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Resumen

El presente trabajo aborda la aplicabilidad de los fundamentos bésicos de calidad bajo
la norma ISO 9001:2015 implementados en la compafiia MADECENTRO COLOMBIA SAS en
las ciudades del Meta y Tunja. En el proceso misional gestion produccion escogido el cual es
indispensable para dar cumplimiento a la cadena de valor y el correcto funcionamiento y
crecimiento de la compafiia.

El modelo de negocio de la compafiia es la produccién y comercializacién de insumos y
servicios para la industria de la construcciéon, del mueble y la madera es muy importante para la
compafiia contar con personal capacitado, formado capaz de utilizar y cuidar las herramientas
que son entregadas para la realizacién de sus labores diaria y para dar cumplimiento a los

objetivos planteado anualmente por la alta direccién. Coma la gerencia de Dimas Tobon.

Palabras clave

Calidad, partes interesadas, proveedores, despieces, control, Dofa, Pestal.



Marco conceptual y contextual

PESTEL.: sirve para obtener una vision completa y precisa del entorno en el que una

empresa opera

SMART: es una metodologia para definir objetivos. Se trata de un acrénimo.

Concesion: Autorizacién para liberar un servicio que no cumple con los requisitos.

Producto no conforme: El producto no conforme es aquel servicio o producto que no

cumple con los requisitos de cliente, de ley, de la entidad, de normas y los especificos

relacionados segun el tipo de producto o servicio identificado en el portafolio de servicios.

Partes interesadas: Autorizacion para liberar un servicio que no cumple con los requisitos

Accién inmediata: establece una serie de acciones que se deben realizar cuando se detecte

una no conformidad.

Alta direccion: persona o grupo de personas que dirige y controla la Organizacion al méas

alto nivel.

Auditorias: es una revisién gue se hace en una empresa



e Politica de calidad: es un documento que establece los objetivos de calidad de una
organizacion, su compromiso con la satisfaccion del cliente y la mejora continua, asi como

la estructura para alcanzar esos objetivos.

e Satisfaccion al cliente: el resultado de comparar las expectativas del cliente con respecto a
los productos y servicios e imagen que le brinda una marca, con el valor percibido después

de recibidos.

e Proveedores externos: 0s socios que la organizacion requiere para llevar a cabo sus
procesos y servicios, y que le permite satisfacer las necesidades de sus clientes con

respecto a la calidad

e Posventa: accion de seguimiento que la empresa ejerce con el comprador después que

efectud la compra.

e OP (orden de produccidn): Es el control individualizado que se lleva a cada pedido o trabajo
que se esté elaborado (Una OV puede contener varias OP).

* Control: El control es una suma de acciones y responsabilidades integradas que buscan
garantizar las condiciones de calidad, tiempos y costos planteados inicialmente para cumplir con

la promesa de entrega.



* Corte: Servicio de transformacion del producto de acuerdo a la medida y necesidades del cliente,

cumpliendo con estandares de seguridad en el proceso.

» Enchape: Son recubrimientos en los laterales del tablero para dar durabilidad, resistencia,

estética y conservacion de sus propiedades en el tiempo, cumpliendo con estdndares de seguridad

en el proceso.

* Servicios especiales: Son servicios especializados que se le ofrecen al cliente para emplear en

el producto con especificaciones solicitada por el mismo dando un aspecto diferente y exclusivo

para cada cliente, cumpliendo con estdndares de seguridad en el proceso.

» Zunchado: Los zunchos plésticos se utilizan principalmente en embalaje y transporte para

amarres temporales de paquetes, asegurando las condiciones del producto.

¢ Orden Venta (OV): Es el registro de capturar las necesidades de los clientes para ser Convertidas

en facturas.

* Despieces: Planos con especificaciones de servicios.

* Orden de produccion (OP): Es el registro de que un producto serd sometido a un proceso de

transformacion en produccion (realizacion de servicios).

e Produccion: Es la actividad que aporta valor agregado a lo que comercializamos, esto



Mediante creacion, transformacion de los bienes y prestacion de servicios.

* OV (orden de venta): Es un comprobante que sirve para saber qué cosas se han solicitado a qué

precio, cuenta cantidad, condiciones de pago y detalles de la entrega.

Desarrollo e implementacion del aprendizaje

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

Mision
“Con pasion creamos y desarrollamos muebles y ambientes innovadores”

Vision
Cumplir la promesa de valor logrando que los clientes finales representen el 50% de las ventas
de Madecentro y potenciando los clientes profesionales. Para lograrlo nos comprometemos a:
Garantizar la excelencia en la experiencia de compra.
Consolidar la atencion en puntos de venta y los canales electrénicos a través de procesos

automaticos, amigables y simples.

