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Debido a la competitividad en el mercado y la necesidad de aumentar el nivel de
confianza de los clientes, la empresa MOYA HNOS, se plante6 estandarizar sus
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futura certificacion. Se inicié con un diagndstico de la situacion actual de la empresa
mediante la aplicacion de una matriz en relacion a los apartados de la norma I1SO
9001:2015, arrojando una calificacion del 40% de resultado total de implementacion
del sistema de gestion de calidad. Se caracterizaron los procesos de planeacion,
produccién e instalacion y entrega para documentar los procesos operativos, por
medio de los principios y requisitos de la norma 1SO 9001:2015. Se redacté un
manual de calidad, procedimientos, registros y manual de funciones que evidencia
la gestion que se deben cumplir dentro del sistema de calidad de MOYA HNOS, se
propuso la sensibilizacion y entrenamiento de los participantes, lo cual se lograra
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ABSTRACT

Due to the competitiveness in the market and the need to increase the level of
assurance to customers. It is considered to standardize its operative processes
related to 1ISO 9001 standards: 2015, it is with the goal of a future certification. It
started with a current diagnostic about the situation of the company through the
matrix in relation to the sections of the ISO 9001 standards: 2015, giving a rating
of 40% of the total result of the quality management system implementation
planning, production, installation and delivery processes to document the
operational processes through key and requirements of ISO 9001 standards: 2015.
A quality, procedures, registers and function manual were written that evidence the
management that must be fulfilled within the quality system at ‘Moya Hermanos’
sensitization and training of participants were planned, which will be achieved
through a chronogram of a year for the implementation of quality system at ‘Moya

Hermanos’.

KEYWORDS: ISO standard, operational processes, procedures, standardization,
quality.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Tema: “ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS OPERATIVOS EN
REFERENCIA A LOS REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001: 2015, EN LA
EMPRESA MOYA HERMANOS.”

Introduccién

Segun la encuesta de la ISO en el afio 2016 del servicio de acreditacion ecuatoriano,
en cuanto a sistemas de gestion la norma ISO 9001 es la mas difundida en las empresas,
en los ultimos 10 afios han aumentado considerablemente las certificaciones en el afio
2006 el numero de empresas certificadas eran 486 mientras que en el afio 2016 el
namero de empresas certificadas ascendi6 a 1233. (Servicio de acreditacion

ecuatoriano, 2019)

En la provincia de Tungurahua, el tipo de empresas metalmecéanicas con
certificaciones 1SO 9001, son las que se dedican a la fabricacién de carrocerias,

carretillas y palas como es el caso de la Empresa “Imesco” de la ciudad de Ambato



(C.1.C, 2018), el aumento del desarrollo por parte de las empresas en mantener la
calidad, genera mas competitividad dentro del mercado al que se enfoquen, atrayendo
mas clientes y aumentando el prestigio de la organizacion. La empresa Moya Hnos. se
encuentra veintidds afios en el mercado, ubicada en la ciudad de Ambato se dedica a

la manufactura de maquinaria avicola, agricola.

Actualmente, la empresa carece de un sistema de gestion de calidad, las érdenes de
produccion se emiten a los operarios por disposiciones verbales, no existen indicadores
que proporcionen valores sobre el desempefio 0 documentos donde se pueda visualizar
el balance de la administracion de recursos dentro de las actividades de los procesos

operativos.

Con la finalidad de perfeccionar el manejo de los recursos dentro de los procesos
operativos, se ha considerado elaborar la documentacion necesaria para la
estandarizacion de los procesos operativos en referencia a la norma 1SO 9001:2015,
mediante indicadores controlar el sistema de calidad en la empresa con colaboracién
participativa y el compromiso de todos los integrantes de la organizacidn para alcanzar
los objetivos propuestos por la alta administracion enfocados a la mejora continua y a

satisfacer los requerimientos de los clientes garantizando productos de calidad.

Antecedentes

En el afio 1996 la empresa Moya Hermanos fue fundada por el Ingeniero Luis Moya,
se dedicO a actividades de metalmecanica con equipos especializados en producir
maquinaria para empresas del mercado avicola y agricola, fue la primera empresa
metalmecanica nacional en producir graneleros en el Ecuador, basandose en disefios
de maquinaria internacional siguid6 mejorando e innovando sus productos cada afio,

cumpliendo con las necesidades de los clientes del sector de Tungurahua y Cotopaxi.



