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3. RESUMEN

La norma ISO 9001:2015 aporta seguridad en la calidad de los productos que
generan las organizaciones que tienen implementado un sistema de gestion de la
calidad. Esto es necesario para evitar la entrega de algun producto defectuoso a
nuestros clientes. La calidad de un producto y/o servicio resulta definitiva y para ello
es muy importante cumplir con los diferentes requisitos de la norma ISO 9001.
La ISO 9001:2015 sera la norma mediante la cual, cualquier empresa demostrara la
capacidad de generacion de una forma coherente de sus productos, y que estos
satisfagan los requisitos expuestos por los clientes.

La calidad tiene que encontrarse presente a lo largo de todo el proceso de
produccion, no solo tiene que estar ofrecida en los productos finales, sino generar
la suficiente confianza respecto al cumplimiento de los requisitos de calidad y
asegurar la eficiencia en la produccion de la organizacion. Confiar en la norma ISO
9001:2015 favorece la consecucion del éxito de la empresa a largo plazo, ya que
logra cumplir la satisfaccion de los clientes y las expectativas de todas las partes
interesadas.

Es por esto que la calidad tiene que caminar al lado de todos los objetivos de la
empresa.

Por ultimo y no menos importante debemos de saber que lo conseguimos al incluir
la calidad en los procesos internos de la organizacion, gracias a la norma 1SO
9001:2015, son muchas ventajas que traen consigo una reduccién de costes, menos
rechazo por parte de los clientes, evitar repeticiones, disminucion de las

reclamaciones, menos devoluciones y aumentar la productividad.


https://www.isotools.org/normas/calidad/iso-9001
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5. INTRODUCCION

La Norma ISO 9001:2015, nos habla de que en una organizacion empresarial debe
estar implementado un sistema de gestion de calidad para lograr mayor
formalizacién, mas registros y controles de los procesos, de este modo da mas
viabilidad a los procesos que se realizan dentro de la empresa, y asi obtener mayor
confianza de los clientes. Esta norma es la basica que una organizacion debe de
tener, sin ella una organizacion trabajara sin actividades compartibles que no estén
encaminadas para lograr cumplir con el objetivo principal de una organizacion.

La empresa ACL Bearings de México no cuenta con un SGC establecido y por tal
motivo no hay formalizacion en documentos que garanticen un alto porcentaje de
que las caracteristicas del producto cumplan con los requerimientos del cliente, por
esta razon es necesario tener un SGC establecido en esta empresa para obtener
mejores actividades de trabajo, mas organizadas y asi no tener problemas en
cuanto a la calidad del producto y a los registros que se llevan a cabo en cada
proceso para asegurar lo antes ya mencionado.

En el siguiente proyecto se mostraran las primeras etapas que forman parte de un
SGC que se siguieron para dar la propuesta de implementacion del mismo en el
area de produccion, contabilidad y administrativo, para lograr mejor organizacion de
trabajo en la empresa ACL Bearings de México S.A de C.V y asi lograr obtener un
producto con cero defectos, una forma de trabajo mejor estructurada y mas
entendible, logrando disminuir el nimero de capacitaciones a nuevo personal
operativo que ingrese a la planta de dicha empresa y asegurando entregar un
producto a los clientes que cumpla con sus requisitos y asi adquirir mayor confianza
por parte de ellos. Esto con la finalidad de lograr obtener una certificacion en la

norma antes mencionada.



6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O
AREA DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE

ACL BEARINGS DE MEXICO S.A DE C.V nace bajo una inversion china a cargo
del ingeniero Austin Chen en 2015 es una pequefia empresa que cuenta con 41
trabajadores, dedicada a la manufactura de cojinetes de biela, utilizada en partes
de motores de automoviles, en abril de 2015. Se comienza a habilitar la planta para
arrancar con la produccion el cual se encuentra ubicado en Av. Estados unidos de
Ameérica 104 pargue industrial, San Francisco de los Romos. La empresa comienza
con la produccién de cojinetes en octubre de 2016, el 22 de marzo de 2018 se
inauguro la planta, para lo cual asistieron invitados importantes clientes potenciales
como lo son: ALFA'Y ACL DISTRIBUTION, y de esta forma se logr6 obtener nuevos
clientes que son: MAHLE Y FEDERAL MOGUL.

El propésito central de este proyecto es realizar e implementar una propuesta para
sistematizacion de los procesos de apoyo de compras, contabilidad y administracion
general para su certificacion bajo la norma ISO 9001: 2015 de proceso de
fabricacion de cojinetes de la empresa “ACL BEARINGS DE MEXICO S.ADE C.V”
para con ello contribuir a los esfuerzos de certificaciéon de su sistema gestion de
calidad.

Los clientes han de mandado a la empresa la certificacién de su proceso productivo,
por lo que desde enero de 2018 han comenzado a trabajar en la definicion del

sistema de gestion de calidad bajo la tutela CASE consultores.



Misién

Somos una empresa del ramo industrial dedicada a la fabricacion de cojinetes para
motores, extendiéndose en un futuro a la produccion de bujes y arandelas;
buscando la maxima calidad en nuestros productos para la satisfaccion de nuestros
clientes, creando valor y marcando la diferencia.

“A los clientes no les gustara una empresa si no les gusta primero a sus empleados”.

Vision

Nuestra vision es ser una empresa reconocida nacionalmente por la calidad de
nuestros productos, trabajando y entregando los productos en tiempo y forma,
desarrollando una red de trabajo para crear un valor comun y duradero, hacer de
nuestros empleados ciudadanos responsables que marquen la diferencia para asi

llegar a ser una organizacién eficaz y dinamica.



Organigrama

El organigrama de una empresa consiste en estructurar las areas encargadas de
cada personal ya que define cada uno de sus roles y responsabilidades de cada
miembro de la estructura, con el fin de lograr un buen resultado dentro de la

empresa.

