiento: Documento que describe el método especifico para realizar un proceso,
mostrando sus actividades principales, sus responsables, sus interrelaciones y registros que

genera.

Documento apoyo: Documento del sistema de calidad, que suministra la informacion de

soporte a los procesos y que se puede generar libre de forma.

Documento externo: Documento suministrado por entes externos necesarios en el sistema

de gestion calidad.



Formato: Documento estructurado para el diligenciamiento de los registros.

4. DESCRIPCION
4.1 CODIFICACION PARA DOCUMENTOS

Los documentos se identificaran de la siguiente forma:

Longitud del
6 caracteres alfanuméricos (en el caso de subprocesos son 8)
cédigo:

Xy - Xo- #4

Es la letra del tipo de documento a elaborar:

para los Procedimientos
para los Instructivos
para las Guias

para los Registros

para las Tablas

para los Documentos
para las Evaluaciones

X

o o 0 0 0 o o
mgog-H4oo+— o

Es la identificacion del proceso al cual corresponde el tipo de
documento.

Nota: en el caso de documento correspondiente a cualquiera de los
subprocesos del proceso productivo se debe adicionar el cddigo del

subproceso correspondiente.
Estructura del

PR: Produccion de Reencauche

codigo: —
P0O. Recepcion de Carcasas

P1. Inspeccion Inicial

P2. Raspado

P3. Preparacion

X2 P4. Reparacion

P5. Cementado y Relleno
P6. Embandado

P7. Armado y Vulcanizado
P8. Inspeccion Final

P9. Almacenamiento

GV: Gestionar las Ventas

GC: Gestionar las Compras

GH: Gestionar el Talento Humano

GI: Gestionar el Mantenimiento y la Metrologia
GM: Gestionar el Control y la Mejora

GD: Gestionar los Documentos y Registros




Numero de dos digitos que corresponde al consecutivo del
#1
documento.

Ejemplos:
P-PR-01:Procedimiento 1 de produccién

R-PR-P2-01: Registro 1 del subproceso 2 de produccién

La fecha en el encabezado corresponde a la fecha de vigencia del documento, es decir, la
fecha en la cual el documento es aplicable.
La version para un documento nuevo arranca en 1, y esta ira cambiando a medida que se

hagan las modificaciones.

4.3 CONTENIDO

En el anexo 1 se encuentra la plantilla para la elaboracién de los procedimientos, esta

contiene toda la informacién con la que se debe elaborar un procedimiento.

Para elaborar un formato se utiliza la forma plantilla para formatos; algunos formatos pueden

no llevan esta estructura porque son originados en el sistema.

5. SIMBOLOGIA

SIMBOLO DESCRIPCION

o Define el inicio o el fin de un procedimiento; dentro de la figura se
anota: “inicio” o “fin”.




Define una actividad dentro de un procedimiento. Dentro de la figura

se registra la accion, comenzando con el verbo en infinitivo.

Define una condicién de decision dentro del procedimiento. Dentro de
la figura se registra el interrogante o pregunta que genera la decision.

Las salidas usuales son “SI” y “NO”.

Define la conexién entre un simbolo y otro cuando no es posible hacer
dicha conexién directamente. Dentro de la figura se registra un nimero

de referencia de la conexion.

Define la conexién entre una hoja y otra.

Define el sentido del procedimiento, es decir, la secuencia de

actividades dentro del procedimiento.




ANEXO B

REVISION POR LA DIRECCION

[LOGO EMPRESA]

REVISION POR LA DIRECCION

Cédigo: I-GM-01 | Fecha: Version: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
OBJETIVO Realizar un acompafiamiento, participacion y verificacion del funcionamiento del SGC para tomar]
acciones encaminadas al cumplimiento, mantenimiento y mejora de los objetivos de calidad.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
ANEXOS/
ETAPA DESCRIPCION DOCUMENTOS ng;ﬂ;f.rso/s
DE APOYO
DEFIN’ICI(’)N DE |[Sentar las bases del SGC con politicas y objetivos claros y D-001
POLITICAS Y acordes a Ios. requerimientos de los clientes y a las leyes vy N/A Manual de Calidad
OBJETIVOS reglamentos vigentes.
G S L Decl I tribut isitos del client biert D-002
eclarar los atributos y requisitos del cliente cubiertos por -
REQUISITOS DEL Ecuaneumaticos S.A. en relacién al servicio de reencauche de N/A Requisitos del
PRODUCTO/ neumdticos y venta de llantas reencauchadas. producto
SERVICIO
Se llevan a cabo reuniones con personal directivo vy
administrativo para tomar acciones sobre problemas, comunicar
cambios, implementar mejoras, entre otras razones; dando R-GM-03
REUNIONES seguimiento a las actividades del SGC. N/A Acta de Reunién
ADMINISTRATIVAS i ;
. . . i Administrativa
Las reuniones se efectuaran trimestralmente, toda reunién que
se efectle antes de este plazo serd considerada
extraordinaria.
CONTROL DE REGISTROS
Identificacion _I_!espo_nsa_ble P T Ubicacién/Recuperacion Medio CERSERy D,'SPO_S'C'
Diligenciamiento d ar on Final
R-GM-03 .
Acta de Reunion Analista ge Todo el Equipo auxiliar produccion Manual| 1 afio Reciclaje
o . Produccién personal
Administrativa
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descripcion del Cambio . ; Fecha de - Version
Realizado Version Anterior Vigencin Revisado por Aprobado por Actual




ANEXO B

REVISION POR LA DIRECCION

[LOGO EMPRESA] REGISTROS cODIGO: R-GM-03

EMISION:

ACTA DE REUNION ADMINISTRATIVA No. DE REVISION: 1

ELABORADO POR: D. Medrano

TIPO DE REUNION: ‘ ORDINARIA EXTRAORDINARIA
Fecha: No. Reunion:
Participantes
Nombre: Firmas Nombre: Firmas
No. Puntos tratados
No. Conclusiones y Recomendaciones

No. Compromisos Responsables




ANEXO C

COMPETENCIA, FORMACION Y TOMA DE

CONCIENCIA
CODIGO: P-GH-01
[LOGO EMISION:
EMPRESA] DOCUMENTOS No. DE
REVISION: 1
GESTION DE PERSONAL ELABORADO | Daniel Medrano
e Seleccionar el| RESPONSABLE | REQUISITOS
personal idéneo (S) DEL PROCESO | DEL SISTEMA
para la
empresa.
Desarrollar
OFIELVO | habilidades ~ del Reglamento
PROCESO personal para el | Departamento de | Técnicoy
cumplimiento de Produccion Llanta
sus labores. Reencauchada.
Evaluar los
conocimientos
adquiridos.
ACTIVIDADES PRINCIPALES
ACTIVIDAD RESPO(S)SABLE FRECUENCIA REG(I)STR
1. Seleccionar el
personal que se va a
vincular a las labores Jefe de Cuandose | Hojas de
productivas o] Produccion considere Vida de los
administrativas con el | Gerente General pertinente aspirantes
instructivo [-GH-01
SELECCION DEL




PERSONAL

.Dar a conocer las

oliticas laborales Jefe de Cuando se NO
P y Produccioén considere
valores de la G G | ertinente APLICA
empresa. erente Genera p
. Establecer las
neceqdac_lgs de Jefe de Cuan_do se R-GH-03
capacitacion de Produccion considere DNC
acuerdo al puesto de pertinente
trabajo.
. Cuando el Registro
. Realizar las .
o Contabilidad proceso lo de
afiliaciones al IESS. . .
requiera formularios
. Coordinar las
actividades Y Cuando el Registro
recursos para realizar . :
L Contabilidad proceso lo planilla de
los pagos por nédmina . P
requiera némina
al personal
contratado.
. Trasmitir al
empleado los
E:gsml;g[(i:\i)dsos en Jefe de Cuando el Registro
P . Produccion proceso lo informes a
cuanto a sanciones o c bilidad requiera superiores
incumplimientos  al ontabilida q b
reglamento  interno
de trabajo.
. Entregar la dotacién y
los elementos de
proteccion personal Analista de Cuando el Registro
adecuados para S proceso lo .
~ Produccion . de lista
desempeiiar las requiera
labores productivas o
administrativas.
. Capacitar al personal Jefe de Cuando se ?Sg;joez
de acuerdo a los Produccion . ) .
L . considere Asistencia
requerimientos  del Analista de :
- pertinente a
puesto. Produccion

Capacitaci




on

9. Realizar
evaluaciones Reqistros
desempeiio Jefe de ~ 9
z, Una vez al afio de
personal del Produccion .
o . evaluacion
administrativa
productiva.
DETALLE DE LOS REGISTROS A DILIGENCIAR
NOMBRE DEL p
REGISTRO IDENTIFICACION RESPONSABLE(S)
Hoja de vida NO APLICA Contabilidad
Acta de AS|s.t,enC|a R-GH-02 Jefe de Produccioén
a Capacitacion
Diagnostico de Jefe de Produccion
Necesidades de R-GH-04 Analista de
Capacitacion (DNC) Produccion
Evaluaciéon de
Conocimiento del E-GH-P# Jefe de Produccidn
Proceso Productivo
Evaluacion
Conocimientos E-GH-01 Jefe de Produccioén
Generales
Comprension de E-GH-02 Jefe de Produccion
Lectura
Habl!ldades B E-GH-03 Jefe de Produccion
Cualidades
Hab|I|dqo_Ies E-GH-04 Jefe de Produccioén
Matematicas
Evaluacion area E-GH-05 Gerente General

Administrativa




ANEXO D

PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL

PRODUCTO

[LOGO EMPRESA] PRODUCCION DE REENCAUCHE
Ccédigo: P-PR-01 |Fecha: Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Velar por el cumplimiento de las especificaciones
documentadas en los instructivos de cada puesto de
OBJETIVO trabajo, esto con el fin de garantizar la calidad del
producto, teniendo en cuenta lo concerniente a la
programacién establecida.
Camaraso: Tanda de produccién de acuerdo a la capacidad
DEFINICIONES maxima del autoclave (22-24 llantas) o menor.
REQUISITOS RTE INEN 067 y NTE INEN 2582.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
ACTIVIDAD RESPONSABLE FRECUENCIA DOCUMENTOS
1. Desarrollo de la programacién de la
produccién:
Las llantas de los clientes se reciben y
se entran a produccién tanto en el orden
que vayan ingresando, como de acuerdo
a la programacién diaria establecida en Operario T-PR-O1
la tabla T-PR-01 . de L .
. " - Programacion
Las llantas de almacén se programan Recepcion Diaria Diaria de
cuando hayan pedidos por parte de de p S,
roduccion
ventas. Carcasas
Cuando hay buena cantidad de llantas se
separan los camarasos entre
dimensiones de 17.5 hacia abajo y 20 a
24.5, de lo contrario se ingresan
revueltas o mezcladas.
2. Evaluacién del producto no conforme Informe
: Jefe de Reprocesos
en proceso y por reclamaciones del Produccion Mensual Informe
cliente (ajustes). roducd !
Ajustes
3. Seguimiento a las variables a Operario R-PR-P7-01
controlar en la zona de vulcanizacién que | Vulcanizac Diaria Registro de
se encuentra en la planilla de produccién. ion vulcanizacion
4. Programar con el responsable de Freto
mantenimiento lo referente a la Jefe de L
.. . . . S Mensual Mantenimient
planeacién y ejecuciéon de dicha Produccién °
actividad.
5. Seguimiento y control de la Analista Diaria Resumen de

produccién aprobada sistematizada.

Produccién

Produccién

CONTROL DE REGISTROS

Responsable o Ubicaciéon/ Disposi
Identificacién Diligenciamient LeEEEaallE Recuperacié | Medio CEiEE cién
ad rvar S
o n Final
Informe mensual de Anallsta_ fje .. Archivador | Magné ~
. Produccion Produccién o . 1 afno N/A
Reprocesos y Garantias Produccién tico
Vulcanizacién-Control de Operarios en . .
A . S . Archivador | Manua o~ Recicl
Temperatura, Presion y Vulcanizaciéon | Produccién o2 1 afo :
) Produccion aje
Tiempo-
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
Ninguno
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descripcién del Cambio Version Fecha de " Version
Realizado Anterior Vigencia [REAERCD Per| | APFEEac Eor Actual




ANEXO D

PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL

PRODUCTO

[LOGO EMPRESA]

RECEPCION DE CARCASAS

C6digo: I-PR-P0-01 Fecha: Version: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
OBJETIVO Identificar todas las llantas que llegan a la compafiia para ser reencauchadas.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION :':‘:;(: :él;(:%l;l:) REGISTROS
Inici En la Orden de Servicio se registran todos
( n|C|o) los datos de la llanta y del cliente.
Se consignar los datos especificos de la
Ilanta:
* Dimensidn: se coloca la dimensidn de la
Ilanta que se ingresa.
e Serie: se escribe el numero de serie o
bili iar | DOT original del casco (cuatro ultimos
N dighos el DOT).
Operario de |e Marca: se coloca la marca del fabricante
Recepcidn/Ve |de la carcasa. N/A Orden de Servicio
ndedores |e Disefio : Este corresponde a la nueva

Llegada del cliente
o llantas de
vendedores

2

banda de rodamiento que se va a aplicar,
solicitada por el cliente.

e Casco: en este recuadro se marca si el
casco es original o si ya ha sido
reencauchado.

e Comentarios: en esta casilla se escribe
cualquier observacion adicional que se
tenga con respecto al casco consignado en
ese item.

Operario de
Recepcidn

Cuando llega el cliente a las instalaciones
de la empresa se le reciben los cascos para
ser reencauchados y se registra en la
Orden de Servicio la informacion de cada
Ilanta, ubicada en la cara lateral de la
misma, y la informacion del cliente.

Cuando llegan carcasas de parte del
vendedor se reciben a través del formato
Orden de Servicio y se verifica la
informacion de cada llanta observando su
cara lateral.

El hecho de recibir un casco por parte de
un cliente no implica que este sea apto
para el proceso.

N/A

N/A




— En el computador se ingresan los datos de

A la orden con las llantas correspondientes
con el fin de generar un tiquete que
contiene toda la informaciéon necesaria
para reconocer la llanta en cada uno de los
pasos del reencauche.

Una vez diligenciada toda la informacion
se procede a entregar la orden original al
Ingresar datos al Operario de cliente y una copia al responsable de
computador Recepci6n ingresar las érdenes al archivo magnético N/A Orden de Servicio
(Control de la produccion) con el objetivo
de sistematizar la informacion; con dicha
informacion se imprime 3  sticker
(denominado internamente tiquete).