MADECENTRO COLOMBIA SAS es una compafiia con mas de 217 puntos de venta
en el pais, con sede principal ubicada en Medellin Colombia, dedicada a la produccion,
comercializacion de insumos Yy servicios para la industria de la construccién, del mueble y la
madera. En los ultimos afios esta compafiia ha presentado un ritmo significativo de crecimiento
ya que uno de sus nichos de mercado esta enfocado a la red propia del mueble y la madera mas
amplia de latinoamericana contando con mas de 6 centros de distribucion ubicados

estratégicamente en toda Colombia para el comercio global como Barranquilla, Bucaramanga,



Girardota, Bogota, Palmira y Ipiales. Para esta Compafiia el inventario representa uno de los
activos mas importantes por su cuantia y capital invertido en la materia prima por lo cual es
indispensable llevar un control total en los niveles del stock, rotacion de material, material
cruzado, material faltante y averias. La definicion del problema en esta organizacién es tener
unos niveles de stock adecuados y establecer un apropiado proceso de aprovisionamiento, con un

portafolio de productos segmentado que les permita cumplir con la demanda del mercado.

4.1 COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y DE SU CONTEXTO

Dofa

Grafico 1 Elaboracion propia

Madecentro Colombia SAS es la compafiia nimero 1 en la comercializacion de productos y

servicios para el sector del mueble y la madera, busca satisfacer las necesidades de las partes



interesadas personalizando cada una de las ideas solicitadas, cuenta con fortalezas muy grandes
a diferencia de los demés competidores gracias a la disponibilidad de material y recursos, rapidez
en cuanto a respuesta de productos y servicios y a su gran trayectoria de acuerdo a esta matriz
DOFA la comparfiia debe crear y fortalecer estrategias comerciales para lograr competir con

calidad y precio cumpliendo con los requerimientos del cliente y realizando entregas rapidas.

4.2 COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LAS

PARTES INTERESADAS.
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Herramienta para un analisis de las situaciones externas que nos pueden afectar tales como

los legales los cuales al saber en qué &mbito judicial estaremos involucrados nos daré una

seguridad en nuestros procesos.

Matriz partes interesadas.

PERTINENCA REQUISITOS DE LAS PARTES INTERESADAS ESTRATEGAS
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Tabla 1 Elaboracién propia

Este esquema de comunicacion nos ayuda a identificar y priorizar a las personas o grupos

que tienen interés o influencia en MADECENTRO al manejar las expectativas y resolver las

necesidades con estrategias de manera mas efectiva.

4.3 ALCANCE

Madecentro Colombia SAS Produccion y comercializacion de madera y ferreteria en las

ciudades del Meta y Tunja para la industria mercantil y de maderas bajo la norma ISO 9001:2015

4.4 MAPA DE PROCESOS

Es la estructura que integra los macro procesos, procesos Yy sub procesos indispensables en la

cadena de valor de Madecentro para darle cumplimiento a la Mision y alcanzar la Visién

propuesta, para el mapa de procesos elaborado se tuvieron en cuenta todas las judicaturas que

hacen parte de la compafiia desde la mas pequefia a la mas grande, se asignaron en los procesos



estratégicos la revision por la direccién y calidad, procesos misionales gestion comercial, gestion
produccion y gestion logistica y en los procesos de apoyo gestion administrativa y financiera,
gestion humana y social, gestibn maquinaria, gestion mantenimiento, gestion tecnologia e

informética y gestion de mercadeo. En él se puede observar la interrelacion de cada uno de los

procesos de acuerdo a su importancia y razén de ser para la compafiia.

MAPA DE PROCESOS

Gréfico 3 Elaboracion propia



5. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Madecentro cuenta con una estructura organizacional para cada uno de sus procesos, por ser
tan grande la compafiia en sus &reas adjuntamos estructura del proceso de produccion el cual es
uno de los procesos méas importantes de la compafiia ya que es el encargado de la transformacion
de un producto y de los servicios para la venta, este proceso lo escogimos para realizar los

entregables de este trabajo por su importancia.
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5. RESPONSABLE DEL SISTEMA DE GETION DE LA CALIDAD
Erika Mabel Morales Roa y Elder Alexander Prieto Roa
5.2 POLITICA

5.2.1 Establecimiento de la politica de la calidad

En Madecentro Colombia SAS comprometidos con la produccion y comercializacion de
madera y ferreteria de la mano con nuestros proveedores garantizamos la seguridad de los
materiales y estrictos controles de calidad, contamos con personal altamente capacitado
fomentando una cultura de innovacién, rapidez y cumplimiento del servicio. Ejecutando dia a dia
mejoramiento continuo en los procesos y operaciones satisfaciendo las necesidades y
expectativas de las partes interesadas bajo la norma ISO 9001:2015.