La gestion de los procesos operativos de la empresa y el control de la calidad hasta el
afio 2014 fue dirigida por el Ingeniero Luis Moya, la empresa Moya Hermanos mejoro
la productividad de los procesos operativos, adquiriendo maquinaria actualizada
tecnolgicamente y organizando los puestos de trabajo segun la disposicion de los
equipos, se evidenciaron resultados como: mejoras en el tiempo de ejecucion de las
tareas y la calidad de los productos, al afio siguiente se delegaron jefes de actividades
de fabricacién de graneleros, silos, transportadores y molinos facilitando Ila
organizacion de las actividades de fabricacion, identificando a los responsables de
cada actividad, responsabilidades y sus funciones.

Actualmente la empresa es dirigida por la Sra. Irene Cunalata, ha continuado
administrando los procesos operativos de la empresa innovando los productos,
mejorando y manteniendo los equipos, controlando las actividades de fabricacion, con
la colaboracion de los jefes de fabricacion de graneleros, silos, molinos vy
transportadores, aunque no existe aun una documentacion para evidenciar el
desempefio de cada actividad, evaluarla y verificar los errores para posteriormente dar
soluciones y mejorar continuamente los procesos operativos la empresa ha seguido

mejorando su desempefio.

Al tener instaurados y llevar a la practica los valores corporativos como la honestidad,
puntualidad y responsabilidad, han aumentado los pedidos de clientes y la
organizacion ha ganado prestigio en diferentes provincias del pais: Chimborazo,
Cotopaxi, Pichincha, Santa Elena, Santo Domingo de los Tsachilas, Tungurahua. Con
22 afnos de vida empresarial la alta direccion con la intencion de mantener y aumentar
el nivel de prestigio de la empresa Moya Hermanos, busca una ventaja competitiva,
por medio de esta propuesta a traves de estandarizar los procesos operativos de la
empresa en referencia a los requisitos de la norma internacional 1ISO 9001: 2015,
buscando dar una mejor impresion a los clientes garantizando la calidad de sus

procesos operativos y de los productos que se ofertan.



Objetivos

Objetivo general

Estandarizar los procesos operativos en referencia a los requisitos de la norma 1SO

9001: 2015 en la empresa “Moya Hermanos”.

Obijetivos especificos:

e Realizar el diagnéstico de los procesos operativos y del sistema de gestion de
calidad, acorde a la norma 1SO 9001:2015

e Elaborar un manual del sistema de gestion de calidad de los procesos operativos
en referencia a los requisitos de la norma 1SO 9001:2015.

e Proponer un cronograma de implantacion del sistema de gestion de calidad

enfocado en el ciclo PHVA.



CAPITULO 11
INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa.

Las actividades relacionadas al sector de construccion de maquinas de uso avicola y
agricola son grandes generadoras de plazas de trabajo en diferentes provincias, en la
zona centro del pais se encuentra la empresa Moya Hnos. que siendo una empresa
dedicada a la metalmecéanica es fundamental conocer su modelo productivo, debido a
la cantidad de procesos que aparecen dentro de todos sus productos éste proyecto se
enfocara en los procesos operativos, con el fin de estandarizar los procesos en
referencia a la norma 1SO 9001:2015.

Estandarizacion actual de procesos operativos

Moya Hermanos produce maquinaria avicola y agricola: graneleros, molinos, silos y
transportadores, todos se fabrican en el area de manufactura de la empresa por medio
de los procesos de planeacién, produccion e instalacién y entrega. Los procesos
operativos empiezan con el pedido del cliente y finaliza con la entrega funcional del

producto.



La organizacion realiza mejoras empiricas desde su fundacion siguiendo sus patrones

establecidos entre ellos se encuentran: la seleccion de proveedores, compra de

maquinaria que disminuye el tiempo de produccién y ampliacion de sus instalaciones.

Gestion de los procesos operativos.

La empresa desarrolla sus actividades operativas en torno a los procesos de planeacion,

produccion e instalacion y entrega, como se representa en el mapa de procesos.

