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RESUMEN

El documento esta enfocada a la calidad y al mejoramiento continuo de los procesos
productivos, destacar que en esta empresa se trabaja con un alto estandar de calidad,
es una empresa dedicada a la industria del sector automotriz, este tipo de empresas
son muy estrictas en la calidad debido a la competencia que existe entre empresas
del mismo giro y trabajo industrial, son dedicadas a la creacién de piezas automotrices,
son las que proveen componentes de autos a empresas de gran prestigio, toda pieza
lista para su embarque debera estar clasificada y certificada por el personal que sera
considerado apto y capacitado continuamente.

Las empresas que trabaja bajo un protocolo o manual son mas propensas a cumplir
con las tareas asignadas en tiempo y forma, existe una guia para las labores que se
debe de realizar por cada persona, asi como para cada puesto debido a que existe un
orden y una clasificacién para cada quien.

Este documento contribuye a el correcto funcionamiento dentro de la empresa, crea
un entorno laboral agradable con todos los colaboradores, cada colaborador realiza
sus funciones sin entorpecer la de los demas, para cumplir con procesos y productos
de calidad se debera de identificar los elementos y la metodologia que se deberan de
aplicar para obtener resultados positivos, este documento auxiliara a los
colaboradores que no son capaces de tener claro sus funciones dentro de la empresa.

Se deberan de comprometer con la aplicacion correcta y tener un dominio acerca del
rol que estan ocupando. Conforme el tiempo se realizardn podra realizar mejoras al
documento asi como a los procesos de aplicacion, este trabajo esta comprometido a
ser eficiente cuando sea aplicado, en futuros trabajos la persona a cargo de la
coordinacion podra realizar los ajustes necesarios segun su criterio y su aplicacién.

La empresa esta siendo rigida bajo la norma ISO 9001-2008 ya que esta horma es la
mas aplicada por las empresas importantes. Cada empresa tiene su propia forma de
trabajar, algunas son mas rigidas y mas completas eso dependiendo del sustento al
gue son administradas, la colaboracion de las personas es importante en cada plantel,
se debera de tener en cuenta a que estas personas sean las mas aptas para cumplir
con las funciones, asi como su caracter para poder dirigir en planes futuros.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

La calidad del producto o servicio que ofrece cada empresa sin importar el ramo o giro
dedicado, es la carta de presentacion con cada cliente, asi como su comparacion con
las empresas competentes, es por eso que este trabajo tiene la finalidad de crear un
documento en el cual estén plasmados los lineamientos de cada colaborador para
alcanzar un alto nivel de calidad en los procesos, asi como no estancarse en un solo
sitio, sino que exista la mejora continua en cada procedimiento, cada pieza
inspecciona por cada colaborador llevara una certificacion que sera respetada bajo los
pardmetros que se hayan acordado, asi como también respetar cada puesto de
jerarquia de cada colaborador, la cantidad de piezas que sean inspeccionadas por los
colaboradores no tendra excusa en no ser tomada en cuenta por los parametros de
calidad correspondientes asi como en el personal, nadie sera juzgado sin razén o
motivo alguno después de su capacitacion ya realizada ya que todo esto estara
documentada.

En el proceso de aseguramiento de la calidad es una actividad en donde existen
puntos de vista diferentes, cada empresa-cliente es exigente con sus productos, cada
inspector de calidad tiene una formacién apegada a los pardmetros que debera de
seguir durante el proceso de inspeccién de cada pieza, las &reas involucradas para la
ejecucion del mejoramiento de la calidad son altamente importantes, los colaboradores
gue tienen la funcién de recibir la materia prima, sus disefiadores, los colaboradores
de metrologia asi como los operadores en general, son quienes realizan el trabajo de
produccion y ellos tienen conflictos constantes con los del departamento de calidad,
es por eso que se debera de crear un compromiso para poder respetar cada uno de
los pasos para lograr un tipo de calidad del producto alto, dejando atras los beneficios
y la simpatia que tenga con los altos mandos.

Al final de la aplicacién correcta de los procesos, creara un grupo de personas de alto
rendimiento en el cual todos se apegan, esto es de suma importancia, ya que se
lograra crear un entorno agradable para que este sea un conjunto eficaz de areas,
tanto como calidad, produccion y disefio.

Para lograr lo que cada empresa busca, confiabilidad en sus productos, liderazgo en
las compafiias competentes existentes, teniendo bajo su mando a personal apto que
pueda cubrir las necesidades de cada cliente, la importancia de tener al personal
capacitado constantemente, es una prioridad que las empresas deberan de respetar,
para asi lograr un elevado conocimiento como su habilidad por cada empleado.

Angel Rey Espejo Gonzalez Pagina 8
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Los planes en un futuro es trabajar de buen agrado con cualquiera de los compafieros,
por el lado contrario puede llegar a ser excesivo para algunos colaboradores, ya que
no estaran de acuerdo en que es lo que deberan de cubrir y ser cargo de las
actividades a realizar, debido a que cada persona tiene diferentes posturas y puntos
de vista, sin mencionar su caracter, sus necesidades de cada uno, como también la
facilidad de resolver problemas, existira una competencia interna por alcanzar los
objetivos en menor tiempo y en menores pasos, todas estas anomalias son motivos
para retrasar la finalidad de nuestro objetivo.
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1.2 Estado del Arte

A continuacién, se describe algunos ejemplos de manual de calidad en otros paises
en donde especifica los objetivos, asi como los alcances que propusieron en cada
manual, a pesar de tener un objetivo parecido, es de reconocer la metodologia
aplicada, ya que es diferente a cada ejemplo asi como la participacion de cada
colaborador. Los resultados obtenidos son el base a los objetivos propuestos ya que

se enfoca en las diferentes areas para crear un entorno mejor controlado.

1.2.1 Gestion de la calidad en la industria del calzado

Objetivo

Promover la Innovacion y la Transferencia Tecnoldgica en la Cadena Productiva del
Cuero y Calzado, facilitando a los distintos segmentos de empresas del sector, el
acceso a servicios especializados e informacion de calidad, que contribuya a reducir
la brecha tecnolégica que les impide ser competitivos.

Conclusion acerca del trabajo

En una empresa de calzado es importante la obtencion de resultados de calidad, con
una gestion debidamente aplicada se obtienen grandes resultados en los productos,
se considera una buena forma de aprovechar los servicios que se ofrece por parte de
la tecnologia, pero sin duda la calidad en los resultados deberd de mantenerse sin

importar que procesos se realicen o se dejen de hacer.
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1.2.2 Diseiio e implementacion de un sistema de gestion de la calidad bajo
normas ISO 9001:2000

Objetivo

Definir los requisitos que debe cumplir el Sistema de Gestion de la Calidad de PLYRAP
S.A. para demostrar capacidad de controlar los procesos que determinan la

aceptabilidad de los productos y servicios suministrados por la empresa.

Conclusion acerca del trabajo

Se considera la revision de la calidad como una actividad bajo la directa
responsabilidad de la direccion de caracter permanente y continuo que abarca la
revision de los procesos de los requisitos de la calidad. El control documental y
operativo del Sistema de Gestion de la Calidad. Hace referencia a todo el estudio del
proyecto basado en investigaciones anteriores sobre como gestionar un sistema de
calidad bajo la norma 1ISO 9001:2000.

1.2.3 Diseiio de un sistema de gestion de calidad, basado en los requisitos de
la norma técnica colombiana ISO 9001:2008

Objetivo

Disefiar un Sistema de Gestion de Calidad basado en la Norma NTC ISO 9001:2008
en la empresa Confecciones Caroyco E.U., que contribuya al mejoramiento continuo

de la empresa.
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Objetivos especificos

e Diagnosticar el estado actual de la empresa, con base en el cumplimiento de
los requerimientos del Sistema de Gestion de Calidad.

e |dentificar los procesos, disefiando el mapa de procesos y elaborando la
documentacion respectiva.

e Elaborar el Manual de Calidad, orientando las politicas que deben seguirse en
la empresa Confecciones Caroyco E.U., definiendo el direccionamiento

estratégico, a través de la politica y los objetivos de calidad.

Conclusion acerca del trabajo

Se determina que el SGC a través de su Manual de Calidad es un esfuerzo para lograr
un objetivo especifico mediante una serie especial de actividades interrelacionadas y
la utilizacion eficiente de los recursos, sin rebasar el presupuesto en una fecha
determinada y sobre todo, con entera satisfaccion del cliente. El manejo y dominio de
una planeacion, teniendo diferentes alternativas, opciones y sistemas, asegura
disminuir el indice de error en un alto porcentaje. Proyectando rentabilidad, calidad,
satisfaccion y competencia. Establecer anticipadamente lo que ha de hacerse y como
se reconoce a los proyectos como funcion béasica del proceso administrativo: Planear
y preparar un programa de trabajo para la ejecucion de un tema de cualquier

naturaleza ayuda a la culminacion de ese objetivo mas rapida y eficientemente.
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1.2 Planteamiento del Problema

En la empresa COFEMSA S.A. DE C.V. existe una problemética desde la iniciacion
de la puesta en marcha de sus servicios lo que ha provocado mala coordinacion,
descontento, y falta de comunicacion constante en cada puesto de trabajo asi como

la ejecucion de las actividades a realizar.

