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RESUMEN.

En el presente documento se muestran las actividades realizadas en el area de Calidad
de la empresa STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A. DE C.V., grupo del sector
automotriz familiar, social y ecolégicamente responsable, el cual se dedica a la
fabricacion de partes estampadas para vehiculos, asi como el servicio de mantenimiento

y fabricacion de troqueles.

Es una empresa orgullosamente mexicana que se encuentra en un proceso de
crecimiento y de promocion en el sector de la industria automotriz, aspirando a ser una
empresa lider dentro del sector, proporcionando a sus clientes; productos y servicios de
alta calidad que contribuyan a la satisfaccion y seguridad de las personas que utilizan
vehiculos. Debido a que es una empresa nueva dentro del sector automotriz, no cuenta
con un sistema de Gestién de Calidad que ayude a garantizar la calidad de todos sus
productos y la satisfaccién del cliente, ademas de que con la ayuda de este tipo de
documentos operativos las actividades que realiza el personal operativo sean mas

eficientes, eficaces y seguras.

Se inici6 este proyecto con la recopilacion de toda la informacion y los requisitos que pide
la norma ISO 9001-2015 para poder llevar a cabo la implementacion de un sistema de
gestion de calidad, después se siguidé con la observacién de las actividades que se
realizaban en planta por parte de los operarios para llevar a cabo la produccién de los
productos que se fabrican, por consiguiente se llevé a cabo la realizacion de cada uno de
los documentos operativos que se requieren para la implementacion del SGC con los

requisitos que se mencionan en la norma ISO 9001-2015.
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CAPITULO 2. GENERALIDADES DEL PROYECTO.

5. INTRODUCCION.

En la actualidad el control de calidad es definido como un sistema de procedimientos
dirigido a la produccion de forma econOmica, de bienes y servicios que satisfagan los
requerimientos del consumidor, este concepto; es empleado en las organizaciones
transnacionales; puesto que al paso de los afos los requerimientos del cliente a
satisfacer, se han vuelto cada vez mas exigentes y si se desea permanecer en un
mercado dia a dia mas competitivo; todos los esfuerzos de la empresa deben estar
orientados a asegurar que el producto final esté dentro de los pardmetros de tolerancia
que solicite el cliente. EI consumidor quedard satisfecho con el producto si esas
caracteristicas se ajustan a lo que esperaba, o bien; a sus expectativas o requerimientos
previos. Es por ello, que surge la necesidad de analizar, verificar, cuantificar y renovar el
sistema de gestion de calidad en las organizaciones mexicanas creadoras de bienes y/o
servicios para su mejor desarrollo y oportunidad de ser mas competitivas a nivel interno
y externo.

Para iniciarse en el camino de un sistema de gestion de calidad es necesario que se
dominen los conceptos basicos que lo anteceden, los cuales se pueden consultar en las

normas ISO.

Las normas ISO, por sus siglas en ingles Internacional Organization for Standardization,
aportan grandes beneficios en el sistema de calidad a las empresas, este esta integrado
por organismos nacionales de estandarizacién de mas de 200 paises.

El proceso de la globalizacibn econémica impone nuevos retos a las empresas
mexicanas. Exigiendo en ellas cambios radicales en la estructura y la estrategia, en la
forma de hacer las cosas con el fin de presentar al mercado ademas de un producto de
excelente calidad, un servicio eficiente y sin reparos que logre satisfacer totalmente las

expectativas y exigencias que buscan la mayor satisfaccion al menos precio.



Los requerimientos del mercado dia a dia son mas rigidos y exactos, la demanda
adquiere una postura mas severa ante la oferta, por lo que se hace necesario replantear
los procesos, la forma, la estructura y todo lo que interviene en la organizacion en su
proceso productivo o de servicio.

La transformacion de la empresa tradicional que sabe hacer bien las cosas, pero sin
procesos eficientes y rigurosos que cuiden la calidad, el costo y que finalmente alcancen
un nivel de excelencia hacia el cliente, es una necesidad mas que una moda, la
productividad y la competitividad pasaron de ser términos econémicos a un proposito

fundamental.