TECNILLANTAS

CRISTOBAL | SANTD DOMINGG) 1101
“12R225

LI A hnage?

€633 yezn2 RANKEUG!

Un tiquete es adherido a un costado del
neumatico para su seguimiento, colocando
cuidado que sean los datos exactos de la

llanta. :
: Una vez relacionadas las carcasas con los Tiquete
Colocar el tiquete Operario de i N " bicad | N/A
en la llanta Recepcién iquetes, estas son ubicadas en la zona R-PR-01

destinada para el almacenamiento. Hoja de Ruta
El segundo se pega en la Hoja de Ruta y el
ultimo se pega en la banda de rodamiento
en inspeccidn final.

Pasar el casco a i . S
inspeccidn inicial Operario de | Las llantas se pasan a inspeccidn inicial

s N/A N/A
Recepcién |para comenzar el proceso de reencauche.
Fin
CONTROL DE REGISTROS
SRl Conserv | Disposicion
Identificacion Diligenciamient Accesabilidad Ubicacion/Recuperacion Medio ar Final
o
Asesores
Orden de Servicio Comerciales/Op | Ventas y Facturacion Facturacion Manual | 1 afio [ Eliminacion
erario Recepcion
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
NATURALEZA DE CAMBIOS
(i 7200 Gl Eatie el Fecha de Vigencia Revisado por Aprobado por Version Actual
Realizado Anterior 9 P P P




ANEXO E

INSPECCION INICIAL

[LOGO EMPRESA]

INSPECCION INICIAL DE CARCASAS

Cédigo: I-PR-P1-01

Fecha de emision: | Version: 1

REVISO: APROBO: [
CARGO: | CARGO: | |
OBJETIVO Determinar si las carcasas son 0 no son aptas para el proceso de reencauche.

BREVE DESCRIPCION

Se realiza una pre-inspeccion, se observa superficialmente la llanta en busca de los dafios mas evidentes, si los
tiene se rechaza o se procede a realizar una revision detallada en la maquina inspeccionadora donde se
aprobara o rechazara la llanta definitivamente.

Inspeccion: Evaluacidon de la llanta usada para asegurar que se ajuste a la industria y a los estandares
gubernamentales, que puede ser renovada, segun los requisitos del cliente.

Lezna: Instrumento compuesto de una punta muy fina que se usa para retirar objetos extrafios incrustrados en
la llanta. Adicionalmente, con esta se hacen los ventiles (perforaciones) a las llantas convencionales.

DEFINICIONES Tiza: Se utiliza para marcar la llanta en el proceso de reencauche.
Pinza: Con esta se extrae toda clase de objeto extrafio que tenga la llanta sea vidrio, clavo, etc.
Lampara: Ayuda a tener una buena visibilidad en el interior de la llanta, para que de esta manera tenga una
buena revision.
Motortool: Se utiliza para ventilar las llantas convencionales que ayuda a que no se soplen en el proceso de
vulcanizacion.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ANE&‘:IS)Q:&%:’T’ENT REGISTROS
{In } Se realiza una pre-inspeccién, se observa R-PR-P1-01
superficialmente la Ilanta en busca de los dafios mas T-PR-P1-01 Rechazos de
L Operario evidentes, si los tiene se rechaza o se procede a Plan de Inspeccioén
Inspeccion visual Inspeccién Inicial |realizar una revisién detallada en la maquina Inspeccién de R-PR-O1
inspeccionadora donde se aprobard o rechazara la Carcasas Hoia de Ruta
llanta definitivamente. )
ZLa carcasa Si Inspet_:cionar I?s carcasas en las que no debe haber
se encuentra material extrafio (agua, arena, grapas, etc.). Se debe
fuera de retirar todo material incrustado (vidrios, piedras,
orma? pernos, clavos, etc.), y se inspecciona por posibles T-PR-01

Rechazar
carcasa

No

Montar la llanta
enla
inspeccionadora

Inspeccionar las
carcasas

se encuentra
fuera de
orma?

dafios. Causas de Rechazo
Las carcasas se marcan para reparaciones de acuerdo
a la siguiente simbologia:

Reparacion: (1)

Refuerzo: (#)

Pica: (+)

Banda de Rodamiento: se revisa en |la banda de
rodamiento que no tenga dafios fuera de norma, se
verifican posibles reparaciones, con la lezna se

- - = " R-PR-P1-01
explora y se retiran objetos extrafios; finalmente con
- ~ ! R o Rechazos de
. la tiza se marcan los dafios o las heridas identificadas. s,
Operario . . Inspeccion
S . ._, |Hombros: se verifica que los hombros estén en buen
Inspeccién Inicial .
estado y que no haya separaciones entre el caucho y R-PR-01

la estructura. Hoja de Ruta

Costados: en los costados se revisan sopladuras, T-PR-P1-01
cortes circunferenciales, cortes radiales, deformidad Plan de
del casco o golpes. Inspeccion de
Pestaiias o Aros: se revisa que no presenten Carcasas

quemaduras o cristalizacion, que no estén demasiado
deformados por el rin, que no tengan alambres
expuestos, que no presente cortes y que no tenga
bolsillo (separacion de la capa interna en la zona de la
pestaia).

Interior: se revisa que no tenga hilos sueltos, que no
este fatigado, ni soplado, se marcan las picas (dafios
superficiales) y los dafios que traspasen la estructura
parcial o totalmente, se evaltan las reparaciones
anteriores (si es necesario se retiran) y se aspira
internamente eliminando material extrafio.




Después de inspeccionado el casco, si se determina

Realizado

Ins gcpc?ginlzicial que cumple con todos los puntos de la hoja de ruta, N/A HoR::jF:?{IlJta
_| Casco apto para P sigue al siguiente proceso. )
ser reencauchado
Cuando la Ilanta es rechazada por encontrarse fuera
de la norma, es registrada en la planilla R-PR-01 R-PR-P1-01
Rechazar carcasa & Hoja de Ruta su incumplimiento y se le coloca el Rechazos de
Operario |sticker identificando la causa de rechazo. T-PR-01 Inspeccion
Inspeccion Inicial |Posteriormente son entregados a la bodega donde se| Causas de Rechazo
Fin marca con la iniciales "FN" (Fuera de Norma) con una R-PR-01
dimension de 25 mm como lo indica la norma; se Hoja de Ruta
informa al cliente que la llanta fue rechazada y que le
sera devuelta.
CONTROL DE REGISTROS
Identificacion Dfespo.nsa.ble Accesabilidad Ubicacion/Recuperacion Medio LT D'sp?sicié
iligenciamiento r n Final
R-ER-OI Op?fam. .| Todo el personal Archivo Produccion Manual | 1afio |Eliminar
Hoja de Ruta Inspeccion Inicial
) Manual-
R-PR-P1-01 y Operario 1 140 ¢ personal Archivo Produccion Electroni| 1afio |Reciclaje
Rechazos de Inspeccion |Inspeccion Inicial ©
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
T-PR-01 Causas de Rechazo
T-PR-P1-01 Plan de Inspeccion de Carcasas
NATURALEZA DE CAMBIOS
O Version Anterior | Fecha de Vigencia Revisado por Aprobado por Version Actual




ANEXO F

RASPADO

[LOGO EMPRESA] RASPADO
Cédigo: [-PR-P2-01 Fecha: [ Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
Eliminar el caucho remanente de la llanta en la zona de la banda de rodamiento,
OBJETIVO dando un radio de raspado acorde a la dimensién de la carcasa y la textura correcta

para garantizar que la nueva banda se adhiera.

Maquina raspadora: Se utiliza para eliminar el remanente anterior de la llanta,
proporcionando una textura adecuada y requerida para llevar un mejor proceso.

Lezna: Instrumento compuesto de una punta muy fina, que se usa para retirar
objetos extraios incrustrados en la llanta.

Metro: es la unidad principal de longitud del Sistema Internacional de Unidades y se
DEFINICIONES utiliza para definir el ancho de la banda segln la corona.

Tenazas o pinzas: se utilizan para extraer objetos que penetren en la llanta.

Comparadores: es un intrumento de mediciéon que se utiliza para medir el contorno
(radio) de la llanta en su corona.

Tiza: se utiliza para marcar los danos y colocar la hora de raspado.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- ANEXOS/DOCUMENTOS
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION DE APOYO REGISTROS
. Se un nch e latos
Inicio da a o d plato

respecto a la dimension de la
llanta, se corrobora que la llanta T-PR-P2-01

Montar la carcasa Oﬁ:;;ggode quede alineada para poder| Especificaciones N/A
en raspar uniformemente y se de Raspado
la maquina acciona la entrada de aire a la
l llanta a una presiéon de 30 PSI.
- Se inspecciona nuevamente la
Inspeccionarla llanta verificando con la presién
llanta de aire los posibles dafios que

no se vieron o se pasaron en la
inspeccidn inicial.

éSe ~
Los dafios se marcan con la

resentan i
gaﬁos Oe:gar;gode siguiente simbologia: N/A N/A
fuera de P Reparacion: (1)
limite? Refuerzo: (#)
Pica: (+)
Estas heridas identificadas se
deben marcar en los costados
para ser reparadas.
Cuando la llanta es rechazada se R-PR-02
registra en la planilla R-PR-01 Rechazos de
Rechazar Operario de |Rechazos de Produccién y en la -
. N/A Produccidén
raspado hoja de ruta, luego se le coloca R-PR-01
el sticker de causas de rechazo .
) . Hoja de Ruta
identificando la causa.
- - Si  la carcasa cumple los
= Selgcaonar(gadlo requisitos, se procede a
€ raspado seleccionar en la maquina el
l Operario de radio de raspado de acuerdo al T-PR-P2-02
P tipo de construccion de la llanta, Radios de N/A
raspado . - .
es decir si es radial o Raspado

convencional, de acuerdo a su
ancho de corona y dimension.




raspado

Verificar radio de

Operario de
raspado

Haciendo uso de los
comparadores se verifica que el
radio de raspado corresponda al
seleccionado.

T-PR-P2-02
Radios de
Raspado

N/A

Raspar la llanta

Operario de
raspado

Se procede a raspar la llanta
eliminandole asi el disefio o
remanente anterior, dandole una
textura adecuada RMA 03 RMA
04, al igual que un ancho ideal
de acuerdo al disefo solicitado
por el cliente.

El ancho de la banda debe ser
igual a la base pelada en el
casco, con una tolerancia
maxima -3 mm en cada lado.

Después de raspada la corona de
la carcasa, debe quedar como
minimo 0.8 mm de caucho antes
de la primera lona en llanta
convencional, y como minimo 1
mm de caucho antes del primer
cinturén en llanta radial.

En caso de ser necesario, se
puede eliminar el cinturéon de
proteccién siempre y cuando la
estructura no se vea afectada
mas alla de los limites
especificados por el fabricante.

T-PR-P2-03
Textura RMA

N/A

de ruta

Registrar en hoja

Fin

Operario de
raspado

Para dar por terminado el
proceso de raspado, se consigha
el cumplimiento de los puntos de
la hoja de ruta. Se marca en la
hoja la hora en que fue raspada
y luego se ubica en el monorriel
para transportarla al siguiente
proceso.

En caso de que las llantas no se
alcancen a procesar dentro de un
tiempo de 8 horas, a la llanta
nuevamente se le hard un
barrido leve en la raspadora.

N/A

R-PR-01
Hoja de Ruta

CONTROL DE REGISTROS

Identificaciéon

Responsable
Diligenciamiento

Accesabilidad n

Ubicacion/Recuperacié

Medio

Conserv | Disposici
ar 6n Final

R-PR-01 Rechazos de
produccion

Operario

Todo el personal

Produccion

Electrénic
o

Indefinid N/A

R-PR-01
Hoja de Ruta

Operario

Todo el personal

Producciéon

Manual

Eliminar

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

T-PR-P2-01 Especificaciones de Raspado

T-PR-P2-02 Radios de Raspado

T-PR-P2-03 Textura RMA

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio

Realizado

Version Anterior

Fecha de Vigencia | Revisado por

Aprobado por

Version Actual




ANEXO G

PREPARACION

[LOGO EMPRESA]

PREPARACION

Cédigo: I-PR-P3-01 Fecha: Versiéon: 1

REVISO:

[APROB®O: I

CARGO:

[cARGO: [ |

OBJETIVO

Culminar el proceso de raspado, explorando y descontaminando las heridas de la llanta,
marcando las reparaciones.

DEFINICIONES

Lezna: Instrumento compuesto de una punta muy fina, que se usa para retirar objetos extrafios
incrustrados en la llanta.

Motortool de Baja RPM: Se utiliza con las piedras, para explorar las heridas y eliminar la
contaminaciéon concentrada en la seccidn.

Motortool de Alta RPM: Se utiliza con las piedras montadas, para pulir y cortar los cables en
cada proceso de excavado de llantas radiales.

Rotoflex: Su funcién es ayudar abrir todas las excavaciones profundas que tiene la llanta
dentro del proceso.

Tiza: se utiliza para marcar la llanta en el proceso de reencauche.

Piedras de tungsteno: Se utiliza en el proceso para abrir las heridas de las llantas radiales y
convencionales.

Gratas de diferente funcién: Herramienta agresiva para utilizar en trabajos pesados y
grandes superficies, con gran capacidad de arranque. Muy utilizada para limpiar y pulir,
ayudandole a darle la textura a la llanta.

Cepillo: se emplean para pulir, labrar, desbastar y dar textura a la llanta.

Brocas: Su funcidn es quitar material y formar un orificio o cavidad cilindrica, también se
utiliza para pasar la herida de la llanta en el proceso de preparacién.

FLUJOGRAMA

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
DOCUMENTOS

RESPONSABLE DESCRIPCION DE APOYO REGISTROS

(Inicio)

Inspeccién visual

Rechazar

Hacer una inspeccidn visual, en la cual se
verifica la textura de raspado y que las heridas
estén sefializadas. En caso de identificar heridas
no marcadas, realizar la marcacion
correspondiente al tipo de dafio. Segun la
siguiente simbologia:

Reparacion: (1)
Refuerzo: (#)
Pica: (+)

Con la lezna se empiezan a explorar las heridas,
retirando objetos extrafios como: piedras,
clavos, vidrios, oxidacién y cables totalmente
rematados en las llantas radiales entre otros y
verificando posibles reparaciones, marcandolas
con tiza.

En caso de heridas que sobrepasan los limites o

N S R-PR-02
representan alto riesgo en la reparacién se
Rechazos de
rechaza.