Mapa de procesos

| PROCESOS ESTRATEGICOS (PE) ||

GESTION GERENCIAL

(GY)

[ JLINIITO 13d Avais3daAN

| PROCESOS OPERATIVOS (PO) ||

GESTION DE
PLANEACION (G3)

GESTION DE
PRODUCCION (G4)

GESTION DE
INSTALACION Y
ENTREGA (G5)

| PROCESOS DE SOPORTE (PS) |

GESTION DE COMPRAS

(G6)

ADMINISTRATIVA Y
FINANCIERA (G7)

GESTION DE

MANTENIMIENTO (G8)

GESTION DE

Figura 1. Mapa de procesos

Elaborado por: Stalin Gaibor

Fuente: Investigacidn directa
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Figura 2. Interrelacion de procesos operativos
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Elaborado por: Stalin Gaibor

Fuente: Investigacion directa

Procesos operativos

Proceso de planeacion. El proceso de planeacion de la empresa Moya Hermanos

inicia mediante el pedido del cliente a través de acciones estimadas se propone el

proyecto a ejecutarse mediante una propuesta con el objetivo de plantear el proyecto

acorde a las necesidades del cliente, se organiza la ejecucion del proyecto delegando

a los responsables adecuados para la actividad que se requiere realizar,

proporcionando los recursos y responsabilizandose del tiempo de fabricacion del

proyecto.

Proceso de produccion. EI proceso de produccion se realiza en el area de

manufactura de la empresa, cuenta con un encargado con la instruccién necesaria

para cada actividad y con auxiliares el nimero de personas varian segun la actividad



que se realice. Las actividades son: construccion de graneleros, silos, molinos y

transportadores

Imagen 1. Granelero

Fuente: Investigacion de campo

Imagen 2. Molino

Fuente: Investigacién de campo



Imagen 3. Silo

Fuente: Investigacion de campo

Boalg
P

Imagen 4. Transportador

Fuente: Investigacién de campo

Proceso de instalacion y entrega. El proceso de instalacion y entrega consiste en el
trasporte del producto hasta el lugar de entrega, donde se realiza la instalacion del
mismo, las actividades relacionadas con este proceso son instalacion y entrega de

molinos, instalacion y entrega de silos, instalacion y entrega de transportadores



Imagen 5. Instalacion de silos

Fuente: Investigacion de campo

Metodologia para la priorizacion de procesos operativos

La evaluacion de los procesos operativos en referencia a la estandarizacion, se realizan
por medio de la calificacion de caracteristicas por pesos ponderados, se investigaron

las caracteristicas a ser evaluadas de consultorias de estandarizacion (Escobar, y otros,

2014)

Tabla 1. Niveles para calificar el cumplimiento de la gestién de procesos

Nivel

Descripcion

Cumplimiento

No se cumple

Se cumple con deficiencia

Se cumple insatisfactoriamente

Se cumple no completamente

No se cumple

Se cumple aceptablemente

o OB |Ww|IN |-

Se cumple en alto grado

7

Se cumple plenamente

Se cumple

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Stalin Gaibor
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Tabla 2.Evaluacion de los procesos operativos

PROCESOS OPERATIVOS

PROCESO DE PLANEACION

PROCESO DE PRODUCCION

PROCESO DE

INSTALACION Y ENTREGA

(6] (5] [«5]
| 5| £ e | 5| €| e | 5| €| e
o ol = 8| o o ol | 8 o o ol = 8| o
c| S|l 8| ¢ S | S| 5|8 ¢ S c| 8| E| 8| ¢ S
2| 8| 8| B|e| 2Pl |l |||l E|lllslal 2 €
sl g g2 g2 8|28 82|88 &|le|g|lg|l2|g|l=2 8
e © & e += [ o e © N e = [ o e © o] e = < o
S|l clae| 8| S| clal3lc|le| gl G|l c|lal3lc|e gl c|=a
1l 9|l B| ©| o © Sl 9|l B ©| o © Sl 9ol B ©| | ©
D Sl »n| o S| o| 2| ©| ©| & o| ®| | 2| @ Ol | 9| ®| | 2
clelselclea|ledl2lslc|lealellele|ls|lelsa|le
=] Q| | & o | g E|l 8| a|l ol @ o IS E| 8 2| | 2| 2| E 1S
<l E|la|2|E|S5|3|“|E|B|2|E|5|8|“|E|a|=2|E|S5|3
3| € E| 3| o| © 3| € E| 5| o] © 3| € E| 5| o| ©
g S 3 © D $ g S 3 © D % g S 3 e D %
S| 2|l ol B|P Bl o ol S| lal Sl g|@
P (9] D (%] D [%2]
(9] (%] [%2]
CARACTERISTICA 1/2 3| 4 5/ 6] 7/1]2 3| 4, 5/ 6] 7/1]2|3]| 4, 5| 6| 7
1. Tener bien identificados los clientes y
a los proveedores del proceso. X X X
2. Tener una mision claramente definida. X X X
3. Disponer de objetivos cuantitativos y
cualitativos, asi como indicadores que
midan el grado de cumplimiento. X X X
4. Tener una persona responsable del
proceso, por tanto que lo controle X X X
5. Tener limites concretos de principio y
fin X X X