La obtencion de certificados que garanticen ciertos estandares de calidad o de
preservacion del medio ambiente proporciona entonces a la empresa una serie de
ventajas competitivas. Entre las mas importantes: Reduccion de costos, mayor
rentabilidad, mejoras en la productividad, motivacion y compromiso por parte del personal
en una cultura de calidad, mejor posicionamiento en el mercado, es decir, constituye una
importante herramienta de marketing, pero para ello se requiere entonces de una
condicién especial que permita que estos resultados se den como se espera, o de lo
contrario solamente serd una norma rigida e inflexible que aleja a la empresa de los

enfoques fundamentales del mercado.

STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A. DE C.V surgié en febrero del 2019
gracias a la visién de empresarios, profesionales y expertos en el tema de estampado de
partes automotrices.

Su conocimiento y experiencia en el rubro dieron como resultado una empresa
manufacturera capaz de ofrecer productos de mejor calidad para satisfacer las

necesidades que se presentan en el sector industrial.

La empresa STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A. DE C.V no cuenta con
documentos operativos para la implementacion de un sistema de Gestién de Calidad,
basado en la norma ISO 9001-2015, por lo que el personal operativo no tiene el

conocimiento de como debe llevar a cabo las actividades para realizar su trabajo de una



forma segura, eficaz y sobre todo proporcionando una alta calidad a los productos que

se manufacturan en la empresa.

La norma ISO 9001-2015 es una regla que estandariza un sistema de gestion de calidad
en las organizaciones. La certificacion en esta norma puede ser muy ventajosa para una
empresa, ya que para posibles socios es mas seguro hacer negocios con una empresa
gue tiene un sistema de gestion de acuerdo con la horma.

Los beneficios que trae consigo la certificacion en esta norma son varios porque muchas
compafiias tienen como requisito basico para contratar a una proveedora es justamente
dicha certificacién, debido a que con esto el cliente se siente mas seguro de que los

productos o servicios que se le van a brindar cuentan con la mas alta calidad.

Durante la estadia en la empresa se realizaron todo tipo de documentos operativos, los
cuales tienen la finalidad de estandarizar las actividades que son realizadas por el
personal operativo para llevar a cabo la produccion y que les brinde la orientacion
necesaria para conocer las caracteristicas que deben de presentar los productos que se
producen para que estos cumplan con los requisitos que demanda el cliente ademas, de
que se desarrollaron documentos que les brindaran la informacion necesaria de las
actividades que les corresponde llevar a cabo de acuerdo al puesto que cada uno de los
individuos debe desempafiar dentro de la organizacion y cudles son las autoridades con
las que cuenta de acuerdo a la posicién del organigrama en la que se encuentra.

Con la implementacién de estos documentos operativos los productos producidos por el
personal contaran con una alta calidad, se reducirdn las cantidades de producto scrap
y/o producto no conforme, los productos seran empacados de acuerdo con la norma de
empaque como lo requiere el cliente ademas de que todos trabajaran de una forma mas
segura al conocer todas las actividades que deben realizar y la manera correcta para

llevarlas a cabo.



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

STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A. DE C.V. es una empresa mexicana
fundada en febrero del 2019 en el estado de Aguascalientes, ubicada en el municipio de
Jesus Maria en el Parque Industrial Chichimeco, la cual se dedica a la fabricacion de
partes estampadas para vehiculos, asi como el servicio de mantenimiento y fabricacion

de troqueles.
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Figura no.1

MISION.
Ofrecemos productos de alta calidad al sector automotriz que contribuyen a la

satisfaccion del cliente y a la seguridad en el usuario.

VISION.
Ser reconocidos como la primera opcidon en el mercado nacional dentro de la industria de
manufactura en general; hacer la diferencia con nuestro talento humano y ser

ambientalmente responsable.