Mapa de procesos

La definicion de los mapas de procesos de una empresa u organizacion se
contempla durante la elaboracién de su plan estratégico corporativo, con el objetivo
de conocer mejor y mas profundamente el funcionamiento y el desempefio de los
procesos Yy las actividades en los que se halla involucrada, prestando una atencion

especial a aquellos aspectos clave de los mismos.

Corresponde a los cargos de direccion y gerencia, y atiende principalmente a
procesos de gran calado estratégico que condicionan la definicidén y la consideracion
de los demas procesos Yy actividades con vistas a ofrecer un soporte para la toma
de decisiones acertadas, fortalecer la operativa del negocio y contribuir a mejorar la

perspectiva del cliente.



Fortalezas

Cuentan con la maquinara
necesaria para cada proceso.

El proceso de aleacion para los
cojinetes es adecuada a las
especificaciones  establecidas
(acero y aluminio).

Se cuenta con las areas
requeridas para cada uno de los
procesos.

Se realiza el analisis estadistico
de cada proceso.

Pueden satisfacer al mercado

Afther Market.

Debilidades

No se cuenta con un SGC en la
empresa.

Baja calidad en las piezas.
Prioridad en cantidad y no
calidad.
Falta de departamento de

control de calidad.

Oportunidades

1. Pueden

llegar a tener mas

clientes externos a nivel

nacional e internacional.

. Automatizacion futura de cada

uno de los procesos.

Amenazas

10

1. Falta de confianza por parte de

los clientes debido a que es una
empresa que no esta certificada
en ISO 9001.



7. PROBLEMAS A RESOLVER

La empresa ACL Bearings de México S.A DE C.V presenta que no se tienen los
controles, procedimientos y registros establecidos para el arranque en cada uno de
sus procesos de produccién, es decir no se tiene una forma de organizacion de
trabajo estructurada, esto ocasiona que el producto no cuente con la calidad
requerida y por tal motivo en ocasiones es rechazado, ocasionando a la empresa
un trabajo de reproceso e incremento de costo, cabe mencionar que en la empresa
no estan establecidos a una mision, vision, politica de calidad ni valores, por tal
motivo se desea implantar el Sistema de Gestion de Calidad en el Area de
Produccion, para de este modo tener una produccion en tiempo y forma produciendo
productos con alta calidad para lograr que su produccion de cojinetes sea
satisfactoria , asi como lograr obtener un ambiente de trabajo con mejores

resultados.

11



8. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

Objetivo general: sistematizar las operaciones de los procesos de compras,
contabilidad y administracion general del sistema de gestiéon de calidad de ACL
BEARINGS S.A DE C.V. como apoyo a la certificacion del proceso de fabricacion
de cojinetes bajo la norma ISO 9001: 2015.
Objetivos especificos:
1. Definir y documentar los procesos relacionados con las areas de compras,
contabilidad y administracion general.
2. Definir y documentar la matriz de responsabilidad de indicadores de los
procesos de apoyo del sistema gestion de calidad.
3. Disefiar e implementar los procedimientos de trabajo necesarios para la
ejecucion de los procesos de apoyo tales como instructivos de trabajo,
diagramas y formatos.

13



9. JUSTIFICACION

ACL BEARINGS DE MEXICO S.A DE C.V nace bajo una inversion china a cargo
del ingeniero Austin Chen en 2015 es una pequefia empresa que cuenta con 41
trabajadores, dedicada a la manufactura de cojinetes de biela, utilizada en partes
de motores de automoviles, en abril de 2015, se comienza a habilitar la planta para
arrancar con la produccion el cual se encuentra ubicado en AV. Estados Unidos de
Ameérica 104 pargue industrial, San Francisco de los Romos. La empresa comienza
con la produccion de cojinetes en octubre de 2016 y el 22 de marzo de 2018 se
inauguro la planta, para lo cual asistieron invitados importantes clientes potenciales
como lo son: ALFA'Y ACL DISTRIBUTION, y de esta forma se logré obtener nuevos
clientes que son: MAHLE Y FEDERAL MOGUL.

Los clientes han de mandado a la empresa la certificacibn de su proceso
productivo, por lo que desde enero de 2018 han comenzado a trabajar en la
definicion del sistema de gestidén de calidad bajo la tutela CASE consultores.

El propésito central de este proyecto es realizar e implementar una propuesta para
sistematizacion de los procesos de apoyo de compras, contabilidad y administracion
general para su certificacion bajo la norma ISO 9001: 2015 de proceso de
fabricacion de cojinetes de la empresa “ACL BEARINGS DE MEXICO S.ADE C.V”
para con ello contribuir a los esfuerzos de certificaciéon de su sistema gestion de
calidad.

El resultado final del proyecto debera ser una metodologia documental adecuada y
una aportacion significativa al sistema de gestion de calidad implementado que nos
permitan concebir y formalizar los medios y los métodos necesarios para el logro de
la calidad en esta organizacion, asi como su seguimiento y establecimiento
permanentes.

El proyecto tendra distintas etapas que determinaran las areas de mejora inmediata

y delimitaran los alcances de cada actividad.

14
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10. MARCO TEORICO

Que es 1ISO

ISO significa organizacién internacional para la estandarizacion

(“International organization for the standarization”)

Su objetivo es promover el desarrollo de estandares “normas” al nivel mundial, para
facilitar el intercambio de bienes y servicios y mejorar la eficiencia operativa y la

productividad de todo tipo de empresa y obtener una reduccion de costos.

Cuales son las bases del sistema 1SO 9001

1. Decir lo que haces: significa documentar como nuestra organizacion efectla sus
procesos en forma cotidiana, definiendo los procesos de acuerdo con los
requerimientos del estandar.

2. Hacer lo que se dice: cada actividad que realiza dentro de la organizacion debe
ser llevada a cabo exactamente como se describe uno de nuestros procedimientos
escritos.