No se tiene un buen manejo con las actividades que se van a realizar por parte de los
trabajadores, los proceso a seguir, las ordenes de trabajo se pierden, las acciones a
seguir carecen de informacion, no se cuenta con una actualizacién de documentos de
apoyo, los procesos van mejorando cada vez, la falta de difusion en cada area crea
gue exista re trabajo en el personal, existe un numero elevado en donde el personal
gue ingresa crea una serie de actividades con falta de puntos a realizar, si no se
mejora un documento en donde se establezcan las actividades a realizar por cada
puesto asi como a quien rendir resultados, como consecuencia creard un mal
desempefio laboral, malas ejecuciones y falta de orden, que seran expuestas en
demoras de produccién, como consecuencia principal para cualquier otra empresa,

perdidas econémicas.

Cuando una persona se incorpora a la empresa no se establecen con claridad las
funciones a realizar, debido que no se tiene un formato ya establecido por parte de la
empresa, es por ello que conforme va pasando el tiempo la persona es quien crea
bases para que su desempefio, la duplicidad de las acciones de cada trabajador crean
demoras en otras areas, el mal interpretar la informacion es otro factor de gran
importancia, es decir, que cuando una persona es informada sobre un material en
disposicion, éste ya ha sido manipulado por personal de otra area, pero si en ese
momento faltaron acciones por realizar, ya no se realiza la actividad completa y sin

embargo el proceso de produccion no se ve afectado en primer instancia.
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La empresa no tiene la claridad de como afecta este problema al no contar con una
documentacion de apoyo laboral, cada trabajador se le asigna una serie de actividades
de forma general omitiendo algunas de ellas, esto provoca que el personal se vuelva
inseguro en actividades que se tengan que realizar en su &rea, asi como un bajo
rendimiento de parte de él. ¢(Como ayudar a mejorar los documentos de apoyo

en el area de trabajo?

1.2.1 Objetivos

A continuacién, se describen los objetivos generales y especificos que ayudaran a
mejorar los documentos de induccién del trabajador dentro de un manual de calidad
en la empresa COFEMSA S.A. DE C.V.

1.3 Objetivo general

» Proponer la descripcién de actividades para la mejora de los procedimientos
gue se tienen en el area de calidad piso, impartidas en un manual de calidad

en el apartado 6.2 que rige la norma ISO 9001-2008.

1.3.1 Objetivos especificos

Reconocimiento de las areas involucradas.

Encuestas al personal.

Entrevistas a jefes de los departamentos.

Andlisis de los procesos.

Discutir puntos de vista con encargados de cada area.

VVVYVY VYV
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1.4 Definicion de variables

Las variables son necesariamente analizarlas para poder comparar resultados se
asemejan al personal, ya que estos son estos ayudan a evaluar y comparar resultados,

forman parte del mejoramiento continuo en los procesos.

1.4.1 variables dependientes

Variables
Aprendizaje del trabajador Nivel: Alto-medio-bajo.
Integracion al grupo Buena - mala
Motivacion hacia el trabajador Buena — mala- regular

1.4.2 Variables independientes

Unidad de analisis Variables
Desempefio en el puesto Nivel: Alto-bajo-medio
Disciplina laboral Buena - mala
Impacto individual Buena - mala
Ausentismo laboral Asistencia
Satisfaccion del trabajador Bueno - malo

Angel Rey Espejo Gonzalez Pagina 15
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1.5 Hipotesis

La correcta induccion, el conocimiento al alcance, y el dominio asertivo de las
actividades y procesos que se ejecutan en el area de calidad piso, creard una empresa
con personal apto para el area, generando un entorno laboral agradable, creando
personal capaz de poder realizar sus funciones con seguridad y de buen agrado,
participando en los proyectos de la empresa, como resultado obtendra un indice de
calidad alto y satisfactorio por la empresa.

1.6 Justificacion del Proyecto

Las mejoras dentro de cada area con la que cuenta una empresa es indispensable
para poder tener un mejor rendimiento, tener la disciplina deseada por cada trabajador
conlleva a que cada quien sea competente por si mismo, la falta de un apoyo inductivo
provocara una larga adaptacion del personal, ya que esto se debera mino rizar en una

empresa que tiene como cliente ensambladoras de nivel internacional.

Este proyecto se creo a razén de la falta de informacién acerca de actividades que se
realizan en el area, ya que un cierto colaborador realiza actividades incompletas,
realiza tareas que no son asignadas para él, o viceversa, desde su contrataciéon no
existe un panorama visible para su adaptacién, solo se obtiene poca informacion
comunmente pide ayuda provocando demoras en otras areas. Por el otro lado las
personas que van en crecimiento dentro de la misma empresa, sigue realizando las
actividades de anterior puesto, es por eso que existe duplicidad en el area, una
adaptacion en un tiempo coherente es lo indicado, se tiene entendido que la induccién
de una persona en los puestos de trabajo son esenciales, se dejara claro que es
importante que cada actividad sea ejecutada por la persona indicada y no una persona
gue tenga carencia de dominio, o bien, falta de experiencia en el area o puesto

asignado.
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Los beneficios seran los siguientes:

e Los colaboradores sean capaces de asimilar sus actividades de la mejor forma
posible dentro de la empresa.

e Pronta adaptacion dentro de la empresa.

e Tomar las mejores decisiones siempre con seguridad de si mismo.

e Ejecutar las actividades de la mejor manera.

e Obtencion de los resultados que se espera.

1.7 Limitaciones y Alcances

A continuacion, se hace mencion de los alcances y las limitaciones que podran surgir

durante la implementacion de este manual de calidad.

Alcance

e Realizar la descripciéon de procedimientos dentro de un manual de calidad en
el apartado 6.2 de la norma ISO 9001-2008, este manual sera apto de aplicar
durante el proceso de aseguramiento de calidad, generando personal confiable

y eficaz desarrollado dentro de la empresa.

Limitaciones

e Las palabras desconocidas sera un factor para poder entender a primera
instancia de que lugares 0 cosas de las que se estén describiendo, haciendo

referencia al personal sin experiencia en la industria.
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e Eltiempo establecido para analizar cada punto del manual requiere de un poco
més, ya que por lo regular la persona contratada al siguiente dia debe
presentarse a laboral.

e Libertad en el &rea de trabajo, ya que los colaboradores tienen poca disposicion

libre para estar leyendo y analizando lo planeado.
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1.8 La Empresa (COFEMSA S.A. DE C.V.)

COFEMSA

CORPORACIONIDEFOMENTOIEMPRESARIAL

a) Historia de la empresa.

COFEMSA provee servicios de inspeccion, re trabajos, soporte técnico y
conocimiento estratégico para la industria automotriz y otras organizaciones de
manufactura.

Desde 2011, COFEMSA ha prestado servicios y valor agregado a las
operaciones de los clientes alcanzando y excediendo sus expectativas en cada
proyecto. " COFEMSA es una empresa comprometida a proveer soluciones a
los procesos de produccion y calidad cumpliendo los requisitos de nuestros
clientes a través de productos y servicios que generen valor agregado real a la
industria de la transformacién en México, siempre aplicando la mejora continua
en cada uno de nuestros procesos Yy objetivos organizacionales”.

b) Politica
Somos una empresa comprometida a proveer soluciones a los procesos de
produccién y calidad, para generen valor agregado real para la industria de la
transformacién en México.

c) Filosofia

Dar un servicio de valor agregado real, siempre enfocados en un ganar-ganar
con nuestros clientes, proveedores y asociados.
d) Misién

Transformar nuestra experiencia y conocimientos en sistemas de calidad, en
soluciones integrales para nuestros clientes y nuestra gente, contribuyendo asi
en el logro de sus objetivos.
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e) Vision

Ser una empresa lider e innovadora enfocada en alcanzar el modelo de
eficiencia y eficacia, manteniendo relaciones estratégicas con empleados,
proveedores y clientes.

f) Objetivos de la empresa

Eficiencia.
Eficacia.
Compromiso.
Innovacion.
Profesionalismo.
Honestidad.

g) Procesos que se realizan en la empresa

Nuestra experiencia de mas de 10 afios en el ramo automotriz, hace de nuestro
personal un elemento estratégico en las actividades de inspeccion y re-trabajo de auto
partes y materiales no productivos, logrando formar parte de las soluciones a los
problemas de nuestros clientes.

Partes exteriores.

Partes interiores.

Partes eléctricas.
Sistemas de iluminacion.
Sistemas de transmision.
Sistemas de suspension.
Estampados.