VALORES.

e Responsabilidad.
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e Determinacion.
e Pasion.
¢ Integridad.

e Busqueda de excelencia.

OBJETIVOS.

e Calidad en el producto: incrementar la calidad de los productos hasta mantenerse
en un 85% (externos).

e Productividad: aumentar la productividad mensualmente 5% hasta mantenerse en
95% o mayor.

e Seguridad: mantener mensualmente “0” accidentes.

e Satisfaccion del cliente: obtener al menos 85% en la Encuesta de Satisfaccion a

Clientes de aplicacion semestral.

POLITICA DE CALIDAD.
En STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A. DE C.V. estamos comprometidos

con la calidad total de nuestros productos a través del cumplimiento de los requisitos,

garantizando la satisfaccion de nuestros clientes, mediante el seguimiento a nuestro

Sistema de Gestion de Calidad y su mejora.

AREA DE TRABAJO.
El departamento de calidad es el area que se ocupa de asegurar el cumplimiento de la

politica de calidad dentro de la empresa, ya que se encarga de verificar que los objetivos
gue se han planteado en esta se cumplan y se lleven a cabo.
Este departamento lleva a cabo el cumplimiento y sobre todo la actualizaciéon del manual
de Gestion de Calidad, ademas de que se encarga de llevar a cabo diferentes actividades
entre las que se encuentran:

e Realizar auditorias internas.

e Liderar proyectos para asegurar la calidad en la empresa, esto llevando a cabo

analisis de riesgos, acciones de verificacion y de direccionar distintas iniciativas

de mejora continua que puedan llegar a surgir dentro de la organizacion.
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Se encarga de asegurar que los trabajadores estén bien capacitados para la
elaboracion de las tareas que se les delegan, antes de implementar un sistema
de Gestion de Calidad.

Participa activamente en los procesos de disefio y elaboraciéon y sobre todo en el
lanzamiento de nuevos productos.

Se encarga de liberar la materia prima, los productos después de procesarlos y

antes de que los productos sean embarcados para ser enviados al cliente.

DESCRIPCION DEL PUESTO DEL ESTUDIANTE.

El auditor de calidad es la persona que se encarga de realizar diferentes actividades

gue garanticen la calidad de los productos y seguridad de los operarios.

Verificar que todo el personal porte completo su EPP requerido en planta.
Revisar puesta punto en cada una de las prensas.

Revisar que no existan piezas tiradas en el piso y en la parte trasera de las
prensas.

Revisar que los equipos e instrumentos de medicibn sean funcionales, se
encuentren calibrados y en un lugar de resguardo adecuado.

Realizar las mediciones correspondientes del numero de parte que se esté
produciendo y liberara el material cuando cumple con las especificaciones.
Verificar que el personal de produccion se encuentre revisando en cada proceso
las caracteristicas de calidad y realice la limpieza de troquel.

Verificar que todo el material este identificado de acuerdo a su estatus (pendiente,
aceptado, no conforme, liberado).

Realizar inspeccion recibo de la plantilla que llegue a la planta.

Realizar la liberaciéon de embarques.

Revisar el llenado del reporte de inspeccion GP12, y notificar resultados al Jefe de
Calidad, Supervisor de Estampado y Gerente General.

Responsable del control de piezas master.

Detener la operaciéon (abasto de material a prensas, linea, embarque) cuando

detecte piezas NG.
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e Reportar con Coordinador de RH a cualquier persona que se sorprenda haciendo
mal uso del equipo de medicion o no cumpla con el método de trabajo indicado
en su HTE o proceso aplicable.

e Realiza recorridos (Recorrido de Auditor de Calidad) diarios para confirmar que

se respete la metodologia de las 5’s.
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7. PROBLEMAS A RESOLVER.
Dentro de la empresa STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A. DE C.V. en el

area de calidad se encontraron diferentes problemas que afectan en su mayoria a todo

el personal que se encuentra laborando en la planta, debido a que no se cuenta con

documentos operativos para la implementacién de un sistema de Gestion de Calidad,
basado en ISO 9001-2015.