6. PLANIFICACION

Se realiz6 la matriz para identificar los riesgos de proceso de Corte escogido, con el fin de
abordarlos, controlarlos y aplicarles oportunidades de mejora.

Es muy importante identificar los riesgos ya que al realizarle una correcta trazabilidad la

compafiia pueda mitigar y de esta maneja mejore dia a dia.

EVALUAR ELRIEGO Y OPORTUNIDAD EVALUACION CON CONTROLES EXISTENTES

Descripcion del Riesgo Consecuencia Controles existentes | Probabilidad | Consecuencia | Valor Riesgo

Cronograma de
mantenimientos
establecida por el
proceso Gestion de
Mantenimientos.

Incumplimiento a las

Falta de Mantenimiento a las fechas de programacion de
magquinas de corte mantenimientos

preventivos

Operarios de corte no

Instructivo
2 estan detallando los _
Incumpliemiento a los estandares operacional

despieces entregados , )
minimos de corte P g ¥ estdndares medidas
estan cortando piezasmuy | .

minimas de corte.

pequefas

Tabla 2 Elaboracion propia




6.2 Objetivos de la calidad y planificacion para lograrlos.

Para Madecentro Colombia SAS, los objetivos de calidad deben regirse con los compromisos
mencionados de nuestra politica de calidad y ser especificos, medibles, alcanzables, relevantes y
con un tiempo definido (SMART).

* Garantizar la seguridad de los materiales:

Objetivo: Cumplir con las pruebas y estandares de calidad en un 85%, en los procesos de
produccion verificando que los materiales transformados cumplen con los estandares de Calidad.

* Mejorar los controles de calidad:

Objetivo: Aumentar la eficiencia de los controles de calidad en un 20% en los procesos
automatizandolos con tecnologias y estandares en todo el area de produccién.

* Capacitacion continua del personal:

Objetivo: lograr capacitar al 90% del personal de la compafiia en tendencias y agilidad al

servicio. Implementando planes de formacion y capacitacion con el fin de profesionalizarlos.

7.4 MATRIZ DE COMUNICACION PARTES INTERESADAS






A

Se realizaron las matrices para las partes interesadas de tipo externo y interno cliente,

PROVEEDORES

Grafico 5 Elaboracion Propia

proveedores y trabajadores, con el fin de evaluar con exactitud del medio de comunicacion
establecido por la compafiia buscando que los interesados sean notificados y comunicados con

antelacion identificando y priorizando las necesidades de los procesos y areas que lo requieran.

8. PROCEDIMIENTO DOCUMENTADO
El procedimiento escogido es el del area de Corte el que comprende todas las actividades que
tienes que ver con la transformacion de la ldmina en cortes realizados a piezas establecidas segun
las necesidades esblecidas por los clientes. Procedimiento que inicia en el establecimiento de

labores y finaliza en la etapa de corte.
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1. OBJETIVO

Implementar instrucciones idéneas para el funcionamiento en el area de Corte.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para todos los Almacenes y Madeservicios de la compafiia.
3. DEFINICIONES

e Produccion: Es la actividad que aporta valor agregado a lo que comercializamos, esto

Mediante creacion, transformacion de los bienes y prestacidn de servicios.

* OV (orden de venta): Es un comprobante que sirve para saber qué cosas se han solicitado a qué

precio, cuenta cantidad, condiciones de pago y detalles de la entrega.

* OP (orden de produccion): Es el control individualizado que se lleva a cada pedido o trabajo

que se esta elaborado (Una OV puede contener varias OP).



Cddigo: PGP0O1

Version: 1
PROCEDIMIENTO DE CORTE

Fecha: 07-09-2024

Pagina 20 de 39

» Control: El control es una suma de acciones y responsabilidades integradas que buscan
garantizar las condiciones de calidad, tiempos y costos planteados inicialmente para cumplir con

la promesa de entrega.

* Corte: Servicio de transformacion del producto de acuerdo a la medida y necesidades del cliente,

cumpliendo con estandares de seguridad en el proceso.