Pintura.

Partes de tren motriz.
Re-trabajos.
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

La elaboracion contribuciéon de un manual de calidad a fin de mejorar los procesos
industriales, con el propésito de elevar la calidad de los procesos y los productos que
ofrece, empresa ubicada en el cluster automotriz de la ciudad de Silao, Gto. este
manual fue modificado, documentado e implementado durante aproximadamente 4
meses. La habilidad y el conocimiento de cada colaborador fue esencial para la
obtencion de informacion, a su vez, su andlisis para la interpretacion, ya que por las
normas a las que se debe apegar cada quien es tiempo es muy corto, esto es
importante mencionar ya que es ellos a quienes van dirigido el manual de calidad,

ellos deberan de ser colaboradores y participes en su momento.

Paso 1: Definicion de alcances y objetivos

El primer paso a tomar es donde se define tanto el alcance como los objetivos del
proyecto, resulta fundamental conseguir el compromiso decidido por parte de la

empresa, pues sera ella quien asumira el rol mas importante para su aplicacion.

A partir de esta implicacion, es posible involucrar e integrar a todos los departamentos
y colaboradores de la organizacién. En este sentido, es necesario elegir a los

responsables de la empresa, asignandoles unas funciones claras y definidas.

Se sefiala de forma explicita que estas personas deberan disponer de la tolerancia
suficiente para poder actuar de la forma més conveniente para la organizacion en
cualquiera de las situaciones que puedan producirse durante el desarrollo del
proyecto. En determinados casos, algunas de estas funciones pueden ser ajustadas

por parte de los trabajadores.

Otro aspecto fundamental de este paso inicial es determinar cuél es la principal
motivacion de la organizacion para tratar de conseguir el aseguramiento de la calidad,

dentro de sus procesos Yy reflejado en sus productos. Es posible que trate de obtener
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una garantia de que estara cumpliendo con pronosticado y lo establecido. Pero quizas
sSus pretensiones sean mas elevadas, ya que los cambios no se pueden notar en un

lapso de tiempo corto.

Paso 2: Hacer un diagndstico o estudio inicial

A través de un andlisis de tiempos y movimientos se analiza se documenta los
acontecimientos relevantes como sus impactos en los procesos. Se verifica si la
empresa cuenta con un plan de aseguramiento de calidad aplicada correctamente, o
si Unicamente existe un documento creado con el fin de poder dar cumplimiento a los

requisitos de la empresa.
Para este andlisis se utiliza un pardmetro de funciones resumidas en 5 secciones.

Datos personales y cargo
Funcion a realizar
Objetivo del cargo
Actividades a realizar.

a r wnhkE

Movimientos realizados.

Para que sea verdaderamente Util, es importante que el alcance sea lo mas completo
y documentado posible, incluyendo aspectos como la gestiébn de los equipos de
proteccién personal puestos a disposicién de los empleados o los planes de formacion

especifica.
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Paso 3: Analisis de informacion

Tras el analisis previo, el siguiente paso consiste en la elaboracion de una mejora en

los documentos existentes, en el que se definen:
El analisis de las situaciones.

El planteamiento de cada una de ellas.

Las posibles mejoras.

Y se empieza a documentar la informacion, area por area asi como sus acciones a

tomar.

Paso 4: Ejecucion de mejoras

Elegir las mejores propuestas. Se trata de garantizar que los procedimientos y
registros se realizan correctamente por personas capacitadas.

e Cumplimiento de las actividades.
e No poner en riesgo su integridad.
e Generar conformidad.

Paso 5: Difusion de los cambios

e A todas las personas implicadas
e Tiempo y forma

e conformidad

En este paso se hace una difusién en donde se da a conocer al personal que se ha
modificado los documentos de apoyo y facil adaptacién en el area que estén
desarrollandose, garantizando que seran mejores e las areas que estén involucrados,

mejor rentabilidad para la empresay la minimizacion de duras en donde puedan surgir.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

MANUAL DE CALIDAD

COFEMSA

CORPORACIONIDEFOMENTOEMPRESARIAL

Uno de los principales objetivos que se ha fijado COFEMSA, es lograr la plena
satisfaccion del cliente a través de la calidad de sus productos inspeccionados, es
decir, que cumpla las necesidades de sus clientes y sean adecuados para Su uso.
Para lograr es indispensable conocer perfectamente las necesidades del cliente y ello
implica necesariamente su participacién y buena comunicacién en todas las etapas,

desde las especificaciones del equipo hasta su operacion en el proceso de fabricacion.

Se cuenta con un programa de Calidad conforme a lo establecido por las normas ISO
9001:2008, cuyas politicas principales se encuentran plasmadas en el presente
Manual de Calidad. Para garantizar la correcta aplicacion de dichas politicas se han
elaborado mejorado los documentos que explican las acciones particulares a

desarrollar y se convierten en herramientas basicas de trabajo para su aplicacion.

El Departamento de Calidad es responsable de la elaboracién de los Planes de

Calidad tanto generales como particulares.
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A continuacion, se presenta un manual de calidad mencionando todas las etapas
operativas y puntos claves donde existe inspeccion y pruebas que son indispensables
para asegurar que nuestros productos se fabriquen con Confiabilidad, se hace
mencién de auditorias para poder mantener planes por un tiempo indefinido, con la

facilidad de poder modificar cada que sea necesario para su mejor manejo.

3.1 Revision y control de pedido

Para poder comenzar algun proyecto es necesario ambas partes estar de acuerdo en
este criterio define las politicas y responsabilidades para hacer una revision al pedido
del cliente y todos los documentos que tengan relacién con el cliente, desde
negociacion de la orden hasta la entrega del producto, no deberé de existir ninguna

objecion malinterpretada que en un proceso futuro cause inconformidad.

Objetivo.

Establecer y mantener un sistema para revisar y controlar el pedido del cliente, para

asegurar que se cumplira con todos los requerimientos que se solicitan.

Revision de pedidos.

Con la participacion de las Gerencias de Fabricacion, Ingenieria, Control de
Produccion, Aseguramiento de Calidad, Manufactura, Pruebas y Servicios una
revision al pedido y documentos correspondientes del cliente para comprobar que se

satisfagan todos los requerimientos especificados.

Las discrepancias que resulten de esta revision son negociadas con el Cliente a través
de la Gerencia Comercial. Los acuerdos tomados se hacen por escrito para que

formen parte de los documentos, junto con los dibujos y papeles de la orden.
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Distribucién de pedidos.

Juegos completos de informacion que incluyen el pedido, especificaciones
particulares, acuerdos y demas documentos de ventas son preparados por la Gerencia
Comercial y enviados a Aseguramiento de Calidad, Gerencia de Ingenieria,

Planeacion y Control de Produccion y Fabricacion.

Modificaciones en la orden.

Cuando el cliente solicite cambios a su pedido que modifican la informacion de disefio,
materiales, o avance de fabricacion, la Gerencia Comercial procede a consultar con
las Gerencias involucradas y evaluar la factibilidad y costo de la solicitud.

Cuando un cambio requerido por el Cliente afecta la informacion de disefio enviada a
la planta, la Gerencia de Ingenieria se encarga de elaborar y enviar las modificaciones
necesarias para cumplir con los nuevos requerimientos del cliente. En los casos que
sea necesario y se vea afectado el tiempo de entrega, se llega a un acuerdo con el

Cliente.

Entrevistas a cliente

Cuando se requiera una entrevista entre el cliente y empresa, esta serd coordinada
por la Gerencia Comercial. Al momento de recibir la solicitud del Cliente para una
entrevista, la Gerencia Comercial avisa al departamento que le corresponda, pudiendo
ser la Gerencia de Ingenieria, Aseguramiento de Calidad y Planeacion y Control de
Produccion.

Durante la entrevista se toma nota de los acuerdos y se elabora un reporte que pasa
a formar parte de los documentos de venta y son distribuidos a los departamentos

involucrados y al Cliente.
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Responsabilidad de la orden.

Toda la informacion con respecto al desarrollo del pedido tal como avance de
fabricacion, dibujos de aprobacion, modificaciones del pedido, etc. es responsabilidad
del jefe de producto correspondiente. Esta persona actla como intérprete de

comunicacion entre la Planta y cliente.

Archivar.

Todos los pedidos y la correspondencia referente de los mismos son debidamente

archivados y se mantienen durante un tiempo minimo de tres afios.

llustracion 3 panel de piezas shilon
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3.2 Revision y control de diseiio

En este paso se contemplan los procedimientos para trasladar los requerimientos del
Cliente a la Planta, a través de instrucciones, dibujos y especificaciones de disefo.

Objetivo.

Establecer y mantener un sistema que asegure que las especificaciones elaboradas,
estan en conformidad con los requerimientos del Cliente y/o normas aplicables y que
se cumpla con todos los requerimientos de calidad solicitados.

Revisién de pedidos.