Falta de conocimiento sobre las caracteristicas que debe contener el producto (en
este caso las piezas que son estampadas)

Identificar cada uno de los numeros de parte que son producidos, en especial
cuando son pares (identificar el lado izquierdo y derecho).

Realizar las actividades para llevar a cabo la produccion de una forma adecuada
y sobre todo considerando su seguridad.

Realizar la inspeccidon de cada niumero de parte correctamente (sobre todo cuando
las caracteristicas que presenta son especiales o criticas para el sub-ensamble)
Desconocimiento de la cantidad de piezas que debe llevar cada uno de los
contenedores en lo que son empacadas las piezas para ser enviadas al cliente.
Desconocimiento de las actividades que se deben realizar conforme al puesto que
cada uno de los individuos dentro de la empresa desempefia.

Falta de conocimiento sobre las autoridades que se tienen segun el puesto que
cada individuo desempefia dentro de la organizacion.

Falta de control respecto a la calidad del producto, considerando las
especificaciones que el cliente requiere que presente el producto.

Problemas relacionados con las cantidades enviadas al cliente, segun lo que él
requiere (se envian menos 0 mas piezas de las que el cliente solicita).
Identificacion incorrecta del material, ya estando en los contenedores en los que
van empacados (etiguetas de otro nimero de parte, con cantidades incorrectas e
incluso nimero de parte mal escrito).

Generacion de producto scrap.

Generacion de producto no conforme.

Mal uso del EPP.

14



8. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICO).

Objetivo general.

Desarrollar documentos de tercer nivel para la implementacion de estos en los procesos

de estampado que se realizan en el &rea de produccion.

Objetivos especificos.

e Estandarizar los procesos para que las actividades de produccién que se
desarrollan se puedan llevar a cabo de manera segura y eficaz.

e Especificar las caracteristicas esenciales que deben presentar cada uno de los
productos (partes estampadas) que se elaboran en la empresa.

e Documentar las actividades que se deben llevar a cabo por cada trabajador que
forma parte de la empresa, de acuerdo con el puesto que se esté desarrollando

dentro de la misma.
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9. JUSTIFICACION.

La estandarizacion de trabajos es una de las herramientas mas importantes para mejorar
continuamente los procesos, esta consiste en seleccionar las mejores practicas que se
realizan para obtener los mejores resultados en cada uno de los procesos a realizar.

Debido a que la empresa tiene poco tiempo funcionando, no cuenta con la documentacion
que permita la estandarizacion de los procesos, por lo cual se optd por realizar el
desarrollo de documentos operativos, que permitan que las practicas realizadas por el
personal sean las adecuadas para cada uno de los procesos que se realizan en planta,
con esto se van a mejorar varios aspectos como, la calidad de los productos que ofrece,
reduccion de errores, disminucion en los tiempos de cada proceso, asi como la reduccion
en los desperdicios al momento de producir, mejorar la capacitacion con que el personal

desarrolla su trabajo, por mencionar algunos.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO.

10. Marco Tebrico.

;0Oué es ISO 90017

La ISO 9001 es una norma internacional que toma en cuenta las actividades de una
organizacion, sin distincion de sector de actividad. Esta norma se concentra en la
satisfaccion del cliente y en la capacidad de proveer productos y servicios que cumplan
con las exigencias internas y externas de la organizacion. Hoy por hoy, la norma ISO
9001 es la norma de mayor renombre y la mas utilizada alrededor del mundo (M&s de un
millén de organizaciones en el mundo estan certificadas 1ISO 9001.

¢Qué es ISO 9001-20157?

La Norma ISO 9001:2015 es la base del Sistema de Gestion de la Calidad - SGC. Es una
norma internacional que se centra en todos los elementos de la gestion de la calidad con
los que una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le permita
administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios.