* Enchape: Son recubrimientos en los laterales del tablero para dar durabilidad, resistencia,
estética y conservacion de sus propiedades en el tiempo, cumpliendo con estandares de seguridad

en el proceso.

« Servicios especiales: Son servicios especializados que se le ofrecen al cliente para emplear en
el producto con especificaciones solicitada por el mismo dando un aspecto diferente y exclusivo

para cada cliente, cumpliendo con estandares de seguridad en el proceso.

» Zunchado: Los zunchos plasticos se utilizan principalmente en embalaje y transporte para

amarres temporales de paquetes, asegurando las condiciones del producto.
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¢ Orden Venta (OV): Es el registro de capturar las necesidades de los clientes para ser Convertidas

en facturas.

* Despieces: Planos con especificaciones de servicios.

* Orden de produccion (OP): Es el registro de que un producto sera sometido a un proceso de

transformacion en produccion (realizacion de servicios).

4. CONDICIONES GENERALES

* Cada operario debe acceder al sistema de SAM produccion y programar la actividad 0 proceso

que va realizar esto depende de sus funciones, capacidades.

* El supervisor debe controlar el panel de produccion para no bajar el nivel de servicio ni de

Ocupacion.

» Las ordenes de produccion que tengan los elementos necesarios para producir (personal,
material, maquinaria) son las primeras en salir independientemente si son méas unidades que otra

factura (Sin excepciones) estas solamente se pueden retrasar si ha sido generada por una ST.
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PROCEDIMIENTO

DOCUMEN
DESCRIPCION DE LA | RESPONSABLE | TO/
ACTIVIDAD ACTIVIDAD REGI
STRO

Cada operario debe acceder al Panel de
Establecer

sistema SAM produccion y | Operario de Corte. | Control SAM
labores

enrutarse para realizar la labor. produccion.

El operario debe desplazarse al

cubiculo de ordenes en la cual Planos de
Verificar

realiza la seleccion de despieces Operario de Corte. | corte y
Despieces

en el orden indicado por el Despieces.

supervisor de bodega.




Evaluar

Maquinaria (

Sierra Vertical de

Cada operario debe verificar el

estado de la mé&quina para su

Operario de Corte.

Check List
pre-

operacional de

correcto funcionamiento. la sierra
Corte)
vertical.
Antes de iniciar las labores el
Comprobar operario debe realizar el cambio Formato
Discos y respectivo para obtener cortes Operario de Corte. | inventario de
Incisores precisos y no halla despique en el discos.
material.
El operario debera realizar
revision a los topes y Cintas
métricas de la sierra, evitando la
Check List
realizacion de cortes imperfectos
pre-

Verificar topes

de medicion

y cumpliendo con las medidas
solicitadas por el cliente con

exactitud.

Operario de Corte.

operacional de
la sierra

vertical.




Administrar

material

Se realiza alistamiento de las
laminas segun cantidad, calibres y
colores establecidos a través de
los despieces entregados para dar

inicio al proceso de corte.

Supervisor de

bodega, Auxiliar

de bodega y

Operario de corte.

Formato
parcial Pickin

de material.

Se cargan las ldminas en el carro

Auxiliar de bodega

Formato total

Asignar material | transportador y de llevan al area Pickin de
y Operario de
de corte. material
corte.
Instructivo
El operario debe revisar en los
operacional
despieces que las medidas que se
Verificar estandares
encuentren cumplan con los Operario de Corte.
medidas. medidas
estandares establecidos y no
minimas de
arriesgue su integridad fisica.
corte.
Instructivo
El operario debe refilar todas las
operacional
Refilar laminas. | laminas quitandole 2 cmen lo Operario de Corte
estandares
ancho y 2 cm en el largo, con el
medidas

fin de quitar el despique o dafio




que trae la ldmina producido por minimas de

el proceso de cargue y descargue corte.

de material.

En esta tarea el operario iniciara a

cortar la Idmina de forma vertical

Planos de

y por cuerpos segun los despieces
Cortar material Operario de Corte | corte y

entregados y tiempos destinados

Despieces.

para la realizacion del corte del

material.

El operario una vez corta la pieza

debe colocarle su etiqueta

respectiva la cual cuenta con Etiquetas de
Rotular piezas. Operario de Corte

informacion importante como lo Corte.

es el nombre del cliente, medida

de la pieza y servicios que se le

deben realizar a la pieza.

El operario debe ir colocando las Formato

Ubicar y Estibar

material.

piezas cortadas y etiquetadas

sobre estibas de manera uniforme

Operario de Corte

almacenamien

to de material




y no tan altas hasta terminar de

cortar cada orden.