4"

6. Disponer de recursos y de la
tecnologia de la informacion necesaria
para poder realizarse

7. Incorporar un sistema de medidas de
control.

8. Minimos puntos de control, revision y
espera

9.Estar bajo control estadistico, es decir,
sin variabilidad debida a causas
especiales

X

X

X

10. Estar normalizado y documentado

X

11. Mostrar las interrelaciones con otros
procesos internos y del cliente

12. Contribuir al desarrollo de ventajas
competitivas propias duraderas

13. Ser lo mas sencillo y facil de realizar
posible (si se han analizado para hacer

mejoras de método y tecnologia).

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Stalin Gaibor
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Tabla 3. Grados de cumplimiento de estandarizacion de los procesos operativos

4<x <6

2 <y <4 |Miediobajo ]

Grado de |Rango de Caracteristica de
resultado [ cumplimiento [cumplimiento
1<x <2 |Bajo No alcanzada

Medianamente alcanzada

Medio alto Satisfactoriamente alcanzada

6<x <7

Alto Alcanzada plenamente

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: Stalin Gaibor

Tabla 4. Diagndstico del grado de cumplimiento de la estandarizacion de los procesos operativos

PROCESOS OPERATIVOS

CARACTERISTICA

PROCESO DE PLANEACION

del proceso.

1. Tener bien identificados los clientes y a los proveedores

Medio alto

2. Tener una mision claramente definida.

Medio alto

PROCESO DE PRODUCCION

Medio alto

PROCESO DE INSTALACION Y
ENTREGA
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3. Disponer de objetivos cuantitativos y cualitativos, asi

5. Tener limites concretos de principio y fin.

6. Disponer de recursos y de la tecnologia de la informacién
necesaria para poder realizarse.

7. Incorporar un sistema de medidas de control.

como indicadores gue midan el grado de cumplimiento. Bajo Bajo Bajo
4. Tener una persona responsable del proceso, por tanto que ) . .
lo controle. Medio alto Medio alto Medio alto

Medio alto

Alto

Medio alto

13. Ser lo més sencillo y facil de realizar posible (si se han

analizado para hacer mejoras de método y tecnologia).

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: Stalin Gaibor

8. Minimos puntos de control, revision y espera. Medio alto Medio bajo Medio bajo
9.Estar bajo control estadistico, es decir, sin variabilidad ) . .
debida a causas especiales. Bajo Bajo Bajo

10. Estar normalizado y documentado. Bajo Bajo Bajo

11. Mostrar las interrelaciones con otros procesos internos y . . .

del cliente. Medio alto Medio alto Medio alto
12. Contribuir al desarrollo de ventajas competitivas propias . .
duraderas. Alto Medio alto Medio alto




Diagrama de flujo

Proceso: Planeacion

Plantear el proyecto

Organizar la gjecucion del proyecto

Diagndstico de estandarizacion

Iniciar

Conocer ¢l
pedido del
cliente

Acuerdo positivo

Entrega de
contrato

Finalizacion

Iniciar

Planear recurso
—P{para la entrega e
instalacion
Elaboracion de Delegar grupo
planos de instalacion
Revisar Verificar la
inventario de correcta
materiales instalacion
/
Conformar )
grupo de trabajo ( Finalizacion )
Delegar un
responsable
Entrega de
materiales
Inspeccion de
actividades de |~
fabricacion

1. Actualmente el proceso de planeacion no
cuenta con una planificacion de objetivos
cuantitativos y cualitativos, como indicadore
para medir el grado de cumplimiento del
proceso.

2. El proceso de planeacion no tiene unog
limites concretamente definidos ya que
involucran actividaces de ventas paralelamente
con la fabricacion del proyecto ya que para
empezar la ejecucion del proyecto, se necesita
del 50% del costo total del proyecto indicadg
en el contrato.

3. No existe un sistema de medidas de controlf
del proceso de planeacion, se controla el
proceso  subjetivamente sin - documentacion
segin la capacidad de produccion de la
empresa en relacion a los pedidos.

4. Ningln proceso de la empresa se encuentra
bajo control estadistico.

5. L0s procesos no se encuentran normalizados
solo existe documentacion respecto a las
propuestas, ordenes de produccion y contratos.