Disefio revisa el pedido y especificaciones del cliente para interpretar lo solicitado y
determinar los requerimientos especiales del disefio. Si se requiere de alguna
aclaracion o si es necesario un cambio recomendado, el jefe de produccién avisara al

Cliente a través de la Gerencia Comercial.

Disefio.

Después de revisado y aclarado el pedido y especificaciones del Cliente se procede a
disefiar, primeramente, la parte a maquinary después la parte barrenar, considerando

siempre las especificaciones del Cliente.

Tan pronto como sea posible y de acuerdo al compromiso contraido con el cliente se
preparan los dibujos que debe aprobar el Cliente ya sea para aprobar o bien para

modificar.

Todos los disefos se deben realizar tomando en cuenta las facilidades que existen en
la planta para desarrollar el proceso de manufactura, y los materiales estandarizados

por la empresa segun el caso.
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Revisiéon de disefio.

Las revisiones a todos los disefios son hechos por Ingenieros diferentes a los que
disenaron inicialmente. Estas revisiones son auxiliadas.

Después de revisada la informacion de disefio, esta es aprobada por el jefe de disefio.
Una vez aprobada la informacion, es enviada a Control de Produccion, Fabricacion y

Aseguramiento de Calidad.

Cambio en el disefio.

Se tiene establecido que para hacer entrega de una informacién que represente un
cambio, se debe recoger, eliminar o distribuir la informacion anterior que esta siendo

sustituida, para evitar una confusion.

Actividades varias de disefio.

Las propiedades basicas de los materiales son enlistadas en especificaciones, las
cuales estan contenidas en la informacién de disefio y es distribuida a todos los

departamentos interesados a través del departamento de Confiabilidad.

Durante situaciones normales de la manufactura del producto, los Ingenieros de
disefio son responsables de observar y asistir al departamento de Fabricacién para

resolver los problemas de disefio o proceso.

El jefe de disefo correspondiente revisa los resultados de prueba para verificar que

estan de acuerdo con lo disefiado y utilizar esta informacion para referencias futuras.
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Archivo de disefio.

Todos los documentos referentes a la revision del pedido, elaboracion y revision de
disefio, cambios y verificaciones de disefio deben ser archivados en el legajo de la

orden y mantenerse por un periodo minimo de tres afos.

]'[W

Instruccién poro sartes de material no conforme.
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llustracion 4 disefio de pieza a maquinar
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3.3 Instrucciones, procedimientos y dibujos

En este paso se define el sistema usado para emitir y controlar los documentos que
afectan la calidad y que estan en uso durante todas las etapas de manufactura, tales

como instrucciones, procedimientos y dibujos.

Objetivo.

Asegurar que todas las instrucciones, dibujos, normas y procedimientos necesarios
para la produccién de nuestros productos son emitidos y controlados en forma

adecuada.

Instrucciones y dibujos.

Todas las instrucciones y dibujos que son emitidos por el departamento de disefio
deben tener las firmas de elaboracion, revision y aprobacion del disefiador, el jefe de

disefio y el Gerente respectivamente.

Las instrucciones y dibujos no son validos cuando no contengan la firma de aprobacion

del Gerente o las personas autorizadas por él.

El presente Manual se complementa con procedimientos que describen las actividades
de cada evento del sistema de Aseguramiento de Calidad. Todos estos

procedimientos se elaboran, controlan y distribuyen.

Todas las normas, procedimientos y especificaciones deben incluir, en lo que sea
posible, datos cualitativos y cuantitativos que permiten durante las inspecciones y
pruebas tener criterios para la aprobacion o rechazo de los materiales componentes,

productos y proceso en general.
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3.4 Control de materiales

En este paso se definen las actividades requeridas para asegurar que Unicamente
materiales, articulos o servicios con la calidad especificada son adquiridos para ser
incluidos en la manufactura de los productos.

Objetivo.

Establecer un sistema que asegure que todos los materiales, articulos y servicios son
contratados a proveedores que puedan suministrar la calidad requerida.

Evaluacion de Proveedores.

Una lista de proveedores aprobados es preparada y mantenida por Aseguramiento de
Calidad.

Cuando se tiene un proveedor prospecto, el departamento de Compras le solicita que
facilite una muestra de su material para que sea evaluada su calidad.

El departamento de Aseguramiento de Calidad efectla las pruebas necesarias a las
muestras para determinar si el material cumple con los requerimientos de la
especificacién. En caso de obtener resultados satisfactorios el proveedor es dado de
alta y se anota en la lista de proveedores aprobados.

Por medio del departamento de Inspeccion de Materia Prima se monitorea a todos los
proveedores con los registros de inspeccion que se llevan para cada proveedor en
particular. Cuando se presentan fallas o incumplimientos repetitivos, se da aviso al
proveedor para que mejore su calidad o en caso contrario sera removido de la lista de
proveedores aprobados.

Cualquier proveedor esta sujeto a una revision o auditoria en su planta para verificar
la calidad del producto, las facilidades técnicas para cumplir con los requerimientos y
comprobar que cuenten con un sistema de calidad apropiado para el tipo de producto
gue se estd adquiriendo. Los materiales, articulos y servicios envueltos en el proceso
de fabricacion, que no pueden ser inspeccionados y/o probados pueden ser sujetos a
una inspeccioén en la planta del proveedor realizandose esta ya sea por personal de
Aseguramiento de Calidad o de la Gerencia de fabricacion.

Orden de Compra.

Las ordenes de compra son elaboradas por la Gerencia de Compras para articulos
y/o servicios que integran la manufactura del producto, es impresa en computadora
con la informaciéon especificada por el departamento de disefio y/o el departamento
solicitante. Esta contendra una descripcion clara de los materiales y/o servicios
requeridos, ademas las especificaciones, dibujos e instrucciones a cumplir y de los
requerimientos de pruebas necesarias.
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Llegada de materiales.

Al llegar los materiales se identifican, se inspeccionan y se almacenan de manera
ordenada para su uso futuro.

El area de almacén debe estar cerrada y con acceso solo al personal autorizado.

Control de Documentos de Compra.

La Gerencia de Compras, es responsable del control de los documentos de compra
emitidos, y estos son distribuidos a quien los solicite.

llustracion 4 material recibido
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3.5 Manejo y almacenaje de materiales.

En este paso se definen las politicas a seguir para tener un sistema de manejo y

almacenaje desde los materiales recibidos y durante el proceso de fabricacion.

Objetivo.

Establecer métodos que aseguren que los materiales y componentes son manejados
y almacenados correctamente para evitar que sufran maltratos y por consecuencia se

afecte la calidad de nuestros productos o bien el tiempo de entrega.

Manejo de Materiales

Instrucciones de manejo de materiales son descritas en procedimientos particulares
gue estan disponibles para el personal que realiza este tipo de actividades.

Hasta donde es posible, en los procedimientos particulares se ilustran diagramas,
dibujos y croquis necesarios para la interpretacion de las instrucciones.
Aseguramiento de Calidad revisa periédicamente que efectivamente se estén
manejando los materiales y componentes de acuerdo a lo indicado de los
procedimientos, cuando sea necesario se reportara a los Gerentes de area el manejo
inadecuado de materiales y componentes para que se tomen las medidas correctivas

aplicables.

Almacenaje de Materiales.

Todos los almacenes de la planta cuentan con un area propia para la conservacion y
almacenaje de los materiales que se reciben de los proveedores.

Las areas de proceso cuentan con un area propia destinada para conservar y
almacenar los materiales y componentes que se reciben del Almacén General y de

procesos anteriores.

Angel Rey Espejo Gonzalez Pagina 34



45
O
rcv

vEren Eoicogea Manual de calidad

Los materiales y componentes que se reciban en recipientes o contenedores de
proteccién permaneceran en ellos hasta que sean requeridos en el proceso.

En caso de encontrar algunas inconformidades se enviara reporte al Gerente de
Control de Produccion y/o al Gerente de Fabricacion para que se determinen las
acciones correctivas a seguir.

Todos los materiales y/o articulos deteriorados o dafiados por mal almacenaje o
manejo, son identificados con tarjeta de rechazo para evitar su uso inadvertido,
avisando al jefe del area para que prevea la reposicion, o si es posible, la reparacion

de tal material.

3.6 Identificacion de materiales.

Este capitulo define los métodos de identificacion desde la recepcién de materiales,

durante el proceso de manufactura, hasta el producto terminado.

Objetivo.
Establecer y mantener un sistema que asegure que las partes estan siendo

correctamente identificadas y controladas para obtener un uso adecuado.

Identificacion de la Recepciéon de Materiales.
Los materiales especiales que son asignados para un producto especifico se
identifican con el nimero de orden de fabricacion o tarjetas de color verde.

Los materiales comunes y/o los que estan en el listado de maximos y minimos se
identifican con la clave de articulos o con la descripcién del mismo, o de acuerdo al

area especifica de almacenamiento.
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Identificacion Durante el Proceso.