Operario de T-PR-P2-03 Producciéon

preparaciéon . . ~ Textura RMA
En la carcasa convencional los posibles dafios

provocados por el raspado no deben ir mas alla
de la lona exterior en la parte superior de la
llanta. Considerando que esta lona hace parte
de la carcasa a menos que esté claramente en
presencia de una capa Breaker, caso en el cual
se admite un deterioro localizado.

Ademas los dafos del 25% al 75% de las capas
reales se marcan para parche de refuerzo.

R-PR-01
Hoja de Ruta

En la carcasa radial se permite un deterioro por
el raspado, localizado en el cinturén de trabajo.
Para dafios mayores no reparables en éste no se
permite la sustitucién parcial o total y se debe
rechazar la carcasa. Si la llanta posee cinturén
de proteccidn y éste estuviese dafiado, se
permite su eliminacién sin reemplazarlo,
teniendo en consideracién las especificaciones
del fabricante. Los dafios que expongan
material estructural de pestafia a pestafia se
marcan para reparaciones con parche.




Comenzar la
preparacion por la
herida de mayor
riesgo

Dar textura

Llenar hoja de
ruta

&

Operario
preparacion

Se comienza siempre por la herida que durante
la verificacion represente mayor riesgo, o que
sus dimensiones sean criticas de acuerdo a los
limites de reparacién.

Retirar el material suelto o dafiado de las
heridas con la broca mas pequefia que soporte
la misma, no excederse en el tamafio de la
broca para no abrir mas de lo necesario, (de ser
necesario ir subiendo en el tamafio de la broca).

Utilizando las herramientas adecuadas, se abre
la herida en el sentido de la perforacion, en
forma conica y rematando bien los cortes sin
dejar puntas o filos que impidan que se adhiera
el caucho.

N/A

N/A

Operario
preparacion

Se debe texturizar una zona de 12.5 mm. de
ancho alrededor de las excavaciones en los
costados, dejando una textura RMA 2 o menor
sin caucho quemado.

Las excavaciones deben quedar limpias, libres
de contaminantes y de caucho quemado.
Cuando se hayan preparado todos los dafos, se
aplica cemento en las heridas, para evitar la
oxidacion producida por la humedad del
ambiente.

Si tiene reparaciones se pasa al proceso de
reparacion, en caso contrario se pasa directo al
proceso de cementado.

T-PR-P2-03
Textura RMA

N/A

Operario
preparacion

Al terminar el proceso de preparacion, se
registra puntos de la hoja de ruta, si se rechaza
se registra ademas en la planilla de rechazos de
produccién y se le pega el sticker de causas de
rechazo identificando la causa, posteriormente
se pasa a bodega donde se marcard con las
letras FN, segun la norma.

N/A

R-PR-01
Rechazos de
Produccion

R-PR-01
Hoja de Ruta

CONTROL DE REGISTROS

Identificacion

Responsable
Diligenciamiento

Accesabilidad Ubicaciéon/Recuperacion

Medio

Disposi
cién
Final

Conserv
ar

R-PR-01 Rechazos de
produccién

Operario

Todo el personal Equipo auxiliar produccién

Magnétic
o-
Manual

Indefinid

o N/A

R-PR-01
Hoja de Ruta

Operario

Todo el personal Equipo auxiliar produccion

Magnétic
o-
Manual

Indefinid

° N/A

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

T-PR-P2-03 Textura RMA

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio
Realizado

Version Anterior

Fecha de Vigencia Revisado por

Aprobado por

Version Actual




ANEXO H

REPARACION

[LOGO EMPRESA] REPARACION
Cédigo: I-PR-P4-01 Fecha: [ Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
Devolver a la llanta la capacidad original de carga, flexibilidad y hermeticidad, utilizando la
OBJETIVO unidad de reparacién adecuada y ajustandose a los limites establecidos en la NTE INEN
2582.
Maquina Abridora: Se utiliza en el proceso para abrir la llanta y tener accceso a las
heridas que fueron marcadas en el proceso anterior.
Marcador: Sirve para marcar las ubicaciones de los parches en las heridas de las llantas a
reparar.
Lezna: Se utiliza para explorar las heridas mirando hasta donde se debe trabajar la herida.
Motortool: Se utiliza en el puesto de reparacion para rematar los cables que quedan
expuestos en el proceso. Se utiliza también para dar textura en el area a reparar.
Piedra de tungsteno: Se encarga de abrir las heridas que presenta las llantas en el
S proceso de reencauche.
Broca: Su funcidn es quitar material y formar un orificio o cavidad cilindrica, se utiliza para
pasar las heridas de las Ilantas en el proceso de reparacion.
Rodillo: Se utiliza para ruletear los parches fijandolo uniformemente a la carcasa y
expulsando el aire atrapado en la reparacion.
Tijera: Su funcidn es cortar el cojin que va a ser colocado en los parches para la reparacion
de la llanta.
Lampara: Ayuda a tener una buena visibilidad en el interior de la llanta, para poder hacer
un buen proceso.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ANEX: gé‘i‘;‘;uvMoENTo REGISTROS
Hacer una inspeccidn visual para verificar
si existen heridas aln pendientes por
Inspeccion visual explorar.
R-PR-02
Antes de raspar en el interior de la llanta y Rechazos de
reparar el dafio se extrae toda| T-PR-P4-01 Produccion
Operario contaminacién del area a reparar. Especificacione
reparacion s de R-PR-01
Se suma la cantidad de heridas que trae la| Reparacion Hoja de Ruta
llanta sin reparar, mas las que ya han sido
reparadas anteriormente, pues se debe
determinar si la llanta debe rechazarse.
Tener en cuenta los tamafios maximos
Rechazar dependiendo la ubicacion del dafio.
Limpiar de afuera hacia adentro hasta
eliminar el o6xido y cortar los cables
sueltos sean de acero o nylon con el
motortool a baja velocidad, para no
quemar los alambres ni romper el buril. T-PR-P4-02
. Explorar con lezna si hay material suelto, ~
. ) Operario Lo ~ : Tamafio
Limpiar las heridas reparacion con 6xido o dafios sin explorgr. _ Méximo a N/A
Se marca con marcador el interior de la
. p ~ Reparar
llanta el area a raspar segun el tamafio del
parche asignado. (Ver Tabla) Utilizar el
parche como plantilla para marcar en el
interior de la llanta antes de raspar.
Los parches no se deben traslapar.




(2]

Raspar las heridas

Preparar la herida
para aplicarel
parche

Colocar el parche

Registrar el
tiquete

Fin

Operario
reparacion

Raspar la parte interior donde se colocara
el parche, dar textura RMA 2 o menor.

Extraer el ripio generado por la
texturizacion y todo material contaminante
antes de aplicar el cemento en la zona a
reparar.

Se aplica un limpiador para descontaminar
la zona a reparar, se aplican los cementos
dependiendo si se va a realizar una
reparacion en frio o con cojin y se deja
secar de 20 a 30 minutos antes de aplicar
el parche.

T-PR-P2-03
Textura RMA

N/A

Operario
reparacion

Los parches no deben guedar traslapados
(uno sobre otro).

En llantas convencionales, colocar ventiles
en las heridas para ayudar a que salga el
aire.

Siempre los rellenos de caucho se deben
colocar de afuera de la llanta hacia
adentro, manteniendo un soporte en la
parte de adentro para dar mayor vy
adecuada presion al relleno y evitar que
quede aire atrapado en el interior del
relleno.

N/A

N/A

Operario
reparacion

No retirar totalmente el plastico protector
del parche para pegarlo.

Retirar el plastico protector parcialmente
desde el centro e iniciar la ubicacion del
parche, teniendo en cuenta las guias para
no colocarlo torcido. Una vez adherido en
el centro, retirar el resto del plastico
protector verificando que no quede aire
atrapado.

El parche se debe ruletear del centro hacia
fuera.

En llantas radiales el parche debe de ir
colocado en el sentido de las cuerdas
radiales (el parche viene con una flecha
que indica la manera correcta de ubicar el
parche).

Para llantas sin tubo los parches que no
tengan caracteristicas de impermeabilidad,
se debe aplicar un material sellante.

Los parches deben quedar al menos a 10
mm de la pestafia.

T-PR-P4-03
Cubiertas
Neumaticas
Diagonales y
Radiales

N/A

Operario
reparacion

Una vez realizada la reparacion, se registra
la hoja de ruta diligenciando la
informacién solicitada.

Si se rechaza se registra en la planilla de
rechazos en produccion y se le pega el
sticker de causas de rechazo identificando
la causa, posteriormente se pasa a bodega
donde se marcara con las letras FN, seguln
la norma.

N/A

R-PR-01
Hoja de Ruta

R-PR-02
Rechazos de
Produccién

CONTROL DE REGISTROS

Identificaciéon

Responsable
Diligenciamiento

Accesabilidad

Ubicacién/Recuperacion

Medio

C v
ar

R-PR-02 Rechazos de
produccién

Operario

Todo el personal

Equipo auxiliar produccién

Magnéti
co-
Manual

indefinid
o

R-PR-01
Hoja de Ruta

Operario

Todo el personal

Equipo auxiliar produccién

Manual

1 afio |Eliminar

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

T-PR-P2-03 Textura RMA

T-PR-P4-01 Especificaciones de Reparacion

T-PR-P4-02 Tamafio Maximo de Reparacion

T-PR-P4-03 Cubiertas Neumaticas Diagonales y Radiales

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio
Realizado

Version Anterior

Fecha de Vi it Revisad

Aprobado por

Version Actual




ANEXO |

CEMENTADO Y RELLENO

[LOGO EMPRESA]

CEMENTADO Y RELLENO

Cddigo: I-PR-P5-01 Fecha: Version: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:

Suministrar con el cemento la proteccion a la superficie texturizada para evitar la
oxidacion, contaminacion y sellamiento en las cavidades de reparacion pulidas y

OBJETIVO raspadas. Permite también la adherenciatanto del relleno como del cojin a la carcasa.
Con la aplicacion del relleno se busca devolver al casco el caucho original perdido en las
zonas contaminadas que se prepararon.
Brocha: La funcién realizada es cementar la llanta en el proceso de reencauche.
Cepillo de alambre o latén: Se utiliza para limpiar, descontaminar la llanta y también
para esparcir uniformemente el cemento y evitar encharcamientos.
Tiza: Su funcion es marcar la hora en que se cementa la llanta para verificar el tiempo
de secado.
DEFINICIONES Miniextrusora: Se utiliza para derretir el cordén de relleno y poder cubrir el area
preparada de cada llanta para asi poderle dar paso al siguiente proceso.
Rodillo: Se utiliza para rellenar con cojin las heridas mas grandes de la llanta y las
exposiciones de lona de cada una de ellas.
Cuchillo: La funcién realizada es quitar el exceso de relleno de cada llanta para culminar
con su proceso.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
) ANEXOS/DOCUM
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ENTOS DE REGISTROS
APOYO

Inspeccidn visual

Verificar si todas las heridas tienen
sus parches y que no hayan heridas

Operario endientes por preparar,
cementado y P por prep ' N/A N/A
¢Hay heridas relleno Las carcasas raspadas por cementar
sinreparar o deben estar libres de material extrafio.
sin parches?,
Devolver
la carcasa Se aplica el cemento o caucho liquido
al proceso (nylon bond) sobre la superficie de la
anterior llanta y heridas de los costados.
cenger\:?a:;g El cementado se debe realizar antes de N/A N/A
Aplicar el cemento relleno Y |8 horas después de haber sido raspada

la llanta.

Se debe dar un cubrimiento total pero
evitando el encharcamiento.




Se deja secar por 20 minutos
aproximadamente, el cemento aplicado

en la llanta, de acuerdo a las
. recomendaciones del fabricante, no
Operario debe presentar apariencia opaca. Se
- cementado y P . . N/A N/A
Dejar secar el marca con tiza en un costado de la
relleno
cemento llanta la hora de cementado.
Las superficies raspadas y cementadas
deben quedar libres de contaminantes.
Rellenar con caucho por medio de una
pistola miniextruder de acuerdo a la
direcciéon de la excavacion buscando
que no quede aire atrapado.
La temperatura de la mini extrusora
debe ser entre 90 °Cy 100 °C
Operario
El relleno nunca debe quedar por
i cementado ; . N/A N/A
Aplicarel relleno ado y debajo de la herida, debe quedar| / /
relleno ;
ligeramente protuberante.
En las heridas mas profundas se
coloca ventiles en las llantas
convencionales atravesando el 100%
de la corona del casco, para sacar el
posible aire atrapado que pueda
quedar después del relleno.
En la marquilla se diligencia la
informacion relativa a:
1. Dia, mes y afio de produccién.
Col | Operario 2. Si se realizaron reparaciones
ofocaria P mayores (reparacion de un dafio
marquillade cementado y e N/A N/A
L mayor de acuerdo a la especificacion
trazabilidad relleno
del proveedor del parche).
3. NUmero de reencauches que lleva la
llanta.
4. Eliminacién de cinturén (verificar
visualmente).
) - Se registra la informacion de la llanta
Registrar la llanta Operario . . .
por medio del tiquete en la planilla R-PR-01
cementado y - N/A .
relleno correspondiente al puesto de Hoja de Ruta
Fin cementado y relleno.
CONTROL DE REGISTROS
o Responsable " S o . | Conserv | Disposici
Identificacion Diligenciamiento Accesabilidad Ubicacion/Recuperacion Medio o én Final
R-PR-01 Operario
. cementado y Todos Oficina de Produccion Fisico 1 afio |Reciclaje
Hoja de Ruta Relleno

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

Ninguno

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio
Realizado

Version Anterior

Fecha de Vigencia Revisado por

Aprobado por

Version Actual




ANEXO J

EMBANDADO

[LOGO EMPRESA] EMBANDADO
Cédigo: I-PR-P6-01 Fecha: [ Version:
REVISO: [APROBO: |
CARGO: [CARGO: | |
Aplicar cojin y banda de rodamiento a una llanta pulida, cementada y rellenada,
OBJETIVO considerando el tamafio y disefio solicitado por el cliente respetando las especificaciones
citadas en la NTE INEN 2582.
Embandadora: Equipo disefiado para la aplicacion de cojin y de banda en el proceso de
reencauche. Provistas de un disco de corte de carburo de tungsteno que brinda un corte
lineal y texturizado.
Destornillador grande: Su funcién es coger la banda para no contaminarla con las
manos y darle una presidon al empalme para que quede bien ajustado.
Grapadora: Hace la unién de la banda mientras entra al proceso de vulcanizado
sosteniendo la banda.
Grapas: Efectia que el empalme de la llanta no se habrd en el momento en que esta en
DEFINICIONES su ciclo de vulcanizacién.
Expansores: Son los que se utilizan para ajustar e inflar la llanta a una presion
recomendada.
Lienza (metro): Es la que se utiliza para medir el largo de la banda y para cortar segun
la medida de la llanta.
Motortool: Efectla la textura al empalme de la banda.
Campana de tungsteno: Herramienta que ayuda a dar apariencia o textura a las puntas
de la banda para el empate del embandado.
Tijeras: Realiza la funcién del corte de cojin y caucho en el proceso.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
5 ANEXOS/DOCUME
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION NTOS DE APOYO REGISTROS
Revisar las condiciones de la carcasa
corroborando que sea apta para ser
embandada.
Inspeccién visual
Hacer una inspeccién visual,
verificando que todas las heridas
Operario estén rellenadas y que no tengan N/A N/A
¢La carcas si | embandado |exceso o falta de caucho.
tiene fallas o
evidencia R Si la carcasa presenta fallas o
roblemas? evidencia problemas, es necesario
devolverla al proceso anterior o al
Devolver proceso que amerite hacer la
Ia correccion.
No
carcasa ,
al Tener en cuenta la dimensién de la
proceso llanta para _s:ejleccionallr _el Rin
anterior Operario expansor apropiado para la misma. /A N/A
embandado P
Se monta la llanta sobre la maquina y
Montar la llanta se infla a una presion de 30 PSI.
en la maquina
Se coloca el cojin de acuerdo al
ancho de corona y se rodilla del
centro hacia afuera fijandolo
uniformemente sobre la base de la IN-COJ
. Operario carcasa. Inspeccién de
Encojinar E dad N/A Materia Pri
embandado Presion de rodillo central: 60 PSI ateria rrima
Cojin
Se inspeccionan 3 rollos de cojin y se
registran en la planilla de IN-COJ
Inspeccion de Materia Prima - Cojin.