6. Las interrelaciones de los procesos internos
y del cliente se tienen identificadas pero no
existe un documento que evidencie Ia
organizacion de la empresa.

7. Al acumularse los pedidos el proceso de
planeacion, ya que el responsable de este
proceso es una sola persona, no puede disponer|
del tiempo necesario para  planificar
correctamente todas las actividades.

Figura 3. Diagnostico de estandarizacion del proceso de planeacion

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: Stalin Gaibor
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Diagrama de flujo

Proceso: Produccién

Fabricacién de molinos

Fabricacién de silos

Diagnéstico de estandarizaciéon

Iniciar
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Iniciar
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el molino de 50 cm fontar
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|
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martillos

v !

v
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50cm

Fondear molino

v !

v

1. No se tiene adecuadamente bien
identificados los clientes y a los proveedores

Cortar 2 rodelas Adaptar la union
50 cm @ exterior de la estructuray
40 cm @ interior al motor

Corregir
imperfecciones
de suelda

v !

v

Cortar planchas
laterales de 20 cm|—
x50 cm

Unir eje y motor

Pintar molino

Finalizacién

Medir y rayar el Coger la del proceso ya que existen preguntas sobre
radio de la plantilla del ] Doblado de patas la manufactura por parte de los encargados
p'a:Cha CT" < de fabricacién con el responsable de la|
- planificacion del proyecto, provocando
Picar la plancha ’;’:s;‘;t‘/r;ag:ﬁ;' Elaboracién de demoras en el proceso.
y cortar conos soportes 2. No se dispone de objetivos cuantitativos y
cualitativos, ni indicadores que midan el
l l i grado de cumplimiento del proceso de
Plegar las Doblar los Elaboracién de produccion.
planchas conos tapas -
3. Las medidas de control del proceso de|
l l i produccién se realizan por disposiciones
- verbales directamente con los operarios.
Sefialar los L P,
Doblar las huecos para Elaboracién de 4. El control y la revision del proceso se|
planchas empernar escalera efectda en relacion al plazo de tiempo del
l l i proyecto pero no se planifican las revisiones
ordenadamente para evitar fallos en los
Barolar las Ensamblde clon Montaje de la acabados_. L.
planchas pe’;‘sf“o‘: ©°s estructura 5. No existe control estadistico
Medir el Ensamble 6. El proceso de produccién no esta
L Ensamble con R R .
didmetro para pemos del cono completo del normalizado ni documentado, se realizal
los anillos silo con pernos segun la experiencia de la empresa.
¢ ¢ ¢ 7. La complejidad del proceso de
Sefialar los Claboracién d Cinalizacion prodL'Jcm'on es el tler_npo_ de_ fabricacién, con
huecos para a O’:ICS':" e la finalidad de disminuir reprocesos Yj
empernar P tiempo se deberia tener un equipo de trabajo|

para cada actividad, en vez de solo un jefe|
de actividad.

Figura 4. Diagndstico de estandarizacion del proceso de produccién

Elaborado por: Stalin Gaibor

Fuente: Investigacion directa
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Diagrama de flujo Proceso: Produccién
Fabricacién de transportadores Fabricacién de graneleros Diagndstico de estandarizacion
Iniciar
- 1. No se tiene adecuadamente bien
identificados los clientes y a los proveedores
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L medidas de la las tapas ™ tanque de fabricacion con el responsable de la
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v planificacion del proyecto, provocando|
Especificaciones Se verifica que Medir y rayar v v demoras en el proceso.
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T plano de la tapas granslem cualitativos, ni indicadores que midan el
parte trasera v grado de cumplimiento del proceso de
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plancha en Se ensambla Medir rayar y Elaborar mangueras de
rodelas doblar el churo sinfin del Siitema 3. Las medidas de control del proceso de
v v inferior granelero hidraulico produccion se realizan por disposiciones
Templado para v = verbales directamente con los operarios.
e Pulido Doblar las Ensamble del '“Sbt:'r‘:‘];'aos”yde 4. El control y la revision del proceso se
paredes transportador al valvulas efectia en relacion al plazo de tiempo del
v v tanque hidraulicas proyecto pero no se planifican las revisiones
tiemplan en el v v v ordenadamente para evitar fallos en los
tubo segun el Fondeado E'abofﬂ; Instalacion de acabados.
H 1 . compuertas . - P -
largo del sinfin Armar el chasis el anfin instrumentos de 5. No existe control estadistico
+ + del tanque control
Se fabrican Pintado P " - 6. El proceso de produccibn no estal
puntas ;’e :Jefagf;ey Z':Sbaf:‘icl':;‘e‘q Reajuste de normalizado ni documentado, se realizal
¥ v trasera tanque de aceite mangueras segun la experiencia de la empresa.
" T T T 7. La complejidad del proceso de
Se fabrican motor en 1a Limpiess del Cmpicza v produccién es el tiempo de fabricacién, con
bocines base Fabricar tanque entrega del la finalidad de disminuir reprocesos Yy
T | divisiones granelero vehiculo tiempo se deberia tener un equipo de trabajo
¥ 3 3 para cada actividad, en vez de solo un jefe]
Finalizacion i
Soldar divisiones Fondear el Finalizacién de actividad.
dentro de las tanque
paredes granelero