El objetivo de la ISO es llegar a un consenso con respecto a soluciones que cumplan con
las exigencias comerciales y sociales - tanto para los clientes como para los usuarios.
Estas normas se cumplen de forma voluntaria ya que la ISO, siendo una entidad no
gubernamental, no cuenta con la autoridad para exigir su cumplimiento.

Sin embargo, tal como ha ocurrido con los sistemas de gestion de la calidad adaptados
a la norma ISO 9001, estas normas pueden convertirse en un requisito para que una
empresa se mantenga en una posicién competitiva dentro del mercado.

;Oué es un Sistema de Gestion de Calidad?

Un Sistema de Gestion de Calidad es un conjunto de elementos relacionados entre si
bajo procesos de trabajo orientados en alcanzar la calidad de un producto o servicio. Los
elementos que componen un Sistema de Gestion de Calidad pueden ser los mismos que
para cualquier Sistema de Gestidn, pero todo ellos enfocados en la calidad del producto
o del servicio con el que trabaje la organizacion.

Un Sistema de Gestion de Calidad o también conocido como SGC, es una herramienta
perfecta para aquellas organizaciones que desean que sus productos y servicios cumplan
con los maximos estandares de calidad y asi lograr y mantener la satisfaccion de sus
clientes.

Los Sistemas de Gestion de la Calidad se basan en la familia, actualmente la familia de
normas de la serie ISO 9000 esta compuesta por:
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e SO 9000 «Sistemas de gestion de la calidad. Principios y vocabulario»: contiene
los fundamentos de los SGC, términos y definiciones.

e IS0 9001 «Sistemas de gestion de la calidad. Requisitos»: incluye los requisitos
en los que se debe basar y cumplir un Sistema de Gestion de Calidad.

e SO 9004 «Gestion para el éxito sostenido de una organizacion. Enfoque de
gestién de la calidad»: comprende las directrices para mejorar el desempefio de
una organizacion y garantizar el éxito sostenido.

De las normas mencionadas hasta el momento, el estandar 1ISO 9001:2008 es el que
debe ser utilizado durante la implantacion de los Sistemas de Gestion de Calidad y la que
permite obtener la certificacion. Actualmente dicha norma se encuentra en un periodo de
revision, ya podemos ver el borrador con los ultimos cambios de la nueva ISO 9001:2015.

Del mismo modo existen otras hormas ISO sobre la calidad en otros aspectos especificos
vinculados con el sector automovilistico (ISO/TS 16949) o con los laboratorios de ensayo
y/o calibracion (ISO 17025).

Principios de Gestion de la Calidad

La familia de normas ISO 9000 esta fundamentada en ocho principios de gestion de
calidad, su finalidad es dirigir a las organizaciones al éxito. Para ello se enfocan
principalmente al cliente y a la mejora continua.

Los ocho principios de gestion de la calidad son:

Enfoque al cliente.

Liderazgo.

Participacion del personal.

Enfoque basado en procesos.

Enfoque de sistema para la gestion.

Mejora continua.

Enfoque basado en hechos para la toma de decision.
Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.

ONOOAWNE

(sistemas de Gestidn de Calidad, s.f., https://www.isotools.org/normas/calidad/)

;0Oué es la Piramide Documental?

La piramide documental es una estructura jerarquica de documentacion del Sistema de
Control de Gestion de la ISO 9001.

¢Para qué sirve la piramide documental?
Esta estructura ayuda a garantizar que en cada departamento de la compairiia existan los

documentos necesarios de acuerdo con las tareas que desempeifian. Ademas,
proporciona un marco de trabajo para todas las operaciones de la empresa, favorece a
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gque exista una consistencia en los procesos, da mayor claridad y visibilidad al SCG y
ayuda a comprobar el logro de objetivos.

¢, Qué elementos la conforman?