Las partes, componentes, y productos terminados son debidamente identificados
mediante tarjetas anaranjadas, numeros impresos Yy otros medios fisicos, de acuerdo
a lo especificado en los procedimientos particulares. Para que exista continuidad en
el proceso, los componentes y productos procesados que vayan a pasar a otra area,

deberan ser identificados.

Identificacion del Producto Terminado.

Cuando se presente un producto terminado el inspector de Aseguramiento de Calidad
debe revisar que efectivamente ha sido identificado con todos los datos requeridos, y
gue las partes y accesorios que lo componen sean correctamente identificados con el

namero de orden de fabricacién en tarjetas de color verde.

llustracion 5 material en espera
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3.7 Procesos especiales

Este paso define los métodos requeridos para controlar los procesos especiales del

ciclo de manufactura.

Objetivo.

Establecer y mantener un sistema documentado para el control de procesos
especiales los cuales no pueden ser inspeccionados directa 0 completamente para

establecer su conformidad.

Procesos Especiales.

Los procesos especiales que se consideran para la fabricacion de nuestros productos

son los siguientes:

e Nuevos modelos
e Cambio de especificaciones

e pruebas

Procedimientos para Procesos Especiales.

Para asegurar que los procesos especiales se desarrollen con confiabilidad, se han
establecido procedimientos que definen los parametros que deben seguirse para
cumplir con lo planeado. Estos procedimientos han sido elaborados por la Gerencia
de Manufactura en coordinacion con Aseguramiento de Calidad para determinar el

cumplimiento con las normas internacionales.

En los procedimientos se describen el equipo, herramienta, criterios, valores, pruebas,
etc. que son necesarios, asi como las normas de proceso que deben cumplirse. Una

revision periédica es realizada para establecer su vigencia y su autorizacion.
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La Gerencia de Fabricacion es responsable de que se cumplan los procedimientos de

los procesos especiales.

Entrenamientos.

El personal encargado de realizar actividades en los procesos especiales, debera
someterse a un programa de entrenamiento para obtener resultados satisfactorios

durante el desarrollo de tales procesos.

Este personal debe calificarse y certificarse, segun sea aplicable. La documentacién
de las personas calificadas sera conservada por Aseguramiento de Calidad para que

tenga conocimiento de las personas autorizadas para realizar estas actividades.

Contratistas.

Cuando sea necesario contratar a un proveedor externo para la fabricacion de algun
componente cuyo proceso sea especial, dicho proveedor deberd ajustarse a los

procedimientos establecidos.

El departamento de Aseguramiento de Calidad es el responsable de realizar Auditorias
a los procedimientos de procesos especiales, revisando que efectivamente se estan
desarrollando por personal calificado y que estan siguiendo los parametros

establecidos.
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llustracion 6 proyecto especial

3.8 Control de equipo de medicion

En este capitulo se definen los criterios para la calibracion y certificacion de todo el

equipo de medicién usado para las pruebas, inspeccion y el proceso de manufactura.

Objetivo.

Establecer y mantener un programa de calibracion y mantenimiento del equipo de

medicion, que asegure que los valores que se van a registrar sean confiables.

Programa de Calibracion.

El Gerente de Pruebas en coordinacion con el Gerente de Aseguramiento de Calidad
elabora un programa anual de calibracion, en donde se incluyen todas las areas
potenciales que usan equipo de medicion y las fechas en que se deberan verificar las

precisiones y las condiciones fisicas en que se mantienen.
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Calibracién de patrones.

La calibracion de los equipos de medicion es realizada utilizando instrumentos

patrones designados para cada equipo.

Estos instrumentos patrones son verificados y contrastados por alguna institucion

reconocida para estas actividades.

Se mantiene un registro de todas las calibraciones llevadas en los patrones, en donde
se puede apreciar la frecuencia con que se van a verificar, requerimientos de exactitud,

namero de serie y una breve descripcién del instrumento.

Calibracién de Equipos de Medicion.

Los equipos de medicidn estan sujetos a calibraciones iniciales y peridédicas. Cada

instrumento es identificado con una etiqueta que indica:

1. Nombre del equipo o instrumento.

2. el numero de serie.

3. la exactitud.

4. la fecha de calibracion.

5. fecha de re calibracion, y las iniciales de la persona autorizada que realizé la

calibracion.

Las instrucciones para calibracion seran indicadas en los procedimientos particulares
elaborados con este fin. La precisidén de la calibracion es tal que los requerimientos de
exactitud son especificados en los procedimientos de prueba y/o en los catalogos del

fabricante.
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Se mantiene un registro de todas las calibraciones realizadas a los equipos de
medicién, en donde se incluyen los resultados obtenidos, fecha de calibracidon, nimero

de serie, fecha de vencimiento y otros datos adicionales.

Equipo Fuera de Uso.

Cuando algun equipo de medicion no cumpla con los requerimientos de exactitud

debera identificarse debidamente para evitar su uso inadvertido.

En caso de abuso o maltrato de cualquier instrumento de medicion, debera efectuarse

una calibracion adicional aparte de las programadas regularmente.

3.9 Plan de inspeccion

En este paso se define el plan de inspeccion establecido desde la recepcion de los

materiales, el proceso de manufactura y hasta la inspeccion en campo.

Objetivo.

Establecer y mantener un sistema que asegure que los materiales, componentes,
ensambles y producto terminado estan siendo inspeccionados de acuerdo a lo
especificado por Disefio y por el Cliente, para lograr la calidad requerida en el contrato.
Inspeccion de Materiales.

Personal de Aseguramiento de Calidad serd el responsable de efectuar las
inspecciones a los materiales que son adquiridos para la fabricacion de nuestros

productos.

Las inspecciones seran realizadas de acuerdo a las instrucciones que se explican en

el procedimiento de inspeccion siendo estas registradas para cada material.
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El inspector debe contar con copia de la orden de compra, asi como de la informacién
de Ingenieria para consultar bajo que especificaciones fue solicitado el material

ademas de verificar que el material sea comprado solo a proveedores aprobados.

Aseguramiento de Calidad avisara a los proveedores, a través del departamento de
Compras, cuando se tengan problemas repetitivos con sus productos para que se
tomen medidas necesarias para eliminarlos.

Los materiales que son inspeccionados deben ser debidamente identificados para que

se conozca el estado de la inspeccion.

Inspeccién en Proceso.

Se efectlan inspecciones durante todas las etapas del proceso de manufactura para
asegurar que la fabricacion esté de acuerdo a lo especificado por Disefio y por el

Cliente.

Se tiene establecido un sistema de avisos de inspeccidn con el cual Fabricacién avisa
a Aseguramiento de Calidad cuando algin componente y/o ensamble debe ser

inspeccionado.

Las inspecciones del proceso son efectuadas de acuerdo con las instrucciones
especificas. Las inspecciones son registradas en las listas de inspeccion provistas en

cada area en particular.
Si algun componente y/o ensamble no cumple con los requisitos de aceptacion, es
identificado y la accion inmediata de correccion. Nuevas inspecciones son hechas

para confirmar el cumplimiento con los requisitos de aceptacion.

Inspeccion Final.
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La inspeccion final es realizada durante la preparacion para embarque, en el
transporte y en el sitio donde se instalara el equipo. Esto ultimo es solo en casos de

productos especiales.

Cuando la unidad esta siendo preparada para el embarque, el inspector efectuara una
inspeccién interna antes de que sea sellada. Adema4s, se realizarda una inspeccion
externa revisando que el acabado general sea correcto, que los accesorios estén

debidamente protegidos.

Para casos especiales, una persona de Aseguramiento de Calidad debera estar
presente fisicamente durante el transporte de la unidad, para vigilar que no sufra
movimientos bruscos durante el envio. Ademas, personal del departamento de
Servicios debera estar presente en la recepcion del equipo en el sitio que se va a
instalar para efectuar una revision y confirmar en qué condiciones llegé a su destino

final.

Registros de Inspeccion.

Todos los documentos utilizados para la inspeccion aqui descritos deberan ser

archivados y mantenidos por un periodo de tres afios minimo.

llustracion 7 material en proceso de inspeccion.
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3.10 Plan de pruebas

En este paso se define el plan de pruebas establecido durante el proceso de

manufactura hasta que el producto estad completamente terminado.

Objetivo.

Establecer y mantener un sistema que asegure que los productos son sometidos a

pruebas que certifiquen su calidad a través de las diferentes etapas de fabricacion.

Pruebas preliminares.

Se efectian pruebas preliminares en ciertas etapas claves del proceso de
manufactura para verificar que se cumplan con los requisitos estipulados en la

informacién de Disefio y en las normas internacionales.

Se tiene establecido un sistema de avisos de prueba en donde se define que el
departamento de Fabricacién debe avisar al departamento de Pruebas cuando algun

componente y/o ensamble esté listo para ser probado.