3. Registrar lo que hiciste: una vez documentado lo que haces, debes mostrar
evidencias de que lo haces en forma permanente por medio de registros.
4.Demostrar que funciona: demostrar a través de una evidencia objetiva
documentada a un auditor externo que nuestro sistema de calidad cumple con los
requerimientos de 1SO y que nuestro sistema se esta llevando a cabo en forma
efectiva.

5. Verificarlo por uno mismo: verificar a través de un proceso denominado auditoria
interna de nuevo sistema de calidad, las cuales deberan ser conducidas cuando
menos 2 veces por afio para asegurar que este permanece en forma efectiva, a

pesar de los cambios en las condiciones de los negocios.

15



Que es ISO 9001:2015

Es una norma o estandar que describe los requerimientos para establecer sistema

de gestidn de calidad para todo tipo de empresa.
Es un sistema internacionalmente aceptado de evaluacion de la administracion de
calidad y del aseguramiento de calidad y fue desarrollado en 1987 por la

organizacion internacional para la estandarizacion.

Cual es la estructura fundamental de la norma ISO 9001:2015

Parte de una plataforma contindia basada en principios:

1. Enfoque al cliente: toda organizacion depende de sus clientes, por lo tanto debe
comprender sus necesidades actuales y futuras para esforzarse y exceder sus
expectativas.

2. Liderazgo: los lideres establecen la unidad de propoésito y la orientacion de la
organizacion. Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno en el cual el
personal pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la
organizacion.

3. Compromiso de las personas: el personal, independiente de nivel en que se
encuentre, es la esencia de la organizacioén y su participacién activa posibilita que
sus actividades sean usadas en beneficio de la empresa.

4. Enfoque basado en procesos: un resultado se alcanza eficientemente cuando las
actividades y los recursos relacionados se gestionan como un proceso.

5. Mejora: la mejora continua del desempefio global de una organizacién, deberia
ser un objetivo permanente de esta.

6. Toma de decisiones basada en evidencia: las decisiones eficaces se basan en el
analisis logico e intuitivo de los datos y la informacion.

7. Gestibn de las relaciones: la correcta gestiéon de las relaciones que en la
organizacion tiene para con la sociedad, los socios estratégicos y los proveedores

contribuyen al éxito sostenido de la organizacion.

16



Requerimientos

1. Objetivo y campo de aplicacion:
Esta norma internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion de
calidad cuando una organizacion:

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

e Aspira aumentar la satisfaccion del cliente a través de la aplicacion eficaz
del sistema, incluidos en el proceso para la mejora del sistema y el
aseguramiento de la conformidad con los requisitos del cliente y los legales
y reglamentarios aplicables.

Notal: en esta forma internacional, los términos “productos” o “servicios” se aplican
Gnicamente a productos y servicios destinados a un cliente o solicitados por él.

2. Referencias normativas:

Los documentos indicados a continuacion, en su totalidad o parte, son normas para
consulta indispensables para la aplicacion, de este documento.

3. Términos y definiciones:

Para los fines de este documento, se aplican los términos y definiciones en la norma
ISO 9001:2015.

CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

Comprensioén de la organizacién y de su contexto

La organizacion debe determinar las cuestiones externas e internas que son
pertinentes para su propésito y su direccion estratégica, y que afectan a su

capacidad para lograr los resultados previstos de su sistema de gestion de calidad.

17



Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Debido a su efecto potencial en la capacidad de la organizacién de proporcionar
regularmente productos y servicios que satisfagan los requisitos del cliente y los

legales y reglamentarios aplicables.

La organizacion debe determinar:
1. Las partes interesadas que son pertinentes al sistema de gestion de calidad.
2. Los requisitos pertinentes de estas partes interesadas para el sistema de
gestién de la calidad.
La organizacion debe realizarse el seguimiento y la revision de la informacion sobre

todas esas partes interesadas y sus requisitos pertinentes.

Determinacién del alcance del sistema de gestién de calidad

La organizacion debe determinar los limites y la aplicabilidad del sistema de gestion
de calidad para establecer su alcance.

La organizacion debe aplicar todos los requisitos de esta norma internacional si son
aplicables en el alcance determinado de su sistema de gestion de la calidad. El
alcance debe establecer los tipos de productos y servicios cubiertos, proporcionar
la justificacibn para cualquier requisito de esta norma internacional que la
organizacién determine que no es aplicable para el alcance de su sistema de gestion
de la calidad.

La conformidad con esta forma internacional solo se puede declarar si los requisitos
determinados como no aplicables no afectan a la capacidad o a la responsabilidad
dela organizaciéon de asegurarse de la conformidad de sus productos y servicios y

del aumento de satisfaccion del cliente.

18



Sistema de gestion de la calidad y sus procesos

La organizacidén debe establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente

un sistema de gestion de calidad, incluidos los procesos necesarios y Sus

interacciones, de acuerdo con los requisitos de esta horma internacional.

La organizacién debe determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion

de la calidad y su aplicacion a través de la organizacion, y debe:

1.

8.

Determinar las entradas requeridas y las salidas esperadas de estos
procesos.

Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos.

Determinar y aplicar los criterios y los métodos (incluyendo el seguimiento,
las mediciones y los indicadores del desempefio relacionados) necesarios
para asegurarse de la operacion eficaz y el control de estos procesos.
Determinar los recursos necesarios para estos procesos y asegurarse de su
disponibilidad.

Asignar las responsabilidades y autoridades para estos procesos

Abordar los riesgos y oportunidades determinados de acuerdo con los
requisitos

Evaluar estos procesos e implementar cualquier cambio necesario para
asegurarse de que estos procesos logran los resultados previstos

Mejorar los procesos y el sistema de gestion de la calidad.

En la medida en que sea necesario, la organizacion debe:

1.
2.

Mantener informacién documentada

Conservar la informaciéon documentada

19



POLITICA

Establecimiento de la politica de calidad

La alta direccion debe establecer, implementar y mantener una politica de calidad
que:
1. Seaapropiada al propésito y contexto de la organizacion y apoye su direccion
estratégica.
2. Proporcione un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos
de la calidad.
Incluya un compromiso de cumplir los requisitos aplicables.
4. Incluya un compromiso de mejora continua del sistema de gestién de la

calidad.