Se selecciona la banda segun el
disefio solicitado por el cliente y
ancho de corona de la llanta, la
banda se corta segun la
circunferencia de la llanta, teniendo
en cuenta que no se pierda el disefio;
se corta a mano con un cuchillo o
con la cortadora de la mesa.
Se verifica la apariencia de
cementado y textura.

IN-BAND

Corte de banda Operario N/A Inspe_cciér? de
embandado Materia Prima
Se da textura en los bordes de la Banda
banda con una grata de tungsteno
grano 16, una vez eliminado el ripio
que generd la texturizacidn, se aplica
cemento y se deja secar.
Se inspeccionan 3 rollos diarios y se
consignan en la planilla IN-BAND
(Inspeccion de Materia Prima -
Banda).
Se coloca la banda de rodamiento de
acuerdo al ancho de corona
(tolerancia maxima de -5 mm.) y al
disefio solicitado por el cliente.
El inicio y el fin de la banda no debe
Colocarla banda Operario quedar ni sobre el empate del cojin, N/A N/A
de rodamiento embandado |ni sobre ninguna reparacion.
No se deben colocar tramos de
menos de 40 cm para llanta de
camioneta y menos de 50 cm para
llanta de camidn, ni tres secciones
(segmentos) de banda.
Se coloca una lamina de cojin
juntando los dos bordes fijandolos
Colocar cojinen el Operario bien con un destornillador para hacer N/A N/A
empate y grapas embandado |buena presidn, se le colocan grapas
para evitar que se abra en
vulcanizacion.
Se rodilla haciendo presion del centro
Operario haci‘e_\ Iog costados de tal manera que
Rodillar embandado se fije bien la ban(_ja al casco y que N/A N/A
se saque todo el aire que pueda
quedar atrapado.
Después de rodillado se coloca al
Colocar cojin en Operario borde de la llanta una tirilla de cojin N/A N/A
los costados embandado |para sellar el borde de la banda y el
l borde del hombro de la llanta.
Llenar hoja de Al terminar el proceso con la llanta,
ruta Operario se revisan los puntos en la hoja de N/A R-PR-01
embandado |ruta: el dsefo y peso de la banda y el Hoja de Ruta
Fin numero del cojin usado con su peso.
CONTROL DE REGISTROS
Identificacion DBespo_nsa_ble Accesabilidad Ubicacion/Recuperacion Medio Conssi I?pt?sici
iligenciamiento ar o6n Final
R'_;z;:%le Ruta en?gsrrwzgzo Todos Oficina de Produccidn Manual 1 afio | Eliminar

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

Ninguno

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio

Realizado

Version Anterior

Fecha de Vigencia Revisado por

Aprobado por
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ANEXO K

ARMADO Y VULCANIZADO

[LOGO EMPRESA] ARMADO Y VULCANIZADO
Cédigo: I1-PR-P7-01 Fecha: | Version: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
Armar las llantas embandadas con el fin de darle las condiciones necesarias para el
OBJETIVO proceso de vulcanizado, garantizando la adherencia de la banda al casco.
Considerando las especificaciones citadas por la NTE INEN 2582 y por el fabricante
de los materiales.
Autoclave: es una camara de presidén y temperatura que se utiliza en el proceso de
renovado (prevulcanizado). Provee calor, tiempo y presion para pegar la banda de
rodamiento a la llanta.
Rin de vulcanizado: rin que se utiliza como soporte para la llanta y para mantener
el tubo en su lugar durante el vulcanizado.
Envelopadora: maquina que nos permite abrir el envelope para introducir la llanta.
Enrinadora: maquina que nos permite ajustar el rin para cerrarlo y asegurarlo.
DEFINICIONES Tubo de vulcanizado: tubo interno de resistencia especial que se coloca dentro de
la llanta cuando va a ser curada en la autoclave de presion. Se utiliza con un anillo
de vulcanizado y rebordes en el sistema de vulcanizado de rin y tubo.
Sistema envelope: sistema de vulcanizado que utiliza un encamisado interno
(innerlope) y un encamisado externo (envelope) durante el proceso de vulcanizado
en la cdmara .
Gancho J: gancho en donde va soportada la llanta en el interior del autoclave para
el proceso de vulcanizacién.
Almohadilla de Tela: material que va entre la banda de rodamiento y el
encamisado (envelope) durante el vulcanizado para evacuar el aire.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION A"_IF;‘:SD{E?‘:,%‘:{’:)EN REGISTROS
Inspeccionar visualmente,
verificando que la banda no haya
quedado descentrada ni torcida,
Inspeccién visual que no falte relleno en los
costados y que el empate no
haya quedado en una reparacién
o refuerzo, que tenga buen flujo
éiLa de caucho entre la banda y la
carcasa llanta, que el disefio sea el
presenta . solicitado por el cliente.
fallas o Operario
evidencia Vﬁlrc?;?l?zoago Se limpia por dentro la llanta N/A N/A
oblemag? para retirarle el ripio u objetos
extrafos.
En caso de encontrar
I reparaciones mayores si se va a
Devolver vulcanizar utilizando rin y tubo,
al proceso colocar bota de soporte sobre la
anterior unidad de reparacién con el fin
de evitar que la reparacion se
deforme.
Seleczl:ionarTI Se selecciona el envelope, el
envelope, e i i
innerlope, o el Operario innerlope o 1[el tubo' y e'lr rin T-PR-P7-01
’ adecuado segun la dimensiéon y e
tubo v rin. Armado y » Especificaciones N/A
N construccion de la llanta. .
Vulcanizado de Vulcanizado




g

Armar la llanta

Operario
Armado y
Vulcanizado

Se le coloca una almohadilla de
tela (riata) en la banda de
rodamiento. Posteriormente de
acuerdo al sistema a usar, se
envelopa la llanta en su
totalidad, luego se le coloca el
innerlope o el tubo y el rin; la
posicion del envelope con
relacion al tubo debe ser segun
las manecillas del reloj, a las 3
el envelope y a la 6 el tubo.

Siempre se debe revisar el ajuste
y la ubicacién de la valvula del
envelope. La valvula del
envelope no debe quedar en el
empate de la banda, ni en una
reparacion.

N/A

N/A

Inflar la llanta

Operario
Armado y
Vulcanizado

Se infla la llanta a una presién
de 30 psi aproximadamente, se
le coloca un tapdén o acople para
evitar que se salga el aire
(sistema rin), luego se ubica la
llanta armada en el gato
elevador y se sube al monorriel.

En el sistema innerlope se hace
vacio para garantizar la
hermeticidad de la llanta.

N/A

N/A

Ingresar llantas
al autoclave

Operario
Armado y
Vulcanizado

Realizar la conexiéon de la
manguera al envelope y otra en
el tubo (en caso de utilizar el
sistema de rin y tubo), teniendo
en cuenta que si hay llantas de
camion y camioneta, las de
camién se deben colocar en la
parte trasera. Si es sistema
innerlope se conecta sélo la
manguera al envelope.

Se registran en la planilla de
vulcanizacién y en la Hoja de
Ruta se revisan los puntos
dados.

Se da inicio al autoclave dandole
paso a la entrada de aire,
controlando tres variables:
temperatura, tiempo y presion.

T-PR-P7-01
Especificaciones
de Vulcanizado

R-PR-P7-01
Vulcanizacion

R-PR-01
Hoja de Ruta

Asignar el tiempo
de vulcanizado

1

Operario
Armado y
Vulcanizado

La temperatura y tiempo de
trabajo se asignan de acuerdo al
tipo de cojin, las
especificaciones del fabricante y
al tamafio de las llantas
ingresadas.

El tiempo empieza a contar
cuando la temperatura haya
alcanzado su valor maximo.

N/A

N/A




Si la cdmara no ha alcanzado 10
B minutos de trabajo y se detecta
una falla, se puede parar la
camara para poder realizar los
correctivos y empezar
nuevamente el ciclo.
- Realizar verificaciones
Operario .
Armado y constantes del comportamiento
Hacer control del Vulcanizado de la cdmara, si se presenta N/A R-PR-P7-01
proceso algun problema cerrar la vélvula Vulcanizacién
de la llanta que presenta fugas
Jefe de planta a llanta que p afuga
ya sea por el envelope o por el
tubo.
Concluyendo el tiempo de
vulcanizacién, verificar siempre
que la presion de cdmara esté a
0 psi. SI NO SE ALCANZA 0 PSI,
NO ABRIR LA PUERTA.
Una vez realizada la verificacion
de la presidn de la camara; abrir
la puerta, desconectar las
mangueras e ir sacando las
’ llantas.
Operario
Sacar Ias’ llantas Armado y ) ] N/A N/A
de la cdmara . Retirar el envelope, el rin y el
Vulcanizado
tubo (en caso de haber
vulcanizado con sistema de rin).
Si se wvulcanizd6 con sistema
innerlope, retirar el envelope y el
innerlope.
Pasar las llantas a Operario Se desarman las llantas, se
terminacién bajan del monorriel y se pasan
Armado y ) nel y se p N/A N/A
. las llantas a terminacidn.
Vulcanizado
CONTROL DE REGISTROS
i io io Di ici
Identificacion R espo_nsa_ble Accesabilidad Ubicacion/Recuperacio Medio Conseny P
Diligenciamiento n ar on Final
o ) Equipo auxiliar o -
R-PR-P7-01 Vulcanizacion Operario Todo el personal produccion Manual 1 afio |Reciclaje
R-PR-01 . Equipo auxiliar ~ -
Hoja de Ruta Operario Todo el personal produccién Manual 1 afio | Eliminar
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
T-PR-P7-01 Especificaciones de Vulcanizado
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descnﬁ:::lli:ae‘::amblo Version Anterior Fecha de Vigencia | Revisado por Aprobado por Version Actual




ANEXO L

INSPECCION FINAL

[LOGO EMPRESA]

INSPECCION FINAL

Cédigo: I-PR-P8-01 Fecha: | Versién: 3
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
Verificar las condiciones del proceso realizado, inspeccionando minuciosamente para
OBJETIVO decidir si se puede aprobar la llanta o se debe rechazar teniendo en consideracién los
requisitos exigidos por la NTE INEN 2582. Una vez aprobada la llanta reencauchada
pulir los excesos de caucho y dar acabado final.
Inspeccionadora: Maquina que se utiliza para abrir la llanta cuando sale de
vulcanizado para empezar su inspeccién adecuada y asi ser aprobado su proceso.
Lezna: Su funcidn es revisar los vacios de la banda para que queden bien firmes asi
como de los parches que se encuentren bien pegados, ademas se usa para sacar las
grapas de los empates.
Motortool: Su funcion es pulir los rellenos en los costados y parches de la llanta,
LAl aess algunas veces pulir el empate.
Campana de tungsteno: Su funcidén es pulir los rellenos en los costados y parches
de la llanta, algunas veces pulir el empate.
Cabina de pintura: Se utiliza para pintar la llanta cuando sale del proceso de
vulcanizado.
Pintura: Es la que se utiliza para darle el acabado final a la llanta y ser entregada en
bodega.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
p ANEXOS/DOCUM
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ENTOS D/E apoyo| REGISTROS
Las Ilantas deben ser
(Inicio) inspeccionadas preferiblemente
estando calientes para buscar
defectos que puedan presentarse
s6lo cuando estdn en estas R-PR-02
condiciones. Rechazos de
Produccién
S Operario Se determina si la llanta es apta
Inspeccion visual Inspeccion Final|para su respectivo uso, si requiere N/A R-PR-01
ser reprocesada o un rechazo Hoja de Ruta
definitivo que no pueda ser
reparado.
En llantas sin camara (Sellomatica)
no hay grietas ni cortes que
traspasen el forro interior.
Observar minuciosamente que no R-PR-02
existan sopladuras o separaciones Rechazos de
en el producto terminado. En caso Produccién
Revisar sopladura Operario de que la llanta presente sopladuras R-PR-P8-01
0 separaciones Inspeccién Final |debe registrarse en el formato N/A Produccién
Rechazos de Produccién y en el de Aprobada
Producccion Aprobada seccidon de R-PR-01
cascos soplados en camara. Hoja de Ruta




4]

Inspeccionarel
interior

Al inspeccionar el empalme del
forro interior, éste no debe estar|
abierto. Verificar que los parches no
estén crudos ni deformados, sin

Limpiar los cascos

Inspeccionarlas
pestafias, el
hombro y los

costados

D

bordes sueltos (los bordes no R-PR-02
. Rechazos de
Operario podran levantarse con una lezna), Produccién
perario que no existan parches viejos que N/A
Inspeccion Final . .
necesiten ser removidos, mal R-PR-01
colocados y que se hayan realizado )
. - Hoja de Ruta
todas las reparaciones necesarias.
Los parches deben estar al menos a
10 mm. de la pestaia.
Se retiran las botas, los ganchos de
los empates y se recortan los
ventiles. R-PR-02
Rechazos de
Operario Las llantas deben quedar sin Produccién
P . ~ N/A
Inspeccion Final |[materiales extrafios por dentro y
fuera (clavos, grapas, placas de R-PR-01
identificacion, soportes de Hoja de Ruta
reparacion, plastico cubre parche,
etc.)
Las pestafias no deben estar
dafiadas o distorsionadas, en caso
de haber realizado reparaciones o
rellenos superficiales pulir para
dejarla con una apariencia
homogénea.
Corroborar que no existen grietas
circunferenciales que afecten
estructuralmente las zonas del
Cglrgzr)o o en el amarre (zona de R-PR-02
' Rechazos de
Ope_rf'arlo_ Revisar que en los costados no haya N/A Produccion
Inspeccion Final| = P
grietas de ozono o envejecimiento R-PR-01

que se extiendan a la lona
estructural.