Una vez el operario termina de

cortar el despiece entregado

debera marcar los sobrantes o Auxiliar de Formato
Marcar sobrantes
retales con los nombres del cliente | bodega y Operario | sobrantes y/o
o retales.
y fecha de corte y los depositara de corte retales cliente.
en los rack establecidos para los
mismos.
Si la orden cuenta con piezas que
no llevan ningdn servicio
adicional al corte el operario debe
Auxiliar de
Zunchar piezas 0 | zunchar las piezas por paquetes y Formato
bodega y Operario
retales. estibarlos. packing list
de corte

Si la orden cuenta con retales
pequefios el operario debe zunchar

y estibar.




Finalizar Etapa

de Corte

Una vez terminada la orden de

produccion el operario realizara

limpieza al area de corte, desplaza Panel de
estibas y vuelve a acceder al Operario de Corte | Control SAM
sistema SAM produccion, produccion

cerrando el proceso de corte y

dando inicio a una orden nueva.

6. DIAGRAMA DE FLUJO

PROCEDIMIENTO DE CORTE

Cddigo: PGP0O1

Version: 1

Fecha: 07-09-2024
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PROCEDIMIENTO DE CORTE

Cddigo: PGP0O1

Version: 1

Fecha: 07-09-2024

Pagina 29 de 39

El uso de esta herramienta es de visualizar el proceso de corte y su orden secuencial.

Este tipo de graficos pueden constituir documentacion muy 0til para cuando se busca un

entendimiento mas intuitivo del proceso.

1. CONTROL DE CAMBIOS

RELACION DE CAMBIOS

Fecha Version

Descripcion | Elaborado por

Revisado por

Aprobado por

07-09-2024 1

Enumeracién | Erika Morales

de tareas

Elder Prieto

Dimas Tobon

ELABORADO POR:
ERIKA MORALES Y
ELDER PRIETO

REVISADO POR:
Elder Prieto

APROBADO POR:

Dimas Tobdn

FECHA: 07-09-2024

FECHA: 10-09-2024

FECHA: 15-09-2024




8.4 CONTROL DE LOS PROCESQOS, PRODUCTOS Y SERVICIOS

SUMINISTRADOS EXTERNAMENTE.

puntos, conforme a los siguientes criterios:

Coédigo: EEMP
Pégina: 1de 1
i Version: 1
EVALUACION DE PROVEEDORES

Vigente a partir de: 2024-09-08
NOMBRE O RAZON SOCIAL DEL PROVEEDOR: DURATEX SA.S EVALUACION
CC.ONIT: 9874563210
LUGAR Y FECHA DE LA EVALUACION: VILLAVICENCIO 08/09/2024
CONTRATO No. 8092024

Verificado el cumplimiento o no de los factores de evaluacion establecidos en la siguiente tabla, se calificara al Proveedor con un Puntaje entre 0.0 a 5.0

OBSERVACIONES:
Oferta de precios versus el mercado

RESPONSABLES:

CARACTERISTICAS PUNTAJE CRITERIOS CALIFICACION
CUMPLIMIENTO Y
ENTREGA 4,5 El contrato se termind en la fecha estipulada. 4,5
CALIDAD Y El contratista supera las expectativas y mejora las especificaciones técnicas establecidas
CUMPLIMIENTO 45 P P > ¥ mejora fas espectl 45
DE para el bien y/o senvcio adquirido.
DOCUMENTACION Y El contratista mantler_m actualizado §u documentacion gn el Banco de Proveedores_ de
) 5 MADECENTRO y constituye las garantias para el perfeccionamiento del contrato en tiempo 50
GARANTIAS
oportuno.
El contratista lleva control postventa sobre la calidad y/o correcto funcionamiento del bien y/o
47 - L - 47
SERVICIO POSTVENTA senicio contratado, sin peticién y/o requerimiento de MADECENTRO.
PRECIO 3 el precio no es competitivo 30
CAPACIDAD ) ) . - .
INSTALADA 45 las instalaciones y tecnologia para atender las solicitudes es suficiente. 45
SOPORTE TECNICO 5 La asesoria es oportuna y acertada. 5,0
45
PUNTAJE RESULTADO
Excelente - Proveedor confiable yrecomendado.
Criterios de Calificacion 39-44 Bueno - Proveedor confiable.
Definida
30-38 Regular - Proveedor poco confiable. Condicionado y/o Sancionado
No Confiable - Proveedor NO confiable. Restringido.
00-29