Todas las pruebas preliminares son realizadas siguiendo los métodos en los
procedimientos particulares de prueba. Los resultados de prueba son registrados en
los reportes provistos para cada area particular.

Cuando algun componente y/o ensamble no cumple con los requisitos de aceptacion
de las pruebas, es reportado para que alguna accién inmediata de correccion sea
establecida. Una vez corregido el problema se deberan repetir las pruebas para

confirmar el cumplimiento con los registros de aceptacion.
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Pruebas finales.

El producto terminado es probado para asegurar que la combinacién y sus
componentes ha sido llevada a cabo correctamente y que se han cumplido los

requerimientos de Disefio y las especificaciones del Cliente.

Las pruebas finales son planeadas y realizadas con precision para asegurar que los
métodos indicados en los procedimientos de pruebas son cumplidos.

Se tiene una forma especial para registrar los resultados de las pruebas finales. En
esta forma se cuenta con espacios especificos para anotar los datos necesarios para
identificar la unidad que se prueba, asi como los valores obtenidos, y la persona que

realiza la prueba.

Los resultados son revisados por el supervisor de pruebas y aprobados por el jefe de

pruebas, cuidando que se cumplan todos los requerimientos estipulados por Disefio.
Calibracion del Equipo de Medicion.

Se tiene establecido un programa general de calibracion para todo el equipo que es
utilizado en las pruebas, con el fin de mantenerlo calibrado en todo momento y
asegurar que los valores sean confiables.

Registros de pruebas.

Los reportes utilizados para anotar los resultados de prueba deberan ser
correctamente archivados en el legajo de la orden de fabricacion y mantenerlos por

un periodo de tres aflos minimo.

Una copia del reporte de pruebas sera enviado al cliente junto con el manual de

operacion y otra mas a la gerencia.
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3.11 Manejo, empaque, almacenaje y embarque del producto terminado.

En este paso se mencionan los criterios establecidos para el manejo, empaque,

almacenaje y embarque de los productos que se fabrican.

Objetivo.

Establecer un sistema que asegure que los productos terminados se manejan,
empacan, almacenan y embarcan correctamente evitando que se afecte la calidad

durante este proceso.

Manejo del Producto Terminado.

Se tienen establecidas las instrucciones de manejo de productos terminados en los
procedimientos particulares y normas de proceso, en donde se ilustran con diagramas
y dibujos los métodos correctos para manejarlos y las reglas de seguridad requeridas

para evitar que se dafien o maltraten.

Empaque de accesorios.

Los accesorios que forman parte de los productos que tengan que embarcarse por
separado, deben empacarse correctamente como se indica en los procedimientos
particulares de embarque de producto terminado.

Cuando los accesorios se empacan en cajas de madera cerradas, estas se deben de
identificar con el numero de orden de fabricacion y ademas se debe elaborar una

relacion de las partes que ahi se contienen.

El inspector de Aseguramiento de Calidad es responsable de revisar que los

accesorios se empaquen correctamente protegiéndolos contra polvo y humedad.

Almacenaje de Producto Terminado.
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Cuando se presente la necesidad de almacenar los productos terminados por algun
tiempo, se deben seguir los requerimientos establecidos, para protegerlos de posibles

danos fisicos que pudieran afectar la calidad.

Embarque de Producto Terminado.

Las instrucciones de carga para embarque en camion de los productos y accesorios
estdn documentadas. Estas instrucciones han sido desarrolladas para prever

proteccién adecuada y prevenir dafios durante el transporte.

Autorizacién de Embarque.

La autorizacion final de embarque del producto terminado es otorgada solamente por

el jefe de Inspeccidén Proceso o el Gerente de Aseguramiento de Calidad.

Después de que el inspector de Aseguramiento de Calidad verifica que las partes,
accesorios y la unidad principal han sido correctamente empacados y montados en la
unidad de transporte, avisara a la persona autorizada para que dé el visto bueno y

aprueba el embarque.

llustracion 8 material en embarques
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3.12 Estado de la inspeccion y pruebas

Este paso define los métodos y responsabilidades usados para proveer un sistema
indicativo del estado de la inspeccion y prueba durante todas las etapas del proceso

de manufactura.
Obijetivo.

Establecer y mantener un sistema que asegure que el estado de la inspeccion y
pruebas es consistente con el ciclo de manufactura, y que se cumpla con los

requerimientos de calidad estipulados en el Plan de Inspeccion y Pruebas.
Inspecciéon y Pruebas en Recepcién de Materiales.

Los materiales, componentes y ensambles adquiridos son incluidos en el Plan de
Inspeccidén y Pruebas. El estado de la inspeccion es indicado en los reportes de
inspeccién elaborados por la seccién de Inspeccién de Materiales, ademéas una
etiqueta de identificacion debe ser colocada en el equipo revisado. Con esto se
asegura que la aceptacion o rechazo de los materiales y articulos, con relacién a las
inspecciones y pruebas realizadas, es conocida en el area de almacén y durante el

proceso de fabricacion de los productos.
Inspeccién y Pruebas en Proceso.

Se tiene establecido en cada area de trabajo, un Método para marcar por medio de
etiquetas u otros medios fisicos los componentes y ensambles que son
inspeccionados durante y/o al final de cada etapa del proceso de fabricacion. De esta

manera se tienen medidas indicadoras del estado de inspeccion.

Al finalizar cada etapa del proceso la minuta de detalles debera quedar satisfecha y
autorizada por Aseguramiento de Calidad, previa verificacion de que se hayan

cumplido todos los requisitos de Disefio y del Cliente.
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Autoridad.

Aseguramiento de Calidad tiene el apoyo de la Gerencia Divisién Potencia para hacer
gue se cumpla el Plan de Inspeccion y Pruebas, y a la vez tiene la autoridad necesaria
para que cualquier material componente, ensamble y producto que no cumpla con los

requerimientos de calidad sea rechazado.

Unicamente el encargado de Aseguramiento de Calidad de cada éarea tiene la
autoridad para colocar o eliminar las etiquetas y tarjetas que indiquen el estado de la
inspeccion.

llustracion 9 Material inspeccionado.
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3.13 Desviaciones y acciones correctivas

En este paso se definen las politicas a seguir para el manejo de desviaciones y los
meétodos usuales para aplicar las acciones correctivas en el proceso, producto,

sistema de calidad y servicio.
Objetivo.

Establecer y mantener un sistema que asegure que todas las desviaciones e
inconformidades estan siendo debidamente atendidas para evitar que se vuelvan

repetitivas y afecten la calidad del producto.

Desviaciones y Acciones Correctivas en Planta.

Los materiales, componentes, ensambles o productos no aceptados son determinados
por inspecciones y pruebas durante el proceso y/o al final del proceso. Las

desviaciones son identificadas y descritas en los reportes de inspeccion.

Los procedimientos para la accién correctiva son determinados del analisis de la
desviacién por una o mas de las siguientes Gerencias: Planeaciéon y Control de
Produccion, Fabricacién, Ingenieria y Aseguramiento de Calidad. La accion correctiva
es realizada de acuerdo con las instrucciones dadas y cuando sea terminada debera

ser inspeccionada y/o probada para asegurar el cumplimiento de los requerimientos.

Los casos repetitivos requieren de cambios en los métodos y procedimientos y estos
son efectuados en conjunto o individualmente o a través de los esfuerzos de las
Gerencias de: Aseguramiento de Calidad, Planeacion y Control de Produccion,

Ingenieria y Fabricacion.

La documentacion de las desviaciones es archivada por el numero de orden de
fabricacion, o si el caso lo amerita, por algun otro método de identificacion. Esta

documentacion es mantenida en archivo por un periodo minimo de tres afios.
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Desviaciones y Acciones Correctivas en proceso del cliente.

Cuando se presente algun problema en campo, el cliente se pone en contacto con la

Gerencia.

De acuerdo a la magnitud del problema, se enviara al sitio personal o se daran
instrucciones telefonicas conforme a lo establecido en los procedimientos

relacionados a las actividades que se tengan con los clientes.

Cuando se requiera analizar el tipo o causa de la falla se deberan ensayar las pruebas
de campo que regularmente se aplican y el Cliente debera proporcionar toda la

informacién que pueda auxiliar en el andlisis inicial de la falla.

Todos los problemas o fallas resueltos por personal de Servicios son resumidos en un
reporte, el cual es enviado por la Gerencia Comercial a las Gerencias involucradas
para que determinen el plan a seguir para efectuar las acciones correctivas
pertinentes. En especial la Gerencia debera tomar nota de los cambios que sean

necesarios en el disefio para referencias futuras.

Cuando se presenta alguna falla que provoca dafio significativo, el producto es

regresado a la Planta.