Verificar que no hayan heridas
superficiales sin relleno,
separaciones de lonas, alambres
expuestos en las pestafias o
alambres sueltos internamente.

No debe haber grietas de ozono o
por envejecimiento mayores a 1,6
mm de profundidad.

Hoja de Ruta




Inspeccionarla
banda vy las
uniones

Verificar la
marquilla

Pintar la llanta

Registrar la
produccion
aprobada

G

Operario
Inspeccién Final

La linea de unién en la zona del
hombro entre la banda y la carcasa
debe tener buen flujo de cojin.
Debe haber flujo continuo en ambos
lados de la carcasa.

Los vacios de hombro en carcasas
con bloques no se extienden bajo la
banda mas de 12,5 mm. Verificar
con lezna.

Utilizando la lezna se verifica que
no existan despegues de banda.

El empate o empalme de la banda
debe quedar bien hecho y con buen
flujo de cojin, este no debe
encontrarse abierto.

El tamafio de la banda debe tener
una tolerancia maxima de -5 mm a
cada lado.

La banda no debe presentar
deformaciones, levantamientos,
agrietamientos, falta de
compactacién, distorsiéon del disefo
o falta de vulcanizacién.

No debe presentar distorsidn visible
(3 mm max), desplazamiento de
bloques, cierre de vacios ni
distorsion de bajo rodamiento.

N/A

R-PR-02
Rechazos de
Produccién

R-PR-01
Hoja de Ruta

Operario
Inspeccién Final

[a Tlanta reencauchada debe tener la
marquilla de trazabilidad mostrando
la siguiente informacion:

O Identificacion de la planta.

O Dia, mes y afio de produccion.

O Si la llanta reencauchada tiene
reparaciones mayores.

O Si se ha eliminado el cinturén de
proteccién.

O Numero de reencauches que
tiene la llanta.

N/A

R-PR-02
Rechazos de
Produccion

R-PR-01
Hoja de Ruta

Operario
Inspeccién Final

Después de inspeccionar la llanta y
determinar su aprobacién se
procede a pintarla, bien sea en la
cabina de pintura o manualmente
con una brocha.

N/A

N/A

Operario
Inspeccién Final

De acuerdo al numero de tiquete
que tiene la llanta, se le coloca un
segundo tiquete en la banda de
rodamiento verificando sus datos.

Se apunta la informacion
correspondiente a la produccién
aprobada y se registran reprocesos
en caso de haberlos.

T-PR-P8-01
Causas de
Reproceso

R-PR-P8-01
Produccion
Aprobada

R-PR-01
Hoja de Ruta

CONTROL DE REGISTROS

Identificacion

Responsable

Accesabilidad

Ubicacion/Recuperacion

Medio

Conserv | Disposici
ar 6n Final

Diligenci: ito

R-PR-02 Rechazos de
produccién

Operario

Todo el personal

Equipo auxiliar produccién

Magnético-
Manual

Eliminar

R-PR-P8-01 Produccién
Aprobada

Operario

Todo el personal

Equipo auxiliar produccién

Magnético-
Manual

Reciclaje

R-PR-01
Hoja de Ruta

Operario

Todo el personal

Equipo auxiliar produccién

Manual

Eliminar

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio
Realizado

Versién Anterior

Fecha de Vigencia Revisado por

Aprobado por

Versién Actual




ANEXO M

REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO

CcODIGO: D-002
[LOGO EMPRESA] DOCUMENTOS EMISION: 23/11/2013
No. DE REVISION: 2
REQUISITOS DEL PRODUCTO PAGINA: 1de1

Objetivo: Realizar una declaracion de los requisitos del producto que “La Empresa”
puede satisfacer con sus procesos.
Definicidn de requisitos del producto.

El proceso de reencauche realizado por La Empresa es acorde a la Norma Técnica
Ecuatoriana INEN 2582: “Neumaticos reencauchados. Proceso de reencauche.
Requisitos” y al Reglamento Técnico Ecuatoriano INEN 067 “Proceso de
reencauche de neumaticos”. Queriendo exponer con esto que tanto la produccion
aprobada como los rechazos son realizados técnicamente.
e Las especificaciones que fueron realizadas por el fabricante del neumatico
original se consideran como aplicables al neumatico reencauchado.
e Se cuida dejar integra la informacion de etiquetado encontrada en la llanta,
como se indican las normas INEN 2099:2012 y 2100:2012 literal 7.
e Toda disconformidad del cliente en cuanto a calidad del producto se sometera
a valoracion técnica del Director del Departamento Técnico en el informe
Dictamen Técnico de Ajuste, si su criterio establece que el resultado es un
producto no conforme por falta de apego a las normas técnicas en la
fabricacion, se aplicardn la Garantias del servicio de reencauche o la
Garantia de llanta reencauchada de propiedad de “La Empresa” segun
sea el caso, estas garantias se encuentran impresas al reverso de la orden de
servicio entregada al cliente.



ANEXO N

PROCESO DE COMPRAS

[LOGO EMPRESA]

SELECCION, EVALUACION Y REEVALUACION DE
PROVEEDORES

Cédigo: P-GC-01 | Fecha: Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Describir la metodologia para garantizar que la compra de los productos y servicios adquiridos, cumplan con los requisitos|
OBJETIVO exigidos por la empresa. Ademds establecer la metodologia para evaluar, seleccionar y reevaluar a los proveedores en
funcién de su capacidad para suministrar los productos y servicios requeridos por la organizacion.
Este procedimiento aplica para la realizacién de las compras de productos, insumos y/o servicios que afecten la calidad
del reencauche.
ALCANCE Ademas aplica para las actividades de seleccion, evaluacién y reevaluacion de los proveedores criticos de productos y/o
servicios que afectan directamente la calidad del reencauche.
Proveedor: Organizacion o persona que proporciona un producto o servicio.
Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
Verificacion: Confirmacion mediante la aportaciéon de evidencia objetiva de que se han cumplido los requisitos
i
DEFINICIONES  |°sPecficados
Reevaluacion de Proveedores: Andlisis sistemtico del cumplimiento de acuerdos, compromisos y/o negociaciones
relacionado con los productos y servicios adquiridos.
Proveedor Critico: Organizacion o persona que proporciona un producto o servicio que afecte directamente la calidad
del producto.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ANEXO:éa‘;CUMENTOS REGISTROS
0YO
Los proveedores considerados como criticos|
son:
Definicion de proveedores  Proveedores de bandas de rodamiento.
griticos « Proveedores de cemento
Jefe de Produccion * Cojin Para reconstruccion Estudio de Criticidad N/A
* Material para relleno
« Parches o unidades de reparacion
e Mantenimiento y calibracion de equipos
industriales
* Proveedores del servicio de asesoria en
calidad.
Identificar necesidad de
compra " . ; )
Jefe de Bodega Semanalmente se realiza un barrido al inventario
para llevar control de las unidades disponibles de N/A Inventario
Jefe de Produccidn |materiales y asi poder determinar los productos
(Existe a comprar
proveedor
aceptado?
Cada vez que se requiere un nuevo proveedor
de un producto critico se debe aplicar el R-GC-
02 Seleccién y evaluacién de proveedores
I Seleccionar proveedor I Los demés proveedores que no son criticos solo
estaran reportados en el listado de proveedores R-GC-02
Jefe de Produccién |aprobados R-GC-01. Criterios de Seleccién Evaluacion de
Proveedores
Nota: Los proveedores que a la fecha vienen
prestando el servicio, se consideran como
proveedores aprobados por su buen desempefio
B y se registran en el listado con fecha de
aprobacion.




aprobados

Incluir al proveedor en el
listado de proveedores

I Generar orden de compra I

los proveedores

Realizar el seguimiento a

servicio comprado

Recepcion de la compra y
verificacion del producto o

Almacenar los productos

Jefe de Produccion

Incluir los nuevos proveedores aprobados en el
formato R-GC-01 Listado de Proveedores
Aprobados y conformar una carpeta para cada
uno de ellos con la siguiente informacién en el
caso de ser proveedores criticos:

e R-GC-02 Seleccion y evaluacién de
proveedores

* Ruc

* Certificado de Sistema de Gestién de la calidad
si lo posee.

« Para proveedores del servicio de calibracion:
Certificados de patrones de calibracién con
trazabilidad a patrones nacionales o
internacionales reconocidos y competencias de
las personas que realizan las mediciones

N/A

R-GC-01
Listado de Proveedores

Jefe de Bodega
Jefe de Produccién

Contabilidad

El Departamento de Produccién debe utilizar el
formato R-GC-03 Requisicion de Compras
detallando al Proveedor evaluado requerido.
Del listado de proveedores y previo cotizaciones
Contabilidad debe diligenciar el formato R-GC-
04 Orden de Compra de Producto y cuando se
adquiera un servicio se debe registrar en el
formato R-GC-05 Orden de compra Servicios.

Nota: En el caso de negociaciones de servicios
o entregas periddicas puede también elaborarse
un contrato o remisiéon que defina claramente los
productos o servicios solicitados y las
condiciones comerciales convenidas.

N/A

R-GC-03
Requisicion de Compras

R-GC-04
Orden de Compra de
Producto

R-CO-05
Orden de Compra
Servicios

Jefe de Produccion

Segun el listado de proveedores aprobados se
define la frecuencia de reevaluacion del
proveedor.

Segun el seguimiento a las compras realizadas
en cuanto al cumplimiento en oportunidad,
cantidad, conformidad y atencion se determina
la reevaluacion del proveedor.

N/A

R-GC-06
Seguimiento a las
Compras

Jefe de Produccién

Producto: Cuando la materia prima vy los|
insumos llegan al almacén, se verifica su|
conformidad con respecto a las guias de cada
producto.

El resultado de la inspeccion es registrado en el
formato definido para cada materia prima y su
resultado deberd informarse al jefe de|
produccién  para  diligenciar el R-GC-06
Seguimiento y Reevaluacién de Proveedores

Servicio: Verificar la conformidad del servicio vy
regitrarlo en el R-GC-06 Seguimiento V]
Reevaluaciéon de Proveedores

N/A

N/A

Jefe de Bodega

Se debe controlar la materia prima critica en su|
medio de almacenamiento

N/A

N/A

CONTROL DE REGISTROS

Identificacion

Responsable
Diligenciamiento

R-GC-01 Listado de Proveedores

Accesabilidad

Ubicacién/Recuperacién

Medio

Disposicié

Conservar -
n Final

Asistente Contable

Contabilidad

Contabilidad/Produccién

Electrénico

Indefinido N/A

R-GC-02 Evaluacién de Proveedores

Jefe de Produccién

Produccion

Archivo de Produccion

Electrénico

Indefinido N/A

R-GC-03 Requisicion de Compras

Jefe de Produccién

Contabilidad

Contabilidad/Produccion

Electrénico

Indefinido N/A

R-GC-04 Orden de Compra
Productos

Jefe de Produccién

Contabilidad

Contabilidad/Produccion

Fisico

1 afio Reciclaje

R-GC-05 Orden de Compra Servicios

Jefe de Produccién

Contabilidad

Contabilidad/Produccion

Fisico

1 afio Reciclaje

R-GC-06 Seguimiento a las Compras

Asistente Contable

Contabilidad

Contabilidad/Produccién

Electrénico

Indefinido N/A

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

Estudio de Criticidad

Crtierios de Seleccion

T-GC-01 Almacenamiento Materias Primas

T-GC-02 Plan de Inspeccion de Materias Primas y Materiales

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio Realizado

Version Anterior

Fecha de Vigencia

Revisado por

Aprobado por

Version
Actual




ANEXO O
VALIDACION DE PROCESOS Y PRESTACION DE

SERVICIOS

P
[LOGO EMPRESA] VALIDACION DE PROCESOS
Cédigo: I-PR-02 | Fecha: Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
OBJETIVOS Poner en un orden légico las actividades a realizar para validar los procesos.
Validacion de procesos: Los procesos se validan cuando los productos resultantes no pueden
verificarse mediante seguimiento o mediciones posteriores, y como consecuencia, las deficiencias del
DEFINICIONES producto aparecen cuando este estd siendo utilizado. La validaciéon debe demostrar la capacidad de
estos procesos para alcanzar los resultados planificados.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
) ANEXOS/
ETAPA DESCRIPCION DOCUMENTOS REGISTROS
DE APOYO
., Cada proceso revisa lo efectuado en los procesos anteriores y
Revision y puede devolverla al proceso anterior o rechazar el producto R-PR-P8-01
aprobacion de en caso de ser necesario. S'e' re'al|za una inspeccion visual Produccién Aprobada
procesos general en la fase de inspeccién final donde se registra en la
planilla R-PR-P8-01 Produccion Aprobada.
Aprobacién de ) . ) _ -GI-01 _
A Los equipos son aprobados a través del instructivo I-GI-01 Metrologia Registros que
equipos y - SR
s Y Metrologia y la calificacién del personal se efectua con el establezcan los
calificacion del procedimiento P-GH-01 Gestion del Personal. P-GH-01 Gestién | materiales de apoyo
personal del Personal
1) Se realizan ensayos para determinar la conformidad del
producto mediante un muestreo para la conformidad de la
produccién con la metodologia que establece el Reglamento
Técnico Ecuatoriano (RTE) INEN 067 “PROCESO DE
< " RTE INEN 067
Métodos y REENCAUCHE DE NEUMATICOS". “PROCESO DE Resumen de
procedimientos 2)Se demuestra la capacidad de los procesos para alcanzar R'I\EIENCAUCHE I?,E Produccion
. o UMATICOS
los resultados planeados realizando la relacién porcentual
entre los ajustes aplicables sobre la producciéon mensual, el
mismo que es registrado en el registro Resumen de
Produccioén.
CONTROL DE REGISTROS
Identificacion _I_tespo_nsa_ble el Ubicacién/Recuperacion Medio CEmEER D’lspo_sml
Diligenciamiento d ar 6n Final
R-PR-P8-01 Produccion | Operario Inspeccion - p o\ i Archivo de Produccién Fisico | 2 afios | Reciclaje
Aprobada Final
Resumen de Produccion Analista .C,Ie Produccién | Archivo electronico de Produccion Ma?gnet Indefinido N/A
Produccién ico

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

NATURALEZA DE CAMBIOS

Fecha de
Vigencia

Version
Actual

Descripcion del

Cambio Realizado VI LATER

Revisado por Aprobado por




IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

ANEXO P

[LOGO EMPRESA]

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

Cédigo: I-PR-01 | Fecha: Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Estructurar una identificacién Unica y trazabilidad del producto en una secuencia légica para lograr un
OBJETIVO seguimiento adecuado a través de todos las etapas de produccion, asi como también identificar el estado

del producto

TRAZABILIDAD: conjunto de procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer el
histérico, la ubicacién y la trayectoria de un producto a lo largo de la cadena de suministros en un momento

dado.