COMUNICACION DE LA POLITICA DE LA CALIDAD
1. Comunicarse, entenderse y aplicarse dentro de la organizacion.
2. Estar disponible y mantenerse como informacién documentada.

3. Estar disponible para las partes interesadas pertinentes, segun corresponda.

CONTROL DE LOS CAMBIOS
La organizacion debe revisar y controlar los cambios para la produccion o la
produccion o la prestacion del servicio, en la extensién necesaria para asegurarse

de la continuidad en la conformidad con los requisitos.
La organizacion debe conservar informacion documentada que describa los

resultados de la revision de los cambios, las personas que autorizan el cambio y de

cualquier accién necesaria que surja de la revision.

20



LIBERACION DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS
La organizacion debe implementar las disposiciones planificadas, en las etapas
adecuadas para verificar que se cumplen los requisitos de los productos y servicios.
La liberacion de los productos y servicios al cliente no debe llevarse a cabo hasta
gue se hayan completado satisfactoriamente las disposiciones planificadas a menos
gue sea aprobado de otra manera por una autoridad pertinente y, cuando sea
aplicable, por el cliente.
La organizacién debe conservar informacion documentada sobre la liberacion de
productos y servicios.
La informacion documentada debe incluir:

1. Evidencia de la conformidad con los criterios de aceptacion.

2. Trazabilidad a las personas que autorizan la liberacion.

CONTROL DE LAS SALIDAS NO CONFORMES
La organizacion debe asegurarse de que las salidas que no sean conformes con
sus requisitos se identifican y se controlan para prevenir su uso o entrega no
intencionada.
La organizacién debe tomar las acciones adecuadas basandose en la naturaleza
de la no conformidad y en su efecto sobre la conformidad de los productos y
servicios. Esto se debe aplicar también a los productos y servicios no conformes
detectados después de la entrega de los productos, durante o después de la
prevision de los servicios.
La organizacién debe tratar las salidas no conformes de una o mas de las siguientes
maneras:

1. Correccién

2. Separacioén, contencion, devolucién o suspension de provisién de productos

y Servicios.

3. Informacion al cliente

4. Obtencion de autoridad para su aceptacion bajo concesion.
Debe verificarse la conformidad con los requisitos cuando se corrigen las salidas no

conformes.
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EVALUACION DEL DESEMPENO

Seqguimiento, medicion, analisis, y evaluacion

La organizacion debe determinar:

a) Los métodos de seguimiento, medicion, analisis y evaluacion necesarios para
asegurar resultados validos.

b) Cuando deben llevar a cabo el seguimiento y la medicién.

c¢) Cuando se deben analizar y evaluar los resultados del seguimiento y la medicion.

La organizacion debe evaluar el desempefio y la eficacia del sistema de gestion de

la calidad.

Satisfaccion al cliente

La organizacion debe realizar el seguimiento de las percepciones de los clientes del
grado en que se cumplen sus necesidades y expectativas, la organizacién debe
determinar los métodos para obtener, realizar el seguimiento y revisar esta

informacion.

Anédlisis y evaluacion

La organizacién debe analizar y evaluar los datos y la informacién apropiados que
surgen el seguimiento y la medicién.

Los resultados del analisis deben utilizarse para evaluar:

La conformidad de los productos y servicios.

El grado de satisfaccion del cliente.

El desempefio y la eficacia del sistema de calidad.

A

La necesidad de mejoras en el sistema de gestion de la calidad.

Auditoria interna

La organizacion debe llevar a cabo auditorias internas a intervalos planificados para
proporcionar informacion acerca de si el sistema de gestion de la calidad:
1. Los requisitos propios de la organizacion para sistema de gestion de la
calidad.

2. Se implementa y mantiene eficazmente.
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La organizaciéon debe:

1. Planificar, establecer, implementar y mantener uno o varios programas de
auditoria que incluyan la frecuencia, los métodos, las responsabilidades, los
requisitos de planificacion y la elaboracién de informes, que deben tener
consideracion la importancia de los procesos involucrados, los cambios que
afecten a la organizacion y los resultados de las auditorias previas.

2. Definir los criterios de la auditoria y el alcance para cada auditoria.

3. Seleccionar los auditores y llevar a cabo auditorias para asegurase de la

objetividad y la imparcialidad del proceso de auditoria.

Revisiéon por la direccion

La alta direccion debe revisar el sistema de gestion de la calidad de la organizacion
a intervalos, planificados, para asegurarse de su convivencia, adecuacion, eficacia

y alineacion continuas con la direccion estratégica de la organizacion.

ENTRADAS DE LA REVISION POR LA DIRECCION
La revisidbn por la direcciébn debe planificarse y llevarse a cabo incluyendo
consideraciones sobre:
1. El estado de las acciones de las revisiones por la direccion previas.
2. Los cambios en las cuestiones externas e internas que sean pertinentes al
sistema de la gestion de la calidad.
3. A informacion sobre el desempefio y la eficacia del sistema de gestion de la

calidad, incluidas las tendencias relativas:

1. La satisfaccion al cliente y retroalimentacion de las partes interesadas
pertinentes.

2. El grado en que se han logrado los objetivos de la calidad.

3. El desempefio de los procesos y conformidad de los productos y servicios.

4. Las no conformidades y acciones correctivas.

5. Los resultados de seguimiento y medicion.
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SALIDAS DE LA REVISION POR LA DIRECCION

Las salidas de la revision por la direccion deben incluir las decisiones y acciones
relacionadas con:

a) Oportunidades de mejora

b) Cualquier necesidad de cambio en el sistema de gestion de la calidad

c) Las necesidades de recursos.

Mejora
La organizacion debe determinar y seleccionar las oportunidades de mejora e
implementar cualquier accion necesaria para cumplir los requisitos del cliente y

aumentar la satisfaccion del cliente.