Un reporte de los dafios observados durante el desensamble es elaborado por
Aseguramiento de Calidad y se da conocimiento al Cliente de la falla. La Gerencia de
Planeacion y Control de Produccién prepara un programa de reparacion, la Gerencia
de Ingenieria toma en cuenta las consideraciones especiales, en donde se incluyen

cambios en el disefio y materiales.
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llustracion 11 material con desviacion..

3.14 Revision y control de documentos

En este paso se menciona el sistema usando para la revision, aprobacion y edicidon

de documentos esenciales para la calidad y la eliminacion de documentos obsoletos.
Objetivo.

Establecer un sistema que asegure que todos los documentos requeridos para disefio,
manufactura, inspeccion y pruebas son revisados, aprobados y controlados

adecuadamente.
Documentos controlados.

Los siguientes documentos deben ser controlados en lo que respecta, ya sea a su
revision y/o distribucion;

e Manual de Aseguramiento de Calidad.
e Procedimientos.

e Normas.

e Especificaciones de Materiales.

e Informacién de Disefio.
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e Ordenes de Compra.

e Documentacion de Auditorias.

Estos documentos son revisados y aprobados por personas autorizadas segun el tipo

de documentos.
Revision de documentos.

El Manual de Aseguramiento de Calidad es revisado por la Gerencia de
Aseguramiento de Calidad y aprobado por todas las Gerencias, obteniéndose al final
el visto bueno por el Gerente general. Los procedimientos son revisados por la
persona responsable del area en donde se va a aplicar y aprobar por el Gerente de
esa area. Las normas y especificaciones de materiales son comunmente elaboradas

por los Ingenieros de Disefio y son aprobadas por el Gerente general.

Las ordenes de compra son revisadas por el jefe de Compras y aprobadas por el
Gerente de esa area. La autorizacion de todas las 6rdenes de compra es hecha por

el Gerente general.

Distribucién de documentos.

La distribucion del Manual de Aseguramiento de Calidad, procedimientos, normas y
especificaciones de materiales, es responsabilidad de Aseguramiento de Calidad,
encargandose especificamente de que la dltima revision de estos documentos esté
disponible en las oficinas de todas las Gerencias de la Division Potencia y los
procedimientos particulares para aplicar en cada departamento en sus respectivas

areas.
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La informacion de disefio es enviada por la Gerencia de disefio a Aseguramiento de
Calidad y de Fabricacion, la cual es responsable de distribuirla en donde se vaya a

hacer uso de ella.
La distribucion de las 6rdenes de compra es exclusiva de la Gerencia de Compras.
Cambios de documentos.

Los cambios que se hagan en los documentos deben tener la misma autorizacion que
los originales y estos documentos se deben procesar rapidamente por escrito para su

publicacién y distribucion.

Se deben eliminar lo més pronto posible los documentos obsoletos o modificados,
para evitar su uso inadvertido. No entregaran los nuevos documentos si no recoge los

gue estan obsoletos.
Vigencia de documentos.

Las revisiones a los procedimientos, normas y especificaciones se haran segun las
necesidades que se vayan presentando. En caso de que se presente un cambio
minimo en alguno de los documentos, se anotara en una hoja la cual se anexara en
el documento y se procedera a distribuir. Asimismo, la informacién de Disefio y los
documentos de Compras no tendran vigencia y seran validos mientras no exista

ningun cambio.
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Formatos con especificaciones del material para inspeccion.
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3.15 Registros de calidad

Este paso define las responsabilidades y métodos para controlar y mantener los

registros de calidad desde el disefio, fabricacion, inspeccion y pruebas.
Objetivo.

Establecer un sistema para retener todos los documentos esenciales para la calidad
de los productos y a la vez tener evidencias de que el sistema de Aseguramiento de

Calidad se esta cumpliendo.
Registros.

Todos los registros deberan ser identificados con el nUmero de la orden de fabricacion
y cuando se requiera, contendra la informacion siguiente: fecha del evento, firma de
qguién elabora, revisa y aprueba, valores registrados, observaciones, etc. Ademas,
evidencias documentadas de todas las actividades realizadas y datos relevantes de
la calidad de los productos.

Los registros de calidad son archivados en un lugar seguro y con acceso a personal

autorizado.
Registro de Disefio.

Los documentos que contengan informacién acerca de los cambios en las
especificaciones y/o aclaraciones con el Cliente, son mantenidas en registro bajo la
orden para referencias durante el tiempo de fabricacién, y después de que sea
embarcado.

Las listas de revision de disefio, después de que son aprobadas, se archivan junto
con el de la orden para referencias futuras. Asi como la informacion de disefio y las

modificaciones que se hagan durante el tiempo de fabricacion.

Registros de Inspeccion y Pruebas.
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Los resultados de inspeccion y pruebas durante la recepcidon de materiales y
componentes son registrados y debidamente archivados. Los reportes de
desviaciones se conservan archivados por un periodo minimo de tres afios. Ademas,
los certificados de materiales y componentes son revisados, aprobados y archivados

durante el mismo tiempo.

Las actividades de inspeccion durante el proceso de fabricacion son registradas en
las listas de inspeccion correspondientes a cada area. Reportes de desviaciones son
elaborados y firmados por la persona que llevo a cabo la inspeccién. Todos los
registros de inspeccion son archivados e identificados con el nimero de orden de

fabricacion.

Los resultados de las pruebas realizadas durante el proceso y al producto terminado,
son anotados en los formatos correspondientes segun lo dispuesto en los
procedimientos de pruebas. Todos los reportes de pruebas son mantenidos y

archivados con el nUmero de la orden de fabricacion.

RETURN TO ACCU GEAR
SILAO

RMA 832

llustracion 12 Registro de material.
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3.16 Inspeccion del cliente

En este paso se definen las politicas a seguir para que el Cliente pueda realizar

revisiones durante el proceso de manufactura y el producto final.
Objetivo.

Establecer un sistema que dé las facilidades al Cliente para que pueda efectuar
revisiones periddicas al proceso y producto final, para que certifique que efectivamente

se cumplen los requerimientos establecidos en el contrato.

Se acepta que el Cliente realice inspecciones siempre que se especifique claramente

en el pedido y que sea la inspeccion para su orden de fabricacion especifica.
Inspeccion Durante el Proceso.

Cuando el Cliente requiera inspecciones periddicas durante el proceso de manufactura
se debe de determinar en qué etapas del proceso estara presente. Esto se hace en
coordinacion con los Gerentes del Area Comercial y Aseguramiento de Calidad una

vez que se apruebe el pedido.

Una vez que se determinan las etapas del proceso en que estara presente el Cliente,
Aseguramiento de Calidad elaborard un programa de inspeccién del Cliente y le
informa a través de la Gerencia Comercial de las fechas probables de inspeccion.

Cuando el Cliente visite la Planta deberé presentarse en la Gerencia Comercial, la cual
coordinara al Cliente con el Gerente de Aseguramiento de Calidad o quien el designe

asistira al Cliente mientras realiza su inspeccion.

Cuando se termina la inspeccion el Gerente de Aseguramiento de Calidad prepara un
reporte con los resultados obtenidos e informa a la Gerencia Comercial y a los demas

departamentos involucrados.

Inspeccion al Producto Terminado.
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Cuando el Cliente solo requiere estar presente durante las pruebas al producto
terminado debera solicitarlo previamente en el pedido, aclarando el tipo de pruebas e

inspecciones gque desea presenciar.

Se tienen documentados procedimientos particulares para la inspeccion de Clientes
en pruebas a producto terminado, y en estos se especifica claramente los requisitos

necesarios para llevar a cabo esta actividad.

La Gerencia Comercial avisard a su tiempo al Cliente de los requisitos para que pueda
presenciar las pruebas finales del producto terminado.

llustracion 13 pieza inspeccionada por el cliente (aprobada).
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3.17 Plan de auditorias

En este paso se definen las politicas que se siguen para mantener el plan de auditorias

de calidad que permiten evaluar el sistema de Aseguramiento de Calidad.
Objetivo.

Establecer un plan para llevar a cabo auditorias de calidad para verificar que se estén
cumpliendo en todos los aspectos los procedimientos, normas, especificaciones de

Disefio y del Cliente, y lo indicado en el presente Manual.
Programa de Auditorias.

Las areas funcionales para ser auditadas son todas las que intervienen directa o
indirectamente con la calidad del producto, desde la Gerencia Comercial hasta

Embarques y Servicios en Campo, conforme a un programa anual de auditorias.

El departamento de confiabilidad elabora planes de auditorias en base a los siguientes

motivos:

e Solicitud de la gerencia de Aseguramiento de Calidad.
e Solicitud de cualquier Gerencia.
e Solicitud de la Gerencia General.

e En base a los procedimientos y al presente Manual.

Ejecucion de Auditorias.

El responsable de la Auditoria debera preparar un listado con las caracteristicas
esenciales a ser revisadas y los puntos basicos para el buen funcionamiento del

departamento auditado.
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Las auditorias incluyen la evaluacion de: Procedimientos del Sistema de
Aseguramiento de Calidad, Normas de proceso, articulos y componentes fabricados,

producto terminado, areas de trabajo y registros de calidad.
Reportes de auditorias.