TRAZABILIDAD INTERNA: es obtener indicios de las modificaciones o revisiones que se realiza al producto
en los procesos internos.

DEFINICIONES

TRAZABILIDAD EXTERNA: es externalizar los datos de la traza interna.

TIQUETE: Es el nimero Unico de identificacidén de la llanta formado por el nimero de la ORDEN DE SERVICIO

y el nimero del item de cada llanta.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
. ANEXOS/
ETAPA DESCRIPCION DOCUMENTOS REGISTROS
DE APOYO

LLENAR ORDEN
DE SERVICIO

Los vendedores o el operario de recepcién de carcasas,
cuando el cliente llega directamente a las instalaciones de
la empresa, son los encargados de llenar el formato con
numeracioén Unica "ORDEN DE SERVICIO", en ella se
registra informacién relevante sobre el cliente, la fecha, si
es orden de reencauche, compra de carcasa o ajuste y los
datos mas relevantes por cada llanta:

NO. DE ORDEN: Es el nimero Unico de la orden.

ITEM: Dentro de la orden es el nimero Unico de la llanta, va
del 1 al 10.

DIMENSION: Tamafio de la llanta.

SERIE: DOT del neumatico.

NOMBRE: Nombre del cliente.

DISENO: Labrado requerido por el cliente.

MARCA: Fabricante de la llanta.

CASCO: Se marca "ORI" si es original o "REE" si ha sido
reencauchado anteriormente.

COMENTARIO: El vendedor registra algun requerimiento
especial del cliente y si las llantas son para pasajeros o no
lo son.

ORDEN DE SERVICIO

IDENTIFICACION
EN PLANTA

Se realiza como indica el instructivo "I-PR-P0O-01". Este
instructivo indica las actividades desde la llegada del
cliente, la generacidon de la ORDEN DE SERVICIO y el ingreso
a un sistema electrénico que genera un TIQUETE
electrénico que acompafa a la llanta en todos los procesos,
hasta su paso a inspeccién inicial.

TECNILLANTAS

CRISTOBAL | SANTD DOMINGD) 1B 1RO
“12R22.8

L L T I

2563-3 HBZY2 e

ARCHIVO
ELECTRONICO Y
TIQUETE FisICO

CUADRO DE

La Srta. Secretaria aprovecha la informacion registrada en
el sistema de cada ORDEN DE SERVICIO para exportarla a

CONTROL un archivo en Excel donde se registran todas las carcasas PRODUCCION.XLS
(PRODUCCI()N) que llegan a Ecuaneumaticos S.A.
La informacién de la llanta es llenada en el formato R-PR-
LLANTA EN 01 HOJA DE RUTA donde se le hace un seguimiento a R-PR-01
PROCESO través de todas las fases del proceso o hasta donde sea Hoja de Ruta
rechazada.
R-PR-P1-01 Rechazos
Los rechazos se registran, de acuerdo a los instructivos de de Inspeccién
cada puesto, en la planilla de R-PR-P1-01 Rechazos de
RECHAZOS Inspeccién y en la planilla R-PR-02 Rechazos de R-PR-02 Rechazos

TRAZABILIDAD INTERNA

Produccién, las cuales son llevadas al Cuadro de Control
de Produccién por la secertaria.

de Produccién

PRODUCCION.XLS




PRODUCCION
APROBADA

El registro R-PR-P8-01 Produccion Aprobada se registra
en la parte de Inspeccién Final como complemento a la hoja
de ruta, la misma que es entregada una copia para bodega,
otra para facturacion (para ingresar al cuadro de control de
produccion) y la original para el Analista de Produccion.

R-PR-P8-01
Produccién Aprobada

PRODUCCION.XLS

AJUSTES

Los ajustes son evaluados y registrados en el formato
DICTAMEN TECNICO DE AJUSTE po el Jefe de Produccion
y si este indica que es ST AJUSTABLE la llanta se queda en
planta esperando disposicion final, si es NO AJUSTABLE la
llanta es devuelta al cliente. En ambos casos se le da una
copia del Dictamen al cliente.Todos los ajustes son
archivados electronicamente por el Analista de Produccion.

Dictamen Técnico de
Ajuste

FACTURA Y GUIA
DE REMISION

La Srta. Secretaria realiza la facturacion de las carcasas de
acuerdo a las llantas en estado de aprobadas en su cuadro
de produccion.

Realiza ademés una guia de remision para las llantas
rechazadas, aprobadas y ajustes para su retorno al cliente.
Una copia va al bodeguero para que despache las llantas,
una se queda en archivo de la secretaria como respaldo y la
otra va con el transportista quien se la entrega al cliente
junto con la llanta.

Factura

Guia de Remisién

La trazabilidad externa se gestiona a través de la marquilla

g como indica la NTE INEN 2582.
0« Los neuméaticos reencauchados llevan impresa en la
5 2 |marquilla la siguiente informacion:
= B |a) Numero de reencauche. ’
MARQUILLA g E b) Identificacion de la planta de reencauche (Logo). Marquilla
N X |c) Fecha de produccién (afio, mes y dia).
é il d) Identificacion si existe reparaciones con refuerzo.
- e) Identificacién si se ha eliminado el cinturén de
proteccidn.
CONTROL DE REGISTROS
Identificacion _I_!espo_nsa_ble cce=abilide Ubicaciéon/Recuperacion Medio AR D,'SP‘?S'C'
Diligenciamiento d ar on Final
. Facturacion
ORDEN DE SERVICIO Vended()jes/ Operario de Vendedores Facturacion Fisico | 2 afios Reciclaje
Recepcién de Carcasas -
Recepcion
Recepcion de
Archivo electrénico Operario de Recepcion de Cgrcasas Sistemas EIeF:tro Indetermi N/A
Carcasas Sistemas nico nado
Produccion
B_PR—Ol Operarios de Produccién Equipo de Archivo Produccién Fisico | 2 afios | Reciclaje
Hoja de Ruta Produccion
R-PR-P1-01 L, Operario d? .Inspecuon Producuo.n/ Archivo Produccién Fisico 1 afio Reciclaje
Rechazos de Inspeccion Inicial Secretaria
R-PR-02 . . Produccién/ . - . ~ s
Rechazos de Produccién Operarios de Produccién Secretaria Archivo Produccién Fisico 1 afio Reciclaje
PRODUCCION.XLS Secretaria Produccion/ Facturacién Blectrd | Indetermi N/A
Secretaria nico nado
R—P‘Rt—PS—Ol Operario d.e Inspeccion Producmoln/ Archivo Produccién Fisico | 2 aflos | Reciclaje
Produccion Aprobada Final Secretaria
D|ctamen' Técnico de Jefe de Produccidn Produccm.n/ Archivo Produccién EIeFtro Indetermi N/A
Ajuste Secretaria nico nado
Secretaria Indetermi
Factura Secretaria Bodega Facturacion Fisico Reciclaje
" nado
Cliente
Secretaria Facturacion Indetermi
Guia de Remision Secretaria Bodega Fisico Reciclaje
" Bodega nado
Cliente
i . . I i
Marquilla Operario de Cementado y Cliente Cliente Fisico ndetermi N/A
Relleno nado
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descripcion del Cambio Fecha de Version

Realizado

Versioén Anterior Revisado por

Vigencia

Aprobado por

Actual




ANEXO Q

PROPIEDAD DEL CLIENTE

[LOGO EMPRESA]

PROPIEDAD DEL CLIENTE

Cédigo: I-PR-03 | Fecha: Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Identificar, verificar, proteger y salvaguardar los neumaticos de los clientes mientras estén bajo
OBJETIVOS custodia de Ecuaneumaticos S.A.
Informar sobre el estado de sus llantas al cliente.
TIQUETE: Es el niumero uUnico de identificacién de la llanta formado por el nimero de la ORDEN DE
DEFINICIONES SERVICIO y el nimero del item de cada llanta.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
ANEXOS/
ETAPA DESCRIPCION DOCUMENTOS REGISTROS
DE APOYO
Las carcas se identifican internamente llanta por llanta de
acuerdo al instructivo I-PR-02 Identificacion y Trazabilidad
con un tiquete con numeracién uUnica por llanta.
IDENTIFICACION TECNILLANTAS N/A TIQUETE
CRISTOBAL | SANTD DOMINGO) 1B A0S
QR Fonsget
25633 HBZY¥Z RANKSUG!
La informacién de cada llanta y su duefio se verifica a su
llegada a planta por el operario de Recepcidon de Carcasas
L como indica el instructivo, I-PR-P0-01 Recepcién de
VERIFICACION Carcasas. N/A ORDEN DE SERVICIO
También se verifica en cada una de las estaciones de trabajo
dado que la informacién estd dada en la R-PR-01 Hoja de Ruta.
I-PR-P8-01
La proteccién de las llantas del cliente se lleva a través de la I-PR-01 Piggggiéi'\‘
PROTEGER trazabilidad interna de la llanta con los controles y registros| IDENTIFICACION
establecidos en el instructivo I-PR-01 IDENTIFICACION Y|Y TRAZABILIDAD :
TRAZABILIDAD FACTURA Y GUIA DE

REMISION

INFORMAR AL
CLIENTE

Se informa del estado de sus llantas al cliente por medio de la
guia de remision al ser las llantas entregadas al cliente.

PRODUCCION.XLS

GUIA DE REMISION

CONTROL DE REGISTROS

Identificacién R?.SP‘)ns.abl? gccesabiiiday Ubicacién/Recuperacién Medio Consey D,'SP?S'C'
Diligenciamiento ar 6n Final
Vendedores/ Operario| Facturacién
ORDEN DE SERVICIO de Recepcién de Vendedores Facturacion Fisico 2 afios Reciclaje
Carcasas Recepcion
PRODUCCION.XLS  |Secretaria Produccion/ Facturacién Electro| Indetermi N/A
Secretaria nico nado
R-PR-P8-01 Operario de Produccion/ Archivo Produccién Fisico | 2 afios Reciclaje
Produccion Aprobada Inspeccién Final Secretaria
Secretaria Indet .
Factura Secretaria Bodega Facturacion Fisico |inaetermi Reciclaje
. nado
Cliente
Secretaria ‘2 "
Guia de Remisién Secretaria Bodega Facturacion Fisico Indetermi Reciclaje
" Bodega nado
Cliente
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descripcién del - _ Fecha de - Version
Cambio Realizado Versi6on Anterior Vigencia Revisado por Aprobado por Actual




ANEXO R

CONTROL DE EQUIPOS DE SEGUIMIENTO Y

MEDICION

[LOGO EMPRESA]

METROLOGIA

Cédigo: I-GI-01 [Fecha: Version: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Definir los parametros y las instrucciones para el control, calibracién y mantenimiento de los equipos de
OBJETIVOS inspeccién, medicién y ensayo.
Metrologia: estudio de las mediciones de las magnitudes garantizando su normalizacién mediante la
DEFINICIONES trazabilidad.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
. ANEXOS/
ETAPA DESCRIPCION DOCUMENTOS REGISTROS
DE APOYO
R-GI-01
Se realiza la calibracién de todos los equipos de medicién a TCOTE de‘ Patjos
EQUIPOS E intervalos definidos en la tabla T-GI-01 Lista de Medidas de T-GLO1 a |Era<i:|on €
INTERVALOS DE Tolerancia y se lo registra en R-GI-01 Toma de Datos Lista de Medidas quipos
p Calibracion de Equipos y en R-GI-02 Hojas de vida Id Tol ' R-GI-02
CALIBRACION Metrolégica Maquinas o R-GI-03 Hojas de vida Equipos € Tolerancia Control d X d
de Mediciéon segln corresponda. ontrol de _eg}llpos €
medicion
Si la calibracion se sale de la tolerancia establecida en T-GI-
01 Lista de Medidas de Tolerancia se debera evaluar si se
P reajusta internamente, se manda a calibrar externamente o se
IDENTIFICACION compra un nuevo instrumento; cada ajuste debe registrarse T-GI-01 R-GI-02
DE ESTADO Y en R-GI-02 Hojas de vida Metrolégica Maquinas o R-GI-03| . . i
N N R s e b Lista de Medidas |Control de equipos de
AJUSTE DE Hojas de vida Equipos de Medicién segun corresponda, X 0
= L. . o . i de Tolerancia medicion
CALIBRACION donde también se identifica su estado de calibracién.
Adicionalmente en cada maquina e instrumento se coloca un
sticker llamado Certificado de calibracién donde indica su
estado y proxima fecha de calibracion.
RESGUARDAR Los resultados t?e las galibraciones de los insFr.urnentos
CONTRA patrones deberan realizarse por un ente certificado que
trabaje con patrones internacionales trazables, se deberd N/A N/A
RESU,LTADOS velar porque las mediciones se realicen en condiciones
INVALIDOS normales de trabajo o condiciones estables.
CONTROL DE REGISTROS
Identificaciéon Rt_-:_spons_abk_e EEEEE R Ubicacion/Recuperacion Medio (EOTECRY D,'s'“fs'c'
Diligenciamiento d ar on Final
Ré;:ggalc;zn:ed:qaigf Jefe de Produccién Produccién Equipo de produccién Fisico 1 afio N/A
R-GI-02 Control de Jefe de Produccién Produccién Equipo de produccién Electro 2 afios N/A
equipos de medicién nico
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descripcion del Fecha de Version

Cambio Realizado

Versién Anterior Revisado por

Vigencia

Aprobado por

Actual




ANEXO S

AUDITORIAS INTERNAS

[LOGO EMPRESA]

AUDITORIAS INTERNAS

C6di’go: P-GM-02 | Fecha: Version: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Verificar el cumplimiento del Sistema de Gestidon de Calidad (S.G.C.) a través de un proceso sistematico,
OBJETIVOS independiente y documentado, obteniendo evidencias y evalualudndolas de manera objetiva para
demostrar la conformidad o no conformidad de las actividades cubiertas por el sistema con la finalidad
de proveer oportunidades de mejora.
Sistema de Gestion de Calidad (S.G.C.): Actividades encaminadas a planear, realizar, hacer y
DEFINICIONES verificar el cumplimiento de los procesos, de tal forma que satisfagan las necesidades de los clientes.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
ANEXOS/
ETAPA DESCRIPCION DOCUMENTOS REGISTROS
DE APOYO
El responsable de llevar a cabo la auditoria debera tener entre
sus cualidades:
eUna conducta ética; obligacion de reportar con veracidad y
=z exactitud.
Seleccu_on del eIndependencia de los procesos a auditar; es la base de la
auditor imparcialidad y objetividad de las conclusiones de la auditoria.
eEnfoque basado en las evidencias; método racional para
obtener conclusiones fiables y reproducibles.
El o los auditores seran seleccionados por el Gerente General.
-z Las auditorias internas son planeadas para efectuarse cada 6 R-GM-03
PrOgran?ac'?n de meses; de tal manera que sean 3 meses luego de las auditorias Programa anual de
Auditoria externas de registro y seguimiento. auditorias
La planeacién contempla cémo se va a desarrollar cada una de
las etapas y dentro de estas cOmo se van a desarrollar las
actividades, como son:
ePreparacion (Objetivo, alcance, auditor, documentos,
Planeacién de formatos para informes) R-GM-04

Auditorias

eEjecucién (Reunién de apertura, revisiones de escritorio,
revisiones de campo, entrevistas, observacion en los puestos,
reunién de clausura)

eInformes (resumen general, No conformidades, oportunidades
de mejoras)

Plan de auditoria

Ejecucion de la
auditoria

Las no conformidades mayores, menores y las observaciones
realizadas en la ejecucién de la auditoria son registradas como
Hallazgos de auditoria, evidencidndolas correctamente.