ERIKA MORALES

ELDER PRIETO

Ordenador de Gasto

Interventor / Supervisor
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Cadigo: EEPM

Pagina: 1 de 1
. Version: 1
EVALUACION DE PROVEEDORES
Vigente a partir de: 2024-09-06
NOMBRE O RAZON SOCIAL DEL PROVEEDOR: PREALEXSAS EVALUACION
CC.ONIT: 123456789
LUGAR Y FECHA DE LA EVALUACION: VILLAVICENCIO 08/09/2024
CONTRATO No. 20240908

Verificado el cumplimiento o no de los factores de evaluacion establecidos en la siguiente tabla, se calificara al Proveedor con un Puntaje entre 0.0a 5.0
puntos, conforme a los siguientes criterios:

CARACTERISTICAS PUNTAJE CRITERIOS CALIFICACION
CUMPLIMIENTO Y
ENTREGA 45 El contrato se termind antes de lo estipulado. 45
CALIDAD Y
CUMPLIMIENTO DE 47 El contratista faltd a uno o mas requisitos y/o especificaciones técnicas, que previo 47
ESPECIFICACIONES ’ requerimiento fueron subsanadas sin incurrir en perjuicios para MADECENTRO. '
TECNICAS
DOCUMENTACION Y El contratista mantleqe actualizado s'u documentacion gn el Eanco de ProveedoresAde
) 43 MADECENTRO y constituye las garantias para el perfeccionamiento del contrato en tiempo 43
GARANTIAS
oportuno.
SERVICION DE 45 contratista atiende las peticiones y/o requerimientos de MADECENTRO y se preocupa por 45
POSVENTA ' garantizar la calidad y/o funcionamiento del bien y/o senvicio contratado. '
PRECIO 45 El precio es competitivo 45
CAPACIDAD INSTALADA 5 la sinstalaciones y tecnologia para atender las ‘sohcnudes de MADECENTRO superan las 50
expectativas.
SOPORTE TECNICO 3,8 No realiza el senicio de asesorias pactado en el contrato. 3,8
45
PUNTAJE RESULTADO

Excelente - Proveedor confiable y recomendado.

Criterios de Calificacion 39-44 Bueno - Proveedor confiable.
Definida
3038 Regular - Proveedor poco confiable. Condicionado y/o Sancionado
00-29 No Confiable - Proveedor NO confiable. Restringido.

OBSERVACIONES:
Seguimiento servicio posventa.

RESPONSABLES:

ERIKA MORALES ELDER PRIETO

Ordenador de Gasto | Interventor / Supervisor




8.7 SALIDAS NO CONFORMES.

PROCESO: PRODUCCION - CORTE

DETPCION OF TALLAUA DF LA
AL DA ND CONT DS

ACLION NMELEATA
Mieeaitada)
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|GRUPO: OPERACIONES

FEGUAERT ACCION CINGCTIVA

cittee o<1

Comtznfn = W0 REISONRABLE D 2CRe ) Om 00 LA acCobe

Supernsor de Bodega debe |
; estbar el matenal contado y
01097204 0;:’"’ dcr T;'M b Mo - fnna_ deyario en ks RACK Diecta | x Operario de | Se reemplazan pezas defectasa y se
' i Dl &:ﬁf l.'r;cs que corespondiertes de e Corte  jda renduccion a personal
p rocuperacion de matenal-mal
cone
En la orden de produccion 315.231145|  Awdiar de bodega resbza §Se Cambian e playies cary of i de
entregar of padido al cherfe con las
50872024 se evidencia que mas de 5 prezas o (prueba de calidad y separa las Drecta | x Operanio de Imedcas sokcitadas evtando m
cumplen con i3 medida solicRaca por | plezas que No cumplen ¢on \ Cone |

el thente

Ias medidas especiicadas

i@ insatisfacciones cumplendo con las
Hechas de entrega

Al dar a conocer nuestro esquema de salidas no conformes que corresponde a un producto o

servicio en el que no cumplimos con los requisitos del beneficiario y permite dar tratamiento

inmediato, brindamos esa seguridad a la que los consumidores nos elijan como aliado

comercial.

9. INDICADORES DE GESTION

Implementamos 2 indicadores de gestion para el proceso de produccion escogido, el cual

ayudara a la compafia a medir el cumplimiento de presupuestos y tareas en el area de corte. Es

muy importante estar en constante verificacion y seguimiento de los mismos cumpliendo los

Leand Time, nivel de servicio y ocupacion, garantizando el cumplimiento adecuado de los

procesos, procedimientos y normas establecidas por la compafiia.