El responsable de efectuar Auditorias prepara un reporte que incluya las desviaciones
y deficiencias encontradas. Copias del reporte son distribuidas a las siguientes

personas:

e Persona entrevistada.

e Jefe de la persona entrevistada.

e Gerente del area.

e Gerente de Aseguramiento de Calidad.

e Gerente Divisién Potencia.
Acciones correctivas.

Es responsabilidad de cada Gerente el dictar e implementar las acciones correctivas
necesarias para corregir las desviaciones que se hayan detectado en su

departamento, siendo estas las que hayan resultado de la auditoria correspondiente.

La Gerencia de Aseguramiento de Calidad tiene la responsabilidad de verificar por
medio de re-auditorias que efectivamente se estén implementando acciones
correctivas en las areas o departamentos que hayan resultado con deficiencias, o que
no cumplan con los procedimientos y normas que forman parte del Sistema de

Aseguramiento de Calidad.
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3.18 Capacitacion del personal

En este paso se definen los lineamientos que se siguen para capacitar a sus

trabajadores, considerando todo lo que es el proceso de entrenamiento.
Objetivo.

Implantar un programa permanente de Capacitacion para el personal que esta
involucrado en la manufactura de los productos ya sea su participacion directa o
indirecta, con la finalidad de que obtenga un desarrollo integral, abarcando todos los
aspectos del ser humano como son su crecimiento personal y profesional, con planes

y programas de Capacitaciéon encaminados a mejorar la Calidad y la Productividad.
Capacitacion del Personal.

Todo el personal de nuevo ingreso recibe un curso de entrenamiento que consiste en
una serie de platicas enfocadas al conocimiento de la empresa, sus productos y sus
usos. Ademas, se les ensefia los aspectos mas importantes en comunicacion,
seguridad industrial, prevencién y combate de incendios, comportamiento humano y

primeros auxilios.

Determinacion de necesidades de adiestramiento. Con el objeto de tener programas
permanentes de capacitacién, se realizan, previo a todo plan de entrenamiento,
estudios para conocer las posibles areas de oportunidad en materia de desarrollo,
mediante sondeos y encuestas de personal, de esta manera se garantiza que todo

esfuerzo en este renglén sea una respuesta a necesidades reales.

Es responsabilidad de cada Gerente el vigilar que todos sus trabajadores estén
capacitados para desarrollar su funcion asignada y detectar necesidades de

capacitacion.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

Cada empresa tiene como finalidad obtener la calidad absoluta en sus productos, pero
para ello se debera de prestar la atencion y el tiempo adecuado a sus trabajadores,
las responsabilidades de cada quien es sin duda un factor de mucha dedicacion
aplicando la frase” hoy mejor que ayer, mafiana mejor que hoy”, esto sera con ayuda
de un documento que haga participar a todos que tengan que ver con el proceso de
fabricacion, con la mas certera implementacion y el personal mas apto surgira una
empresa calificada, competente y sofisticada, es por eso que requiere de tener
disciplina sin caer en la conformidad de tener un proceso de calidad, cada dia realizar
mejores propuestas como en este proyecto o bien la implementacién de nuevas

tecnologias.
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4.1 Resultados

¢SABES DE LA EXISTENCIA DE UN MANUAL
DE CALIDAD?

¢SABES COMO FUNCIONA UN MANUAL DE
CALIDAD?
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¢CONOCES LOS PROCEDIMIENTOS DEL AREA
A LA QUE PERTENECES?

¢TE CONSIDERAS SEGURO DE TOMAR
DESICIONES EN EL AREA?
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ENCUESTA APLICADA AL INICIO DEL PROYECTO

5
4.5
4
35
3
2.5
2
1.5
1 \/\
0.5
0
éSabes de la existencia de ¢Sabes como funciona un ¢Conoces los ¢Te consideras seguro de
un manual de calidad? manual de calidad? procedimientos del areaa tomar desiciones en el
la que perteneces? area?
OBTENIDO MALO OPTIMO

Los cambios fueron muy notorios en el area de calidad piso, el principal factor a
considerar fue la difusidn dentro de las areas involucradas en por eso que los
resultados obtenidos fueron los siguientes:
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¢SABES DE LA EXISTENCIA DE UN MANUAL
DE CALIDAD?

¢SABES COMO FUNCIONA UN MANUAL DE
CALIDAD?
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¢CONOCES LOS PROCEDIMIENTOS DEL AREA
A LA QUE PERTENECES?

¢TE CONSIDERAS SEGURO DE TOMAR
DESICIONES EN EL AREA?
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ENCUESTA APLICADA AL FINAL DEL PROYECTO

4.5
4 \
35
. \/

2.5
2
1.5
1
0.5
0
éSabes de la existencia de ¢Sabes como funciona un é¢Conoces los éTe consideras seguro de
un manual de calidad? manual de calidad? procedimientos del areaa tomar desiciones en el
la que perteneces? area?
OBTENIDO MALO OPTIMO

Podemos concluir con resultados factibles en un lapso corto de aproximadamente 4
meses, considero de gran apoyo documento cercanos en nuestra area para poder

apoyarse en caso de ser requerido como en mi caso al inicio de mi servicio.
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4.2 Trabajos Futuros

Cada vez son mas las empresas dedicada a elaborar productos de calidad
competentes, esto tiene como consecuencia a que cada empresa no se quede
estancada por asi decirlo en un solo sitio, a ho ser conformista en sus procesos, la
implementacion de nuevo personal, la tecnologia y la innovacion de los productos es
sin duda una sefal de progreso. La importancia de modificar en un futuro el manual
de calidad tendra igual el mismo objetivo elevar la calidad en productos, es por eso
gue este manual podra ser modificado con ideas frescas que ayuden a llegar al
objetivo, siempre y cuando sea personal capaz de entender como funciona la

corporacion sin afectar algin proceso o peor aun crear demoras en el proceso.

4.3 Recomendaciones

La seleccion de correcto personal para su implementacion es algo que podra fortalecer

cada punto.
Difusién hacia el personal con poco tiempo de ingreso generara mejor entendimiento.

Independientemente de las empresas contratitas con las que se esté trabajando dentro
de la empresa, todos deberan de ser informados de como se estd implementando el

aseguramiento de la calidad.
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ANEXOS

El ingreso a la planta consta de una serie de pasos a seguir, primero por el registro de
la persona a ingresar, examenes médicos que hacen constar que es una persona
saludable, la expedicion del documento de antecedentes no penales son evidencias
de que la persona a ingresar cuenta con una vida normal, esto con el fin de lograr un
ambiente agradable con las distintas personas que se convivan en su interior de la
planta, el departamento encargado es seguridad patrimonial, haciendo un gran labor

desde el inicio generando confianza al personal.
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Durante la estancia dentro de la empresa, la observacion durante los distintos
procesos que se tienen es fundamental para asi analizar cada aspecto que pueda
aportar, el uso del equipo de proteccion personal es necesario para todas las areas,
se cuenta con personal calificado para la solucion de problemas en el instante que se
requiera, es importante conocer la forma de trabajo para evitar accidentes, el curso de
induccion basico que integra, primeros auxilios, uso de equipos contra incendios y el
uso del equipo de proteccion personal llamado DC-3 es significativamente importante

con respecto a la integridad de uno mismo.
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Instalaciones debidamente adecuadas para no entorpecer las actividades de cada
operador ayudaron a que durante el analisis de las actividades de cada area se
realizara sin entorpecer cada actividad, las normas emitidas desde un principio fueron
siempre respetadas en toda instancia. La comunicacion, el modo de tratar a cada
persona sin importar jerarquias fue de gran ayuda para la obtencion de informacion,
aplicando la técnica de entrevista cara a cara con los operadores siempre fue con un
buen alineamiento.
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COFEMSA

CORPORACIONIDE/FOMENTOIEMPRESARIAL

FORMATO PARA EL SEGUIMIENTO DE PERSONALCON RESPECTO AL
PROYECTO DE PLAN DE CALIDAD.

NOMBRE: FECHA:
AREA:

FECHA DE INGRESO A LA EMPRESA: FIRMA:

Las respuestas de este impreso solo son con fines administrativos.
Con la finalidad de conocer en la situacion que se encuentra.

Marca tu respuesta.

1.-¢ SABES DE LA EXISTENCIA DE UN MANUAL DE CALIDAD?
SI NO

2.-¢ SABES COMO FUNCIONA UN MANUAL DE CALIDAD?
SI NO

3.-¢,CONOCES LOS PROCEDIMIENTOS DEL AREA A LA QUE PERTENECES?
SI NO

4.-¢ TE CONSIDERAS SEGURO DE TOMAR DESICIONES EN EL AREA?
SI NO

Gracias.
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