Estan deben incluir:

a) Mejorar los productos y servicios para cumplir los requisitos, asi como considerar
las necesidades y expectativas futuras.

b) Corregir, prevenir o reducir los efectos no deseados.

c) Mejorar el desempefio y la eficacia del sistema de gestion de la calidad.

No conformidad y accidn correctiva

Cuando ocurra una no conformidad, incluida cualquiera originada por quejas, la
organizacion debe:
1. Tomar acciones para controlarla y corregirla
Hacer frente a las consecuencias
Implementar cualquier accion necesaria

Revisar la eficacia de cualquier accion correctiva tomada

G oA W

Si fuera necesario, actualizar los riesgos y oportunidades determinados

durante la planificacion.

Las acciones correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no

conformidades encontradas.
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Mejora continua

La organizacion debe mejorar continuamente la conveniencia, adecuacion y eficacia
del sistema de gestién de la calidad.

La organizacion debe considerar los resultados del analisis y la evaluacion, y las
salidas de la revision por la direccion, para determinar si hay necesidades u

oportunidades que deben considerarse, como parte de la mejora continua.

Manual de la calidad

1. El alcance del SGC, incluyendo los detalles y la justificacion de cualquier
exclusion.

2. Los procedimientos documentados y establecidos para el SGC, o referencia a los
MisMos.

3. Una descripcion de la interaccion entre los procesos del SGC.

Control de los documentos.

Los documentos requeridos por el SGC deben controlarse. Los registros son un tipo
especial de documento y deben controlarse de acuerdo con los requisitos citados
en la seccion. De esta manera se establece un procedimiento documentado que
defina los controles necesarios para aprobar, revisar y actualizar los documentos,
que ademas asegure la identificacién de los cambios y el estado de revision actual
de los documentos y que las versiones vigentes de los documentos estan
disponibles en los puntos de uso, permanecen legibles y son facilmente

identificables
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Control de los registros

Los registros deben establecerse y mantenerse para proporcionar evidencia de la
conformidad con los requisitos asi como de la operacién eficaz del SGC. Asimismo,
deben permanecer legibles, facilmente identificables y recuperables. Debe
establecerse un procedimiento documentado para definir los controles necesarios
para la identificacion, el almacenamiento, la proteccion, la recuperacion, el tiempo

de retencion y la disposicidn de los registros.

Compromiso de la direccion

La norma establece que la alta direccion debe proporcionar evidencia de su
compromiso con el desarrollo e implementacion del SGC, asi como con la mejora
continua de su eficacia. La forma de evidenciar su compromiso consiste en:
Comunicar a la organizacion la importancia de satisfacer tanto los requisitos del
cliente como los legales y reglamentos.

1. Establecer la politica de la calidad.

2. Asegurar que se establecen los objetivos de la calidad.

3. Llevar a cabo las revisiones por la direccién.
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ASEGURAR LA DISPONIBILIDAD DE RECURSOS
Implementacion de una estrategia de mejora (cuadro de mando integral)

Misién, Valores y Vision

Una problematica en las organizaciones es que con frecuencia sus miembros
pierden de vista los grandes objetivos y propésitos de la organizacion.

Una buena declaracion de mision y vision contribuye a dar sentido y motivo a que
hacer cotidiano, pues determina y recuerda con claridad los fines, objetivos y
funciones, para cuya realizacién y miembros de la organizacion que han decidido
pertenecer a ella.

‘La calidad es cosa de todos”, las personas debidamente capacitadas,
sensibilizadas y motivadas son las que, a partir de un compromiso global, llevaran
adelante el nuevo sistema.

Gestidn de procesos

Mediante la adopcién de una gestion de procesos, las organizaciones pueden lograr
mejores resultados, abaratar costes y satisfacer a sus clientes.
Sistema de Gestion

“El voluntarismo lleva al fracaso”, los sistemas se imponen, las organizaciones
deben destacar por su eficacia y eficiencia si esperan subsistir.

Mejora Continua

No es cuestion de hacer las cosas bien, el sistema incluye mejorarlas
permanentemente con la participacion de todos.

Toma de decisiones

Las decisiones deben tomarse también en base a un sistema que asegure resolver
problemas, mejorar, lograr resultados y satisfacer al cliente.
Relacion con proveedores

Los proveedores deben integrarse en la organizacion compartiendo obijetivos,
responsabilidades y logros. Si todos mejoramos y cooperamos, todos ganamos,

progresamos y crecemos.
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Aseguramiento de La Calidad

Los procedimientos deben ser consistentes en su presentacién para que sean
efectivos. Al igual que sucede con cualquier tipo de documento, la uniformidad de
presentacion es de importancia fundamental; por consiguiente, se deben elaborar
pautas para la preparacion de los procedimientos, en otras palabras, debe existir un
procedimiento para redactar procedimientos. Todos los procedimientos deben
incluir la misma lista de contenidos, aunque el nimero de secciones dentro de un
procedimiento puede ser diferente de una compana a otra, es decir, “Propdsito y

” o«

alcance”, “acciones y “Documentacion”.

RESPONSABILIDAD DE LA REDACCION DEL PROCEDIMIENTO

La necesidad de un procedimiento debe identificarla una persona responsable
dentro de la organizacién. Por lo general, al elaborar un programa de aseguramiento
de la calidad dicha necesidad sera determinada por la alta direccion, tomando en
cuenta las actividades de la organizacion de que se trate. La creacion y puesta en
practica de los procedimientos solo puede realizarla el personal familiarizado con
las actividades y funciones por controlar. Lamentablemente, en la practica existe la
tendencia a delegar en el departamento de aseguramiento de la calidad la
responsabilidad total de la redaccion de los procedimientos, cuando en realidad
puede decirse que los Unicos procedimientos que puede preparar de un modo
efectivo son los relacionados con la auditoria, la accién correctiva y los
conocimientos y entrenamiento del auditor.