Documentacion
pertinente.

R-GM-05
Hallazgo de auditoria

Resultado de la

El resultado de las auditorias es presentado a la Gerencia
General en un informe, pidiendo el cierre de las no

R-GM-06

auditoria conformidades, mayores y menores, en caso de haberlas. Informe de auditoria
CONTROL DE REGISTROS
Identificacién LAt - 3 da Ubicacién/Recuperacién Medio Consen D,'SPC.'S":'
enciamiento d ar o6n Final
R-GM-03 . .
Programa anual de Auditor 2::::;;’ Contabilidad Maigget 2 afios Reciclaje
auditorias
R-GM-04 5 Auditor y . Magnét ~ . :
Plan de auditoria Auditor Gerencia Contabilidad ico 2 afios Reciclaje
R-GM-05 Lo Auditor AUdItOI".y Contabilidad Magnet 2 afios Reciclaje
Hallazgo de auditoria Gerencia ico
R-GM-06 Auditor Auditor y Contabilidad Magnét] 5 hos Reciclaje
Informe de auditoria Gerencia ico
ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO
NATURALEZA DE CAMBIOS
Descripcién del L. - Fecha de - Versiéon
Cambio Realizado Version Anterior Vigencia Revisado por Aprobado por e




ANEXO T

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PRODUCTO

[LOGO EMPRESA]

SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PRODUCTO

Codigo: P-PR-02 | Fecha: Version: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
OBJETIVO Realizar un seguimiento y medicién documentado cumpliendo con las especificaciones solicitadas por la
NTE 2582 y por lo solicitado en los instructivos para cada una de las fases del proceso.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
ANEXOS/
ETAPA DESCRIPCION DOCUMENTOS REGISTROS
DE APOYO
A través de la hoja de ruta se realiza un seguimiento al R-PR-01
producto de todos los lotes de produccién con los parametros Hoja de Ruta
CENSO CON HOJA del Anexo A: Lista de Chequeo, de la NTE INEN 2582 y se lleva N/A
DE RUTA un registro del incumplimiento de los puntos hasta donde haya Registro de rechazos
llegado a lo largo del proceso de forma informatica. por Lista de Chequeo
Para la realizacion de las mediciones de las desviaciones, se
divide la llanta en cuatro partes equidistantes, marcando los
puntos con tiza en un costado de la llanta y en la banda de
rodamiento dandoles una numeracién. Teniendo en cuenta que
el primer punto de medicidon debe estar alineado con el DOT y
teniendo en cuenta la distancia se van marcando los otros
tres puntos. R-PR-04
MEDICIONES N/A Desviacién Radial y
Esta medicion se realiza en la raspadora a una presion de 30 Lateral
psi. Teniendo en cuenta que la llanta debe estar bien ubicada
de acuerdo al plato que le corresponda, pues esto puede
causar falencias en la mediciones.
La desviacion radial y lateral no debe exceder 2.5 mm. Se
tomaran 3 muestras aleatorias mensualmente.
CONTROL DE REGISTROS
Identificacion .I_!espo_nsa_ble ReseselallEe Ubicacion/Recuperacion Medio Conssid D,'SPQSIC'
Diligenciamiento d ar on Final
Hoja de Ruta Jefe de Planta Todo el Equipo auxiliar produccion Manual| 1 afio Reciclaje
personal
R-PR-04 Desviacion Todo el . - - o s
Radial y Lateral Jefe de Planta personal Equipo auxiliar produccion Manual| 1 afio Reciclaje

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del
Cambio Realizado

Fecha de

Version Anterior Vigencia

Revisado por

Aprobado por

Version
Actual




ANEXO U

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

[LOGO EMPRESA]

PRODUCTO NO CONFORME

C6digo: P-PR-03

Fecha: Version:

REVISO:

APROBO:

CARGO:

CARGO:

FIRMA:

FIRMA:

OBJETIVO

Hacer una evaluacion del producto y poder determinar si este es conforme o no conforme con base en lo establecido en la NTE INEN|
2582.

DEFINICIONES

Especificacion: Documento que establece los requisitos.

Producto no conforme: Producto que no cumple los requisitos estipulados.

Reparacion: Accion tomada sobre un producto no conforme detectado por el cliente sobre el cual se realiza una actividad para
utilizarlo en lo que estaba previsto originalmente.

Reproceso: Accion tomada sobre un producto no conforme detectado en la planta de produccion y sobre el cual se realiza una
actividad para que cumpla con los requisitos establecidos.

Desecho o Rechazo: Accion tomada sobre un producto no conforme para impedir su uso inicialmente previsto.

Liberacidn: Autorizacion para utilizar o liberar un producto que no es conforme con los requisitos especificados.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

ETAPAS DESCRIPCION ANEXOS RESPONSABLE REGISTROS
Verificar los productos recibidos (parches, cemento, cojin, bandas,
material de relleno, envelopes y tubos de curacion) y registrar en el T.6C-02
seguimiento de las compras, los materiales rechazados por no -
cumplimiento de especificaciones Plan de R-GC-06 Criterios e
MATERIAS PRIMAS P P ' Inspeccién de | Jefe de Bodega | Inspeccién de Materias
Informar inmediatamente al Jefe de Produccién sobre la deteccion de Matillrlats F_’r:mas Primas
materiales no conformes para que analice y decida el destino, lo cual y Materiales
debe registrarse en el mismo formato.
Se da debido a fallas en la autoclave, problemas de armado, o fallas
operativas. T-PR-P8-02
R-PR-P8-01
REPROCESOS Causas de "
) ) ’ P . Produccion Aprobada
Si se detecta alguna inconformidad, se evalla si es necesario|l Reproceso
devolverla a procesos anteriores o rechazar definitivamente.
Se da debido a que cada llanta en cada etapa del proceso, es
inspeccionada con el fin de determinar si la llanta cumple o no cumple
los parametros establecidos para permanecer en el proceso.
El producto no conforme identificado debe ser sefializado con tiza, Operarios de
demarcando la zona del dafio para ser evaluada, ademas se debe Produccion
RECHAZO0S diligenciar correcta y oportunamente el sticker que lleva la informacion: R-PR-01
. " g v op "4 ) T-PR-01 Rechazos de Produccion
(En inspecién o dentro |acerca de la causa del rechazo. Esto con el fin de evitar que producto ¢ d
del proceso antes del [no conforme lleqgue a la zona de almacenamiento de producto ausas de
Rechazo R-PR-P1-01

proceso de vulcanizado)

terminado y pueda ser entregado al cliente. Rechazos de Inspeccién
La bodega de producto no conforme estd separada del producto
conforme terminado, y el manejo de estos rechazos (tanto de
inspeccion como de produccion) se entregan en el mismo dia al cliente
siempre que sea posible, si este en 4 meses no se lo lleva se tiene la
autoridad para hacer disposicion final.




Mayoritariamente se dan cuando existe una separacion de caucho de
la estructura de la llanta (llanta soplada), bien sea radial o
convencional, sila separacion es en un area minima debe observarse
si es reparable para entrar a reproceso o se debe rechazar
definitivamente.

R-PR-P8-01

RECHAZOS T-PR-01 . Produccién Aprobada
. . - . Operarios de
(Luego del proceso de |El producto no conforme identificado debe ser sefializado con tiza, Causas de -
Ay . i . Produccion
vulcanizacion) demarcando la zona soplada, ademds se debe diligenciar correcta y Rechazo R-PR-01
oportunamente el sticker que lleva la informacion acerca de la causa Rechazos de Produccién
del rechazo.
En caso de ser rechazada, la banda de rodamiento debe ser destruida
en la raspadora.
Ocurren cuando existe una separacion interna de las capas
estructurales de la llanta, pudiendo haber sido detectada en ispeccion
inicial, una vez metida en el autoclave el aire atrapado entre las capas
se expande por accion del calor y se visualiza generalmente como una T-PR-01 Operarios de
CASCOS SOPLADOS bolsa de aire en el interior de la llanta, cabe recalcar que entre mas Causas de P " N/A
: ™ A . . ) Produccion
calor tenga retenido el neumético a | salida de la cdmara mas evidente Rechazo

serd la bolsa de aire.

La banda de rodamiento deberd ser destruida en la raspadora.

DICTAMEN TECNICO DE
AJUSTE APLICABLE

Se dan cuando existe una disconformidad del cliente en cuanto a
calidad del producto habiendo hecho uso del mismo, estos se envian
de regreso a Ecuaneumaticos y se denominan internamente como
Ajustes.

Estos se reciben en una nueva orden de servicio con la casilla
"Ajustes" marcada por el vendedor. Se someten a valoracion técnica
del Director del Departamento Técnico en el informe Dictamen
Técnico de Ajuste, si su criterio establece que el resultado es un
producto no conforme ocasionado por falta de apego a las normas
técnicas en la fabricacion, se considerara como " Si Ajustable"; en
cambio si el dafio en el producto fue ocasionado por mal uso o manejo
del producto por parte del cliente se considera como "No Ajustable" .

En caso de que la banda de rodamiento se encuentre completa esta
deberd ser destruida en la raspadora.

Jefe de Produccién

Dictamen Técnico de
Ajuste

Mensualmente se recopilan los registros de los productos no conformes para que sean analizados y se definan acciones

orientadas a su disminucion.

CONTROL DE REGISTROS

Identificacion el Accesabilidad Ubicacién/Recuperacién | Medio | €OnSerV [Pisposicion
Diligenciamiento ar Final
R-GC-06 Criterios e
Inspeccion de Materias Operarios Personal de Produccion Archivador de Produccién | Manual | 6 meses | Reciclaje
Primas
R-PR-P8-01 Operario de Personal de Produccion Archivador de Produccién | Manual | 1 Afio Reciclaje
Produccién Aprobada Inspeccion Final
R-PR-01 " Oper_a'rlo d_e_ Personal de Produccion Archivador de Produccién | Manual | 6 meses | Reciclaje
Rechazos de Produccién Inspeccion Inicial
R-PR-P1-01 . " . " i
" Operarios Personal de Produccion Archivador de Produccién | Manual | 6 meses | Reciclaje
Rechazos de Inspeccién
s - . " . . - Electroni o Archivo de
Dictémen Técnico de Ajuste | Jefe de Produccidon | Todo el Personal excepto operarios de planta Archivo Magnético s 1 afio obsoletos
Descripcion del Cambio o x . . . . Version
Realizado Version Anterior Fecha de Vigencia Revisado por Aprobado por Actual




ANEXO V

ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

[LOGO EMPRESA]

ACCIONES DE MEJORA

Cédigo: P-GM-01 |Fecha Versién: 1
REVISO: APROBO:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
OBJETIVO Determinar las acciones de mejora del sistema de gestion mediante la aplicacion de acciones|
correctivas, preventivas y de mejora continua, su seguimiento y la verificacion de su eficacia.
ALCANCE Este procedimiento aplica para todos los procesos del sistema de gestion de calidad.
Mejora continua (MC): Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los
requisitos.

DEFINICIONES Accion Correctiva (AC): Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad real.
Accion preventiva (AP): Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u
otra situacion potencialmente indeseable.

FLUJOGRAMA RESPONSABLE DESCRIPCION ANEXOS REGISTROS
@ Determinar la fuente que genera la accion: indicadores,
queja de un cliente, auditorias, seguimiento al proceso,
etc.
Todo el personal 1-GM-01 N/A
. En el caso de los indicadores, en la ficha de los mismos
Detectar una fuente de mejora se tiene definido el criterio de incio de las mismas v se|
debe documentar el nimero de la accidn reportada.
Segun la situacion presentada se determina el tipo de
accion a emprender.
Y AC: Nace de un problema real.
Determinar el tipo de accion a , AP: Nace de un problema potencial. oM
™ emprender Lideres de proceso AM: Nace de una oportunidad de aumentar la eficiencia 1-GM-01 N/A
o la eficacia del proceso.
En el consolidado de acciones se reporta el tipo de
accion y la descripcion de la situacién encontrada.
Con la accién a reportar se llena un acta de accion de|
Y mejora (R-GM-03) y el registro del consolidado de|
Investigar las causas de la no acciones (R-GM-02).
conformidad o la justificacion de la Se debe reportar :
oportunidad de mejora Lideres de proceso 1-GM-01 R-GM-01
La causa en: AC: Causa Raiz y AP: El riesgo o Accién d .
justificacion y La justificacion en AM: sustentar que ccion de mejora
se va a mejorar su plan de accién con las fechas de|
compromiso asociadas. R-GM-01
Consolidado Acciones
. de Mejora

Documentar el plan de accion Se debe definir el plan de accién teniendo en cuenta

Lideres de proceso |cada una de las actividades necesarias a emprender, N/A

B o

con su fecha de compromiso y su responsable.