Ficha técnica de indicadores

qgeuvo:

el tiempo oportuno

uar y controlar el cumplimiento de ordenes de produccion terminadas en

Fuente de informacién:
SAM de Produccion

Nombre del indicador:

Rendimiento Operarios de Corte

Frecuencia toma de datos:

Diariamente

Procedimiento de calculo: Nimero de Ordenes Cortada

x 100

Numero de Ordenes Programadas SAM Produccion

Frecuencia de analisis:

Mensual

Unidad: Sentido:

Porcentual Ascendente

Valor de potencialidad:
100%

Valor de actualidad:
96%

Frecuencia de analisis:

Cada 8 dias

Frecuencia de toma de datos:

Diariamente

Responsable del analisis:
Erika Mabel Morales

Responsable de la toma de datos:

Erika Mabell Morales

(@) icontec

*leontec. Desechos reservidos
Ficha técnica de indicadores
Objetivo: Verificar y Controlar las paras innecesaria realizadas por los Fuente de informacion:
operarios,velando por el ¢ imi diario del ps P en el area de .

corte. SAM de Produccion
Nombre del indicador: Frecuencia toma de datos:
Productividad Operarios de Corte Diariamente
Procedimiento de calculo:  presypuesto de corte Frecuencia de analisis:

x 100
Corte real del Mes Mensual
Unidad: Sentido: Valor de potencialidad: Valor de actualidad:
Porcentual Ascendente 100% 8%

Frecuencia de anélisis: Frecuencia de toma de datos:
Cada 8 dias Diariamente
Responsable del analisis: Responsable de la toma de datos:

Erika Mabel Morales Erika Mabel Morales

@)

f)icontec

(

*lconiee. Derechos reservados
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PLAN DE AUDITORIA

Se realizé el plan de auditoria para notificar a las partes interesadas sobre el itinerario de la
realizacion de la auditoria interna que se va a realizar, dicha notificacion se entregard y se daré a
conocer con 15 dias de antelacion con el fin de contar con la presencia de la alta direccion y los

responsables de cada proceso.
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PLAN DE AUDITORIAS INTERNAS AL SISTEMA DE
GESTION

POION VERSION 1 P 11

Verthicar la conformidad y eficace def Sistema de Gestén para asegurar que i MADECENTRO COLOMBIA SAS cumple los
requsios legales, reglamentarios y contractusies aphcaties en ol sicance del sistema de gestion

Para las sedes de Vlavcencio y Tunja.

Pid

Norma IS0 80012015 Requisios Legales, Partes Interesadas y Requisntos de & Universidad
Auditor Liger Elder Preto
Equpo Audtor Erixa Morales

Reundn oe apertura (14 de Septiembre 2024, 1000 am Ofiona de despacho)
Reunion de Clarre (14 de Septembre 2034, 4:00 pm Oficing Gerencla)

Fecna Hora Lugar Proceso Subproceso o Actridad Requato Audtadois) Audior (es)
Jo'e de Candad

s ) Lider del
4461837147158 Eider Prieto y

WE’“W

1450024 | 1000 AM MD: CORTE 76.81,828508687,

LARR Y

1 La 8 direcodn s compromete €0 8519NA7 108 FECUNOS Necesanas pars o desarclo de la audiona

2 Cualguinr modficacion @ eate plan de auioris serd tenido en cuenta hasta [a reunion de apertura, previe Butonzackn por
parie oe @ alta dreccion

3 Pusden auctarse otras personas 1o isladas en o Plan de Auditoria, pero con resp biidades en (os pr

Recuerda que los requishos 1SO 90012015 citados, pueden indlulr vanas, por ejermplo. 101, 10.2y 103 para 10. 4 Las
Audiforias se reaizardn viruaimente y se dardn las ndcacones 3 seguir y metodologia para la entrega de evidencas.

Blabors Audnor Lider (Firma y Fecha)  Elder Priefo y Enka Morales

Aprueba Representante de la Dvecodn D
{Firma y Fecha ) Tobon

10. MEJORA.
Se realizo el registro de acciones correctivas y de mejora, con el objetivo de suplir y dar mejoria
a las actividades internas donde identificamos las falencias del proceso dando el seguimiento

adecuado para cada una de ellas.