A practica apropiada es que el departamento citado ayude, recomendando los
requisitos de procedimientos en cooperacion con el departamento o el area
interesada.

Una vez que se ha determinado el tema de los procedimientos y se ha
encomendado a alguien realizar el trabajo, debe redactarse el procedimiento
utilizando el formato acordado.
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PASOS PARA CONSEGUIR EL CERTIFICADO ISO 9001

En la siguiente infografia les presento un resumen de los pasos que debe seguir
una organizacion para conseguir el certificado 1ISO 9001.

1. Inicio: la primera etapa es el reconocimiento de la necesidad de implantar
un sistema de gestion de la calidad. Los motivos fundamentales son las exigencias
de nuevos clientes o la deteccion de necesidades de mejora para satisfacer a los
clientes.

2. Elige consultora: en todo el proceso es recomendable que la organizacion se
encuentre guiada por personas que conozcan la metodologia de implementacion
del sistema. (Ver post sobre los criterios para la eleccion de consultora).
3. Planifica el sistema: el proceso de implantacion y los propios sistemas deben
estar

4. Planificados: la planificacion del sistema debe realizarse tras identificar y analizar
todos los procesos desarrollados por la organizacion.

5. Formacion en calidad: el sistema es propio de la organizacién y, por lo tanto,
dentro de la empresa deben existir personas competentes para su implementacion,
esta competencia debe conseguirse a través de la formacién durante el desarrollo
del proyecto.

6. Documenta el sistema: la documentacion es el soporte de los procesos y permite
garantizar la eficacia y repetitividad de los mismos. (Ver post sobre los tipos de
documentos).

7. Lleva a cabo los procesos: en los documentos de la etapa anterior se han definido
los procesos, ahora en marchay llevar a cabo todas las tareas que exige el sistema
y la norma.

8. Auditoria interna: un requisito fundamental de la norma ISO 9001 es la realizaciéon
de una auditoria interna, durante la misma se comprobara el cumplimiento de todos
los requisitos contenidos en la norma de referencia y en el sistema de gestion de la

calidad.
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9. Auditoria de certificacion: una vez comprobado que el sistema funciona
correctamente y se ha implementado en toda su extension, podemos solicitar a una
entidad certificadora la realizacion de la auditoria externa. Esta entidad sera la

responsable de emitir el certificado si se cumplen todos los requisitos.
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11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

Descripcion detallada de las actividades a desarrollar:

1.

Conocimiento de la norma y el manual del sistema de gestién de
calidad: investigar el contenido de la norma ISO 9001: 2015 y estudiaremos
el contenido del sistema gestion de calidad de la empresa.

Elaboraciéon de diagndstico: paralelamente, se realizara un diagnostico de
las &reas correspondientes a los procesos de apoyo mediante la observacion,
captura y la revision documental y preguntas a los responsables
correspondientes.

Definicion de procesos: se definirdn cuéles son los procesos de cada uno
de las areas correspondientes (compras, contabilidad y administracion
general), relacionados con el sistema gestion de calidad.

Documentacion de procesos: se identificara que la informacion esté
disponible cuando se utilice.

Definicién y documentacion de matrices de responsabilidades e
indicadores: se definiran los procesos de apoyo del sistema de gestion de
calidad.

Disefiar e implementar los procedimientos de trabajo: se realizara la
ejecucion de los procesos de apoyo tales como instructivos de trabajo,
diagramas y formatos.

Elaboracién del proyecto de residencias profesionales: se apoyara en la
certificacion de la norma ISO 9001: 2015, del sistema gestidon de calidad, en

las areas de compras, contabilidad y administracion general.
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Cronograma de actividades

Actividades

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Conocimiento de la
norma y el manual
del sistema de

gestion de calidad

Elaboracion de
diagndéstico
Definicion de
procesos

Documentacién de

procesos

Definicion y
documentacion de
matrices de
responsabilidades

e indicadores

Disefiar e
implementar los
procedimientos de

trabajo

Elaboracion del
proyecto de
residencias

profesionales
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12. RESULTADOS

Mapeo de Procesos

Se mapearon los actuales procesos de produccién de la empresa para de este modo
registrar cada uno de ellos y asi lograr tener una mejor vision de estos para conocer
Su interaccién con otros departamentos y areas, y saber qué tipo de informacion

fluye entre ellos.

Cédigo: ACL-Prod- 18
Mapeo del Proceso de Corte

Entradas: Salidas:
Materia prima (Cinta de :'I N Proceso de corte |:> Corte de galletas ya
acero y aluminio) estampadas.
Recursos:
-Felpa Valor Agregado:
-Desengrasante Proceso rapido y preciso.
-Contenedores vacios y
Proveedores: limpios Clientes:
Almacén de cintas -Estampadores Maauina de formado
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Mapeo del proceso de formado

Entradas:

Galletas estampadas

:: > Proceso de formado

Proveedores:
Maquina de corte

Recursos:

-Felpa

-Desengrasante
-Contenedores vacios y
limpios

Mapeo del Proceso de Chamfer

Entradas:

Cojinetes formados y
estampados

> Proceso de Chamfer

Salidas:

:l> Cojinete

Cddigo: ACL-Prod- 19

Valor Agregado:
Proceso rapido y preciso.

Clientes:
Maquina de chamfer

Cdédigo: ACL-Prod-20

Salidas:

Recursos:

Proveedores:
Maquina de formado

-Buriles de Interiores
-Buriles de Exteriores
-Buriles de Caras
-Contenedores vacios y
limpios

Cojinete estampado con
chaflanes interiores y
exteriores
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Valor Agregado:
Proceso preciso

Clientes:
Maquina de rebabado




Mapeo del Procedo de Rebabado

Entradas:

Cojinete con chaflanes
exteriores e interiores

—

Proveedores:
Maquina de chamfer

Proceso de rebabado

——N Cojinete con2 0 4
V| esquinas rebabadas.