Figura 5. Diagndstico de estandarizacion del proceso de produccion

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: Stalin Gaibor



Diagrama de flujo

Proceso: Instalacion y entrega

Instalacion y entrega de
transportador

Instalacion y entrega de
silo

Instalacion y entrega
de molino

Diagnostico de estandarizacion

Iniciar
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Y

Transportar el
molino al lugar
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Y

Medir el didmetro
del transportador
del molino

Y

Adaptacién ala
tolva del molino

1. Solo la direccion identifica claramente &
los clientes internos y proveedores del
proceso de instalacion y entrega ya que Se
encarga de la gestion de recursos para
realizar la entrega.

2. La planificacion estratégica no ha sido
comunicada a todos los participantes de I
organizacion

3. Disponer de objetivos cuantitativos Y
cualitativos, asi como indicadores que
midan el grado de cumplimiento.

4. Con respecto a los recursos de transporte
durante el proceso de instalacion y entrega
se sugiere formalizar al responsable por
medio de un documento en caso de perdidas
o dafios.

Capacitacion al
usuario sobre el
funcionamiento

v

Entrega de
factura

Finalizacion

v 5. La Unica medida de control es verificar 19
y instalacion que este segura mediante unal
Adaptacion a la . . .
mezcladora inspeccion visual y funcional.
6. Los puntos de control del procesos de|
v instalacion son después de alistar log
Adaptacién a la recursos, equipos y herramientas necesarios
tolva e para la instalacion y al finalizar Ia
almacenamiento . ., e
instalacion  cuando  se  verifica el
v funcionamiento, no se documentan los|
Verificar la COﬂer|€S.. o
instalacion 7. No se dispone de control estadistico, en el
proceso de instalacion y entrega, ni de
Y indicadores.
Probar el
funcianamiento 8. El proceso de instalacion y entrega ng
del molino esta normalizado ni documentado.
v 9. Con la finalidad que el proceso de

instalacion y entrega sea mas sencillo, se
sugiere planificar el proceso teniendo en
cuenta las horas de transporte, para evitar
pagos de horas extra y cumplir con el
tiempo de entrega.

Figura 6. Diagndstico de estandarizacion del proceso de instalacion y entrega

Fuente: Investigacion

directa

Elaborado por: Stalin Gaibor
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Diagnostico del sistema de gestion de calidad.

Tabla 5. Matriz de requisitos de la norma 1SO 9001:2015

MATRIZ DE REQUISITOS DE LA NORMA 1SO 9001:2015

CALIFICACION

CRITERIOS DE A. Cumple completamente con el criterio enunciado (10 puntos: Se
establece, se implementa y se mantiene; Corresponde a las fase de Verificar

y Actuar para la Mejora del sistema)

B. Cumple parcialmente con el criterio enunciado (5 puntos: Se establece, se
implementa, no se mantiene; Corresponde a las fase del Hacer del sistema);

se implementa, no se mantiene; Corresponde a las fase de identificacion y
Planeacion del sistema);

C. Cumple con el minimo del criterio enunciado (3 puntos: Se establece, no

D. No cumple con el criterio enunciado (0 puntos: no se establece, no se
implementa, no se mantiene N/S).

No. NUMERALES CRITERIO
INICIAL DE
CALIFICACION
A-V H P |N
/
S
A B C|D
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION ) 10 5 3|0
4.1 COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y SU CONTEXTO
1 Se determinan las cuestiones externas e internas que 3
son pertinentes para el prop6sito y direccion
estratégica de la organizacion.
2 Se realiza el seguimiento y la Version de la 0
informacidn sobre estas 