Implementar el plan de accion

A\ 4

Lideres de proceso

Segln las fechas pactadas en el plan de accidn se inicia
la implementacion de la accion, cada vez que una
actividad del plan de accidn se ejecute se debe registrar
la fecha de ejecucion y el avance obtenido de la misma.
Si llegada la fecha de compromiso la accion por algin
motivo debe ser aplazada, se modifica entonces la
fecha y se reporta en el estado de avance los motivos
que dieron origen a la modificacion del plazo.

N/A

R-GM-01
Consolidado Acciones
de Mejora

Realizar el seguimiento

No

¢Fueron
eficaceslas
acciones?

Si

A 4

Lideres de proceso

Periddicamente (1 vez al mes) hacerle seguimiento al
estado de las acciones emprendidas.

N/A

R-GM-01
Consolidado Acciones
de Mejora

Lideres de proceso

Segln la fecha reportada en el consolidado de acciones
para la revision de la eficacia, la cual no debe ser|
inferior a 3 meses luego de terminar la Ultima tarea del
plan de accion, se revisa si la accién cumplio con lo alli
descrito y se eliminé la causa para dar por cerrada la
accién en: eficaz. De no ser asi, se cierra como no|
eficaz y se debe abrir otra accion.

En el caso de las acciones originadas por auditoria (ya
sean correctivas, preventivas o de mejora) la fecha de|
la verificacion de eficacia puede ser al afio siguiente en
el proximo ciclo de auditorias.

Nota: Siempre que una accion se cierre como eficaz se
debe describir el criterio bajo el cual se reporta dicha
eficacia.

N/A

R-GM-01
Consolidado Acciones
de Mejora

Calcular el indicador

Crs

Lideres de proceso

Con el seguimiento mes a mes del estado de las
acciones se diligencia el total de acciones por proceso y
con él se identifica en forma general las acciones y el
indicador de mejora.

N/A

Indicadores

CONTROL DE REGISTROS

Identificacion

Responsable
Diligenciamiento

Ubicacion/Recuper

Accesabilidad e

Medio

Conser | Disposicion
var Final

R-GM-02 Consolidado Acciones de Mejora

ANEXOS/DOCUMENTOS DE APOYO

I-GM-01 Acciones Correctivas y Preventivas

NATURALEZA DE CAMBIOS

Descripcion del Cambio Realizado

Version Anterior

Fecha de Vigencia Revisado por

Aprobado por

Version
Actual




ANEXO X

INFORME DE EVALUACION DEL SGC

1. INFORMACION GENERAL:

Lugar de Testificacion : Reencauchadora, Guayaquil.

Proceso Testificado : Reencauchado de llantas.

2. OBJETIVOS DE LA EVALUACION:
Verificar el cumplimiento de los requisitos minimos establecidos por INTERTEK abajo la

norma ISO 9001:2008 y poder calificar a la certificacion del proceso de Reencauche de
Neumaticos bajo la norma técnica ecuatoriana NTE 2582:2011. Esta evaluacion se la realiza
siguiendo el sistema 6 de la GPE INEN-ISO/IEC 67:2006 Evaluacion de la conformidad-

Elementos fundamentales de la certificacion de productos.

3. METODOLOGIA DE LA EVALUACION
La metodologia a usar para la presente evaluacién fueron: toma de evidencias mediante

apuntes, fotografias y de forma visual.

4. HALLAZGOS

Categoria | Requisito
y N°
OBS.1 | 4.2.2 Manual de la calidad, ISO 9001:2008.

Hallazgo:

- La Empresa cuenta con un manual de la calidad el mismo que no hace referencia a los
literales del punto 4.2.2 de la norma ISO 9001:2008.

Evidencias:
- No se evidencia que el manual de la calidad cumpla con los requisitos establecidos en
la norma.

La organizacién debe establecer y mantener un manual de la calidad que incluya:

a) el alcance del sistema de gestion de la calidad, incluyendo los detalles y la
justificacion de cualquier exclusion

b) los procedimientos documentados establecidos para el sistema de gestion de la
calidad, o referencia a los mismos, y

€) una descripcion de la interaccion entre los procesos del sistema de gestion de la
calidad.




Categoria | Requisito
y N°

OBS. 2 4.2.3 Control de documentos.

Hallazgo:
- No se ha establecido una metodologias para:

a) asegurarse de que los documentos de origen externo, que la organizacion
determina que son necesarios para la planificacion y la operacion del sistema de
gestion de la calidad, se identifican y que se controla su distribucién, y

b) prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y aplicarles una
identificacion adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razon.

Evidencias:

La Empresa ha establecido un procedimiento documentado para el control de
documentos, sin embargo se evidencia lo siguiente:

- No se ha definido una metodologia para el control de los documentos externos.

- No se ha establecido una metodologia para el tratamiento y control de los
documentos obsoletos

Categoria | Requisito
y N°
OBS. 3 5.6.1 Revisién por la direccion

Hallazgo:

- La alta direccién no ha establecido las directrices para revisar el sistema de gestién de
la calidad de la organizaciéon, a intervalos planificados, para asegurarse de su
conveniencia, adecuacioén y eficacia continuas. La revision debe incluir la evaluacién de
las oportunidades de mejora y la necesidad de efectuar cambios en el sistema de
gestién de la calidad, incluyendo la politica de la calidad y los objetivos de la calidad.

Deben mantenerse registros de las revisiones por la direccion

Evidencias:

- No se evidencia un procedimiento documentado para las revisiones por la direccion, el
cual indique los puntos a tratar en las reuniones, las personas que interactian en dicha
reunion, el periodo de las reuniones y cudles seran los elementos de salida de dichas
reuniones (registros).

Categoria | Requisito
y N°
OBS. 4 6.2.2 Competencia, formacién y toma de conciencia

Hallazgo:
La organizacién no se ha asegurado de:

a) determinar la competencia necesaria para el personal que realiza trabajos que afectan
a la conformidad con los requisitos del producto,

b) cuando sea aplicable, proporcionar formacion o tomar otras acciones para lograr la
competencia necesaria,

¢) evaluar la eficacia de las acciones tomadas,

d) asegurarse de que su personal es consciente de la pertinencia e importancia de sus
actividades y de como contribuyen al logro de los objetivos de la calidad, y

e) mantener los registros apropiados de la educacion, formacién, habilidades y
experiencia




Evidencias:

-Durante la evaluacién no se evidencia un documento que determine la competencia
necesaria para el personal que realiza trabajos que afectan a la conformidad con los
requisitos del producto.

-Cuando sea aplicable, proporcionar formacién o tomar otras acciones para lograr la
competencia necesaria.

-Evaluar la eficacia de las acciones tomadas,

Mantener los registros apropiados de la educacion, formacion, habilidades y experiencia

Categoria | Requisito
y N°
OBS.5 | 753 |dentificacion y trazabilidad

Hallazgo:

- No se ha asegurado cuando sea apropiado, la organizacién debe identificar el producto
por medios adecuados, a través de toda la realizacion del producto.

La organizacién debe identificar el estado del producto con respecto a los requisitos de
seguimiento y medicién a través de toda la realizacién del producto.

Cuando la trazabilidad sea un requisito, la organizacién debe controlar la identificacion
Unica del producto y mantener registros

Evidencias:
- No se evidencia una trazabilidad durante toda la realizacién del proceso.

Categoria | Requisito
y N°
OBS.6 | 7.5.4 Propiedad del cliente

Hallazgo:

- La organizacion debe cuidar los bienes que son propiedad del cliente mientras estén
bajo el control de la organizacion o estén siendo utilizados por la misma. La organizacion
debe identificar, verificar, proteger y salvaguardar los bienes que son propiedad del
cliente suministrados para su utilizaciéon o incorporacion dentro del producto. Si cualquier
bien que sea propiedad del cliente se pierde, deteriora o de algin otro modo se
considera inadecuado para su uso, la organizacion debe informar de ello al cliente y
mantener registros

Evidencias:
- No se evidencia un procedimiento documentado para asegurar la propiedad del cliente.

Categoria | Requisito
y N°
OBS.7 7.6 Control de los equipos de seguimiento y de medicidn

Hallazgo:




- La organizacién no ha establecido procesos para asegurarse de que el seguimiento y
medicion pueden realizarse y se realizan de una manera coherente con los requisitos de
seguimiento y medicién.

Cuando sea necesario asegurarse de la validez de los resultados, el equipo de medicion
debe:

a) calibrarse o verificarse, o0 ambos, a intervalos especificados o antes de su utilizacion,
comparado con patrones de medicion trazables a patrones de medicién internacionales
0 nacionales; cuando no existan tales patrones debe registrarse la base utilizada para la
calibracion o la verificacion.

b) ajustarse o reajustarse segln sea necesario;
¢) estar identificado para poder determinar su estado de calibracion;
d) protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de la medicién;

e) protegerse contra los dafios y el deterioro durante la manipulacién, el mantenimiento y
el almacenamiento.

Evidencia:
- No se evidencia un procedimiento documentado para el control de los equipos de
seguimiento y de medicion.

Categoria | Requisito
y N°
OBS.8 | g.2.2 Auditoria interna

Hallazgo:

No cuenta con un procedimiento para las auditorias internas.

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

a) es conforme con las disposiciones planificadas (véase 7.1), con los requisitos de esta
Norma Internacional y con los requisitos del sistema de gestiéon de la calidad
establecidos por la organizacion, y

b) se ha implementado y se mantiene de manera eficaz,

Se debe planificar un programa de auditorias tomando en consideracién el estado y la
importancia de los procesos y las areas a auditar, asi como los resultados de auditorias
previas. Se deben definir los criterios de auditoria, el alcance de la misma, su frecuencia
y la metodologia. La seleccién de los auditores y la realizacion de las auditorias deben
asegurar la objetividad e imparcialidad del proceso de auditoria. Los auditores no deben
auditar su propio trabajo.

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

Deben mantenerse registros de las auditorias y de sus resultados.

La direccién responsable del area que esté siendo auditada debe asegurarse de que se
realizan las correcciones y se toman las acciones correctivas necesarias sin demora
injustificada para eliminar las no conformidades detectadas y sus causas. Las
actividades de seguimiento deben incluir la verificacion de las acciones tomadas vy el
informe de los resultados de la verificacién

Evidencias:
- No se evidencia que la organizacién cuente con un procedimiento documentado para la
realizacion de las auditorias internas.




5. CONCLUSION:

Durante la auditoria realizada el 17 de diciembre del presente afio en las instalaciones del
cliente, se evidencia que el evaluado no cuenta con un SGC certificado, por lo tanto se
procede a auditar su SGC dando mas énfasis a la revision de los requisitos minimos

establecidos por la norma 1SO 9001:2008 que son:

e 4.2.3 Control de los documentos.

e 4.2.4 Control de los registros.

e 8.2.2 Auditoria Interna.

e 8.3 Control de producto no conforme.
e 8.5.2 Accidn correctiva

e 8.5.3 Accion preventiva

Durante la evaluacidon se detectaron 8 hallazgos que por ser una pre evaluacién son

catalogadas como observaciones las cuales se detallan en el punto 4 del presente informe.

Finalizada la inspeccién técnica se determinara si cumple con todos los parametros de la
norma técnica INEN NTE 2582.

Una vez cerradas las observaciones, el cliente podr4 solicitar al Organismo de
Certificacion la Evaluacién de Certificacion. Estas observaciones se deben de
gestionar con una respectiva accion correctiva y mantener los registros para la

evaluacioén inicial.



ANEXO 'Y

ACCIONES CORRECTIVAS

ACCION ACCION .

CORRECTIVA PREVENTIVA X S QUL

Tema /Asunto: ST

Observaciones Pre-Auditoria de Intertek. Fecha inicio: 18/12/2013

Observaciones de INEN — MIPRO. Realizado por: Daniel Medrano

1.- Personas que participan en la | 2.- Descripcion del problema que se quiere eliminar o
accién y coordinador: evitar:

Participantes: Personal Se desea evitar que las observaciones realizadas en la Pre-
Administrativo. Auditoria se transformen en no conformidades en la Auditoria

Coordinador: Daniel Medrano de Certificacion que pongan en riesgo la certificacion de
cumplimiento de la NTE INEN 2582 de la empresa.

3.- Acciones precedentes o primeras acciones adoptadas:

A partir del término de las auditorias de diciembre, el Analista llev6 un registro propio de todas las
observaciones (grandes y pequefias) que tuvieron los auditores, con esto se parti6 para cubrir esas
observaciones.

4.- Causa o causas que generan el problema o que lo pueden generar utilizando las
metodologias sugeridas para la gestion de acciones de mejora establecidas en el instructivo |-
GM-01 Acciones correctivas y preventivas:
5 POR QUE
1. ¢Por qué se suscitaron las observaciones en las auditorias?
Debido a que el SGC no estaba completo.
2. ¢Por qué el SGC no estaba completo?
Porque hubo aspectos que no se tuvieron en consideracién al momento de la planeacion y
otros no se completaron.
3. ¢Por qué no se contemplaron algunos aspectos y no se completaron otros?
Por la urgencia de certificar la planta se establecieron fechas cortas en donde las revisiones
no fueron completas.
4. ¢Por gué las revisiones no fueron completas?
Porque los miembros del comité de calidad decidimos que la pre-auditoria serviria como
comprobatorio de lo que falta por implementar.

Causa raiz: Si bien todos los puntos revisados en la auditoria no habian sido considerados
al momento de la planificacion, esto estuvo contemplado por el comité dando pie a la pre-
auditoria como forma de retroalimentacion sobre el estado del SGC.

5.- Soluciones que atacan la causa del problema, posibles acciones:

Dado que la fuente fueron todas las observaciones realizadas por Intertek y del INEN — MIPRO,
tanto las anotadas por el Analista de Produccion, como las entregadas en el informe de Pre-Auditoria
se procederd a cerrar todas esas observaciones para que no conviertan en no conformidades.

6.- Acciones correctivas / preventivas finalmente realizadas, incluyendo fechas:
Llevar un registro de las observaciones con su respectiva descripcion para cerrarlas.

NO DEBE CONCLUIRSE UNA ACCION HASTA | Firma Responsable de la accion:

QUE NO SE HAYA VERIFICADO LA EFICACIA
DE LAS SOLUCIONES IMPLANTADAS.

Fecha cierre:
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