Recursos:

-Cortadores circulares
-Contenedores vacios y
limpios

Mapeo del Proceso de Muesca

Entradas:

Cojinete con 2 0 4 esquinas

rebabadas

—

Proveedores:
Maquina de rebabado

Proceso de muesca

:> Cojinete con muesca

Recursos:

-Navajas

-Dados

-Contenedores vacios y
limpios
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Cddigo: ACL-Prod-21

Salidas:

Valor Agregado:
Proceso preciso

Clientes:
Maquina de muesca

Cddigo: ACL-Prod-22

Salidas:

Valor Agregado:
Proceso preciso

Clientes:
Maquina de pierce



Mapeo del Proceso de Pierce

Entradas:

Cojinete con muesca

—

Proveedores:
Maquina de muesca

Proceso de pierce

:1> Cojinete con pierce

Recursos:

-Punzones

-Matrices
-Contenedores vacios y
limpios

Mapeo del Proceso de Avellanado

Entradas:

Cojinete con pierce

—

Proveedores:
Maquina de pierce

Proceso de
avellanado

:> Cojinete con avellanado
(Pequeiio chaflan en

Recursos:

-Cortadores de
avellanado
-Contenedores vacios y
limpios
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Caddigo: ACL-Prod-23

Salidas:

Valor Agregado:
Proceso rapido y preciso

Clientes:

Maquina de avellanado

Cédigo: ACL-Prod-24

Salidas:

pierce)

Valor Agregado:
Proceso rapido y preciso

Clientes:
Maquina de shaver



Mapeo del Proceso de Shaver

Entradas:

Cojinete con avellanado

—

Proveedores:
Maquina de avellanado

Proceso de shaver

Recursos:

-Navajas

-Buriles

-Contenedores vacios y
limpios

Mapeo del Proceso de Aerobore

Entradas:

Cojinete con altura de P/L
final correcta

-

Proveedores
Maquina de shaver

Proceso de Aerobore

Recursos:

-Buriles de Diamante
-Contenedores vacios y
Limpios
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Cddigo: ACL-Prod-25

Salidas:

:1> Cojinete con altura de P/L
final

Valor Agregado:
Proceso rapido y preciso

Clientes:
Maquina de Aerobore

Cddigo: ACL-Prod-26

Salidas:

——N Caojinete terminado con
V]

cero defectos

Valor Agregado:
Proceso rapido y preciso

Clientes:
Inspeccidn



13. ESTABLECER HOJAS DE OPERACION ESTANDAR

Se establecieron las HOE de arranque de cada una de las maquinas de cada
proceso para de este modo tener mejor estructurada una instruccién de trabajo y
asi lograr que la empresa ahorre capacitaciones a nuevo personal de produccion,
del mismo modo al tener establecidas las HOE el personal entiende con mas

claridad como es que tiene que realizar su trabajo.

Se presenta la HOE de arranque de la maquina de Corte

THETE:
= Hoja de Operacion Estandar Fagina: ACL-Prodat
ACL vz _—

= aha:
O7-06-17
Thhea= T Froeeee: ElSore TEvED LEE
Corte
WumeTo de Parte: Toocs
FaEaE prineln WE. ERETIETE g8 Oparasion FazEn g8l Pacc Frmeinal
..... — T
ar
Iweriwnn
TEReCTIAn 08 maquI T [ FeEwstn pentenca 08 | Frem g Ak
maguina ® limgia  Ire de Verimag:
cjetos
................ ErT & vahuTa delare T
® comect de la a
macuina
e Ut o SEach B Tragen @
yele este &n neutral
Toezetear Maquia T [ Fresionar s batanes "Eion T
Cycke Reset” uno en la pare
frantal det tabdero y cira &
latera ®
TrranGUe 06 e | Fresionar of Gelen "Ea Woir TagEn T
. comenzara &
trabiajar
TagEn g
Fara que = Tragen
® Erren las talas
e 1a maguina
............ G toma [ & | Mot & seReier @ Asenien magen
wrabajar la maqua © Manual (De pendienda de ®
cime es que se quers trabajar]
Farar T maguia T [P T T Tyice [ ] magen
Fes dela
madquina de care
TTomes Extangar Yotk Ver agenes on
T siguente paging
TEuIEs oe Teguriced: -~ & [ BT
[5 H[FasTaad
T Tegeaad

Figura 3.1.5.1 HOE Proceso de Corte
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= Hoja de Operacion Estandar Pagina:
Acu 22

Figura 3.1.5.2 HOE Proceso de Corte
Se presenta la HOE de arranque de maquina de Formado

Tadige
= Hoja de Operacion Estandar Pagina: ACL-Prod-02
0B-06-17
Tmea: T Prates; ETGEoTe Reviea, EFrans
Formada
TameTo 68 Parte: Todos
Fasoe Tie. AnaNals de Operacion azon del Pasc Fincipal
Tiampa
par
siementa
TTH[S
TEpECCn 48 M T Feweon periancs ae Tirea de Gata)s Ver Tragen ]
macuina Y limpia
Trzende Waquea e T Tave oal aie Vermagenes BTy
) correctn de i cf
maquina
T Wawer o1 selecior el abers
elécirica a On o
Teseizar Maqur T [ Presan o bown Want 10 T maguins o Ver Tragen a7
seconds Befare Reser o resetears
Franaue de Mot T [ Preswmner o boion SmrMotr ETmater 88 & Ver imagen &
maguina
Y comenzara a
srabsar
Ercar que B ST gE | 5 Vele £ posEEn Tamat precanan
Cycle aste e newral newsral {aff} ¥ evitar golpes
@/ @] aue puesan
acasionar dafios
Wiaver el seenr de Cyee | B | Selcir an pasiaan gt Cont Tarla condican
Single off Cant ) e ues I macing
trabigara en cicka
continua
FranGue g8 Gy Frezinar o botan San = maguina
Cantinuos Cycke” o comenzara a
ssabigar con el
i cantinua
Far e maquina F | Preswnas o Bown 5o TT o de
Canlinuos Cycke” ) maquing dejara
de trabajar
BT | Presana o botn-Sip et ETmotor 88 &
maquing cejara
de trabajar y esta
dlsjara e producir
TTempa Estandar Totar o Tmigenes =T
TERpE siquiente pagina
Equipe de Segunidad: r a M
e. D:' LIEETEE
T [Sequndad