A pesar de que cada empresa puede hacer un uso flexible de la piramide documental de
acuerdo a sus necesidades, existe una estructura general, conformada de la siguiente
manera:

Manual de
Gestion
de Calidad

Plan de Calidad

Procedimientos, instrucciones de
trabajo y planos

Registros de calidad

Primer nivel: Manual de Gesti6én de Calidad.

Son los lineamientos generales del Sistema de Control de Gestion, en donde se delimitan
los alcances sistema y los procedimientos documentados.

Segundo nivel: Plan de Calidad.

Es un documento que contiene practicas especificas, recursos, procesos, actividades y
métodos de trabajo de la empresa, que incluye la Politica de Calidad.



Tercer nivel: Procedimientos, instrucciones de trabajo y planos.

Son documentos en los que se establecen procesos especificos que indican como se
efectian las actividades de la comparfia. Estos documentos son distribuidos en los
departamentos correspondientes.

Cuarto nivel: Registros de Calidad.

Este es el dltimo nivel de la PirAmide Documental, el cual incluye toda la documentacion
de los registros de calidad. Sirve para certificar que se estan realizando las actividades
definidas dentro del Manual de Calidad y los Procedimientos.

(¢ Qué es la piramide documental?, mayo 2020, http://www.icorp.com.mx/blog/que-es-la-
piramide-documental/)

Informacion documentada.

La informacion documentada determinada es la requerida por estas normas (ISO) como
necesarias para dar evidencia de su cumplimiento ademas de que la organizacion la
determina como necesaria para la eficacia del Sistema de Gestion de calidad.

Creacién y actualizacion.

Al crear y actualizar la informacion documentada, la organizacion debe asegurarse de lo
siguiente:

e La identificacion y descripcion (por ejemplo, titulo, fecha, autor o nimero de
referencia);

e Los verbos deberan ser escritos en infinitivo en la descripcion del procedimiento.

e El formato (por ejemplo, idioma, versioén del software, graficos) y los medios de
soporte (por ejemplo, papel o electrénico);

e Larevision y aprobacion con respecto a la conveniencia y adecuacion.

Por ejemplo:
Elaboro Reviso Autorizé
Puesto Controlador de Documentos Representante de Direccidn Director
Fecha 12 de Diciembre de 2016 13 de Diciembre de 2016 14 de Diciembre 2016
Nombre
y firma M.1.I Diana Karely Zazueta LAE. Itzel Gpe. Urias Ramirez Ing. José Guillermo Cardenas
Robles Lopez

VER 1.0 Control de la informacion documentada

ELABORO

DKZR/ 1212216

REVISO
LG.UR/ 13-12-2016
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Tipos de documentos y requerimientos minimos.

Tipo de documento Requerimientos minimos

Cadigo, titulo, nombre y firmas de las funciones que
elaboraron, revisaron y autorizaron, no. de revision, fecha de
revision y ndmero de paginas.

Utilizar SIG-WW-P-YY-ZZ

Procedimientos

Cadigo, titulo, nombre y firmas de las funciones que
. . elaboraron, revisaron y autorizaron, no. de revision, fecha de
Instrucciones de trabajo revisién y nimero de paginas.

Utilizar SIG-WW-IT-YY-ZZ

Codigo, titulo, nombre y firmas de las funciones que
elaboraron, revisaron y autorizaron, no. de revision, fecha de
revision y nimero de paginas.

Utilizar SIG-WW-MA-YY-ZZ

Matrices

Codigo, titulo, nombre y firmas de las funciones que
Catal blas. l elaboraron, revisaron y autorizaron, no. de revision, fecha de
atalogos, tablas, listas revisién y nimero de paginas.

Utilizar SIG-WW-AX-YY-ZZ

Codigo, titule, nombre y fimas de las funciones que
elaboraron, revisaron y autorizaron, no. de revision, fecha de
revision y ndmero de paginas.

Utilizar SIG-WW-FO-YY-ZZ

Formatos y
Formatos electrénicos
(Informacidn Documentada)

Externos Sello de documento externo controlado (sdlo en copias).