REGISTRO DE ACCIONES Codigo: MDC
CORRECTIVAS Y AARO,MEJORA Version : 001
FECHA: | 11/09/2024 |  SUCURSAL:[ _ VILLAVICENCIO | Nro. de solicitud:

TIPO DE ACCION [ X|cORRECTIVA
(Marque con una X): PREVENTIVA

IDENTIFICACION DE LA FUENTE DE LA NO CONFORMIDAD

En el caso de Auditorias de calidad indicar el numeral de la norma
aplicado. En Indicadores de Gestién indicar el resultado

Indicadores de gestion

Auditorias internas

Quejas reiterativas de los clientes.
Encuestas de satisfaccion

Otras Cual?

FUENTES

Resultado obtenido: Meta: I I
Numeral de la norma Menol:l Mayor I:l

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD

MARQUE CON UNA X: REAL [ ] POTENCIAL

Se evidencia en la linea de corte de lamina de forma vertical no se esta cumpliento con las especificaciones
en la orden de compran del cliene presentandose: malas medidas al corte ,fisuras en las laminas despues del

corte, cortes sin trasos rectos.

REPORTADA POR: | AUDITOR INTERNO

ANALISIS DE CAUSAS

LLUVIA DE IDEAS:

Capacitacion del personal de linea de corte.
Herramientas no adecuadas para la labor.
Falta de personal en la linea de corte.
Materia prima (mala calidad).

PLAN DE ACCION

ACTIVIDADES RESPONSABLE FECHA
Capacitar personal operativo Jefe de Operaciones 16/09/2024
Revision de herramientas de puesto de trabajo Jefe de Mantenimiento 16/09/2024
VERIFICACION DE LAS ACCIONES IMPLEMENTADAS
SEGUIMIENTO FECHA
Se capacita al personal Operativo 17/09/2024
Se realiza revision a herramientas del puesto de trabajo 17/09/2024

CIERRE DE LA NO CONFORMIDAD

18/09/2024 ELDER ALEXANDER PRIETO ROA

ELDER PRIETO

FECHA NOMBRE DEL AUDITOR

FIRMA
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REGISTRO DE ACCIONES
CORRECTIVAS Y AARO,MEJORA

Codigo: MDC
Version : 001

FECHA: | 11/09/2024 |  SUCURSAL:|

TIPO DE ACCION CORRECTIVA
(Marque con una X): PREVENTIVA

VILLAVICENCIO

| Nro. de solicitud:

IDENTIFICACION DE LA FUENTE DE LA NO CONFORMIDAD

En el caso de Auditorias de calidad indicar el numeral de la norma
aplicado. En Indicadores de Gestién indicar el resultado

n Indicadores de gestion Resultado obtenido: Meta: | |
LL L
E Auditorias internas Numeral de la norma Meno|:| Mayor |:|
% Quejas reiterativas de los clientes.
L Encuestas de satisfaccion
Otras Cual?
DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD
MARQUE CON UNA X: REAL [] POTENCIAL

Se evidencia en la proceso de rotulacion no se esta cumpliendo con las caracteristicas especificas de los
datos del comprador como: nombre del cliente, medida de la pieza, material del recubrimiento y color.

REPORTADA POR: | AUDITOR INTERNO

| ANALISIS DE CAUSAS

LLUVIA DE IDEAS:

Capacitacion del personal en manejo del Software.
Mantenimiento del Software.

Aplicacion de automatizacion robotica.

Informacio erronea desde el area comercial.

PLA

N DE ACCION

ACTIVIDADES

RESPONSABLE FECHA

Capacitar personal Operativo

Jefe de Operaciones 16/09/2024

Coordinador de senvicio

Capacitacion al area comercial . 16/09/2024
al cliente
VERIFICACION DE LAS ACCIONES IMPLEMENTADAS
SEGUIMIENTO FECHA
Se capacita al personal Operativo 17/09/2024
Se validan matrices de comunicacion 17/09/2024
CIERRE DE LA NO CONFORMIDAD
18/09/2024 ELDER ALEXANDER PRIETO ROA ELDER PRIETO
FECHA NOMBRE DEL AUDITOR FIRMA
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Conclusiones

Enfoque basado en riesgos: la identificacion y gestion de los riesgos y oportunidades
gue nos permite como empresa anticipar los problemas, mejorar la toma de decisiones.

Liderazgo mejorado y compromiso: Como lideres de procesos debemos estar
comprometidos no solo para implementar el SGC sino también para promover la mejora
continua, alinear los objetivos a estratégicos y la satisfaccion del cliente.

Mejora de la comunicacion interna: La comunicacion de la informacion en la
organizacion y el compromiso de los miembros que comprenden los procesos y como el
alcance de su dedicacion a los objetivos de calidad nos da la certeza de que las metas de
la organizacion son claras.
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