Figura 3.1.5.3 HOE Proceso de Formado
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Stop Motor

Selector
Cyce

e)

Tadigo:
— Hoja de Operacion Estandar Pagina: ACL-Prod-02
ACL 22 =
= a:
08-08-17
Reaponeable:
Tinea: 1 Proceso: Elaboro Revigo Aprobo
Formado
Wumero de Parte: Todos
J
v~ Uiave
cara
abriria
valnda
delare

b)

d)

Stop
Cantiuous
Cycle

Figura 3.1.5.4 HOE Proceso de Formado

Se presenta la HOE de arranque de la maquina de Chamfer

. R Tadigo:
= Hoja de Operacion Estandar Pagina: ACL-Prod-03
AcCL 2 -
= echa:
31-05-17
Responsable:
[Tinea: 1 Proceso: Elzboro Revizo Eprobs |
Chamfer
Numero de Farte: Todos
F: X Tisis de O F delFaso Fi T I
a50s principales Ho. Analisis de Operacion Tiempo azon del Faso Principa usiraciones
por
elemento
T H][ S Explicacion
NEpeccion de maguina | 1 Revizion perferca oz 3 Area ge rabajo
maquina ® esté limpia Wer imagen a)
Encender Maguina T | Abrir Iz valvula del aire Funcionamients | Wer imapenss b)
® comecto de la ye)
magquina
[ZT | Energzar la maguina
a |
Foner maguina en T | Mover el selector a - Manua Eiesta en Ver imagen d)
posicidn de trabajo Front™ [ automatico, no
funcionara I
maguina
T | Fresionar el boton Stop [ ] Te reselear: 3 Wer imagen &)
Cycle® magquina
T | Fresionar el boton  Start Fara que erimagen ) |
Cycle Motor (FWD)" ® comience el
ciclo de la
maguina
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Figura 3.1.5.5 HOE Proceso de Chamfer
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Figura 3.1.5.6 HOE Proceso de Chamfer

Se presenta la HOE de arranque de la maquina de Rebabado
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Figura 3.1.5.7 HOE Proceso de Rebabado
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Figura 3.1.5.8 HOE Proceso de Rebabado

Se presenta la HOE de arranque de maquina de Muesca
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Figura 3.1.5.9 HOE Proceso de Muesca
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Figura 3.1.5.10 HOE Proceso de Muesca

Se Presenta la HOE de arranque de maquina de Pierce
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Figura 3.1.5.11 HOE Procesos de Pierce y Avellanado
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Figura 3.1.5.12 HOE Procesos de Pierce y Avellanado

Se Presenta la HOE de arranque de maquina de Shaver
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Figura 3.1.5.13 HOE Proceso de Shaver
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Figura 3.1.5.14 HOE Proceso de Shaver

Se presenta la HOE de arranque de la maquina de Aerobore
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Figura 3.1.5.15 HOE Proceso de Aerobore
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ELABORACION DE DIAGRAMA DE TODO EL PROCESO

A continuacioén se presenta el diagrama de flujo de produccion de Cojinetes
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14. CONCLUSIONES

1. Como conclusion entendi que la importancia de implementar un sistema de
gestidon de la calidad, sirve para desarrollar en la organizacién una serie de
actividades, procesos y procedimientos, con el fin de lograr que las
caracteristicas del producto o del servicio cumplan con los requisitos del
cliente, que en pocas palabras sean de calidad, también es importante
conocer las normas y politicas de calidad ya que nos ayudan en el proceso
de un producto y servicio para que el trabajo sea mas eficiente y satisfactorio
ya que con ello lograremos una certificacién de la norma ISO 9001: 2015 en
la empresa ACL BEARINGS DE MEXICO, para que asi se tenga mas ventas
y clientes potenciales, es de gran importancia llegar a conocer las normas el
cual se aplican en todas las empresas con el fin de mejorar un buen proceso
en el trabajo realizando diferentes actividades y estandarizando el proceso
gue se lleve a cabo.

2. En este proyecto conclui que la implementacion del sistema de gestién de
calidad es muy importante para las empresas ya sean pequefias o grandes
empresas para que el proceso que se esta realizando sea de mayor calidad
y genere menores retrasos en el producto o servicio para asi tener mayores
ventas y para cumplir con las especificaciones que el cliente requiere y este
esté satisfecho con el resultado del sistema que se esta implementado ya
gue la norma ISO 9001:2015 es de lo que se encarga al igual de aprender
mayores cosas en las que podemos implementar esto es de vital importancia
ya gque si no se tiene calidad no hay productividad ni ventas en ACL
BEARINGS DE MEXICO se realizaron mejores propuestas de instrucciones
de trabajo para los operarios, como fueron; el diagrama de flujo, diagramas
del procesos, y HOE para que de igual forma conocieran como es el proceso

y como se debe de llevar acabo.
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15. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Compromiso: el compromiso que tiene el personal para lograr el proceso

satisfactoriamente y cumplir con las especificaciones que se le otorgan.

Trabajar en equipo: colaboracion de todo el personal llevando a cabo actividades

especificas.

Capacidad critica y autocratica: se desarrolla poco a poco cuando se presentan

situaciones para mejorarlas y darles seguimiento.
Capacidad de aprender: durante la estancia del proyecto se conocieron los

procesos Yy el sistema de gestidén de calidad para lograr implementar la politica ISO
9001:2015.
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17. ANEXOS
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REQUISITOS DEL CLIENTE Y PARTES INTERESADAS
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Imagen 5. Mejora continua
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Imagen 6. Gestion de procesos
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Imagen 8. Certificacion 1ISO 9001:2015
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