Control de la informacion documentada.

La informacién documentada requerida por el SGC se debe controlar para asegurarse de
que:

e Este disponible y sea idénea para su uso, donde y cuando se necesite;
e Este protegido adecuadamente (por ejemplo, contra pérdida de Ila
confidencialidad, uso inadecuado o pérdida de integridad.

Para el control de la informacion documentada, la organizacibn debe abordar las
siguientes actividades:

e Ladistribucion de la informacion documentada seré de forma fisica a cada uno de
los responsables de los procesos;

e El acceso, recuperacion y uso, sera administrada a través del portal interno

e delaempresa;

e Almacenamiento y preservacion, incluida la preservacion de la legibilidad se dara
en cada una de las areas de desempefio correspondiente segun el numeral 7 de
cada uno de los procedimientos, y en el caso de procedimientos no documentado
esta se encontrara determinada por el lineamiento operativo vigente;

e Control de cambios (por ejemplo, control de la revision) se realizara conforme al
presente procedimiento;

e Conservacion y disposicion.
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Niveles de control y autorizaciones de la informacion documentada.

Tipo de informacion

Responsable de controlario

Forma de controlar el documento

Autorizacion

Publicacion en portal de la Institucion

Lista Maestra de Informacion Documentada
Interna SIG-IN-F-01-01

documentada del documento
Controlader de la  informacian | Lista Maesira de Informacion Documentada )
Manuales documentada / Coordinadores del | Intema SIG-IN-F-01-01 Subdgf::éor del
siG Publicacion en portal de la Institucion
Controlador de  la  informacion | Lista Maesira de Informacion Documentada
Procedimientos documentada / representante de la Interna SIG-IN-F-01-01 Director
direccion Publicacion en portal de la Institucion
. Controlader de la  informacian | Lista Maestra de Informacion Documentada
Insm:rc:;c;?:s de documentada / representante de la Interna SIG-IN-F-01-01 Mo aplica
direccion Publicacion en portal de 1a Institucion
Lista Maestra de Informacion Documentada )
Catalogos Responsable de cada area Intena SIG-IN-F-01-01 Subdirector del

Area

Tablas y listas Responsable de cada area Mo aplica
Publicacion en portal de la Institucion
Lista Maesira de Informacion Documentada
Planes de calidad Responsable de cada area Interna SIG-IN-F-01-01 Mo aplica
Publicacion en portal de la Institucion
Controlader de la  informacion | Lista Maestra de Informacion Documentada
Formatos documentada / representante de la | Intema SIG-IN-F-01-01 Jefe del Area
direccidn Publicacion en portal de 1a Institucion
Controlador de  la  informacisn | LSt Maestla de Informacion Documentada
Diﬁ;"g‘"?";';m documentada / representante de la | d¢ Origen Externos SIG-IN-F-01-02 Mo aplica

direccion

Definiciones de los documentos para el SGC.

Termino. Definicion.

Control de la|Uso y manejo de documentos, con respecto a la eficacia y
informacion eficiencia de la organizacion, contemplando la funcionalidad
documentada. (velocidad de procesamiento), facilidad de wuso, recursos

necesarios, congruencia con la politica y objetivos institucionales;
requisitos e interaccion con las partes interesadas del proceso.

Informacion
documentada.

Informacion que una organizacion tiene que controlar y mantener,
y el medio que la contiene.

Informacion.

Datos que poseen significado.

Medio de soporte
de un documento.

Es la forma en que se presenta o almacena el documento: papel,
disco magnatico, 6ptico o eléctrico, fotografia 0 muestra patron o
una combinacion de estos.
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Proceso. Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

Requisito. Necesidad o0 expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria (habitual o comun).

Sistema Sistema para establecer la politica y objetivos que permitan dirigir

Integrado de | y controlar una organizaciéon con respecto a la calidad.

Gestion.

Documento. Informacién y el medio en el que esta contenida.

Ejemplo: registro especificacion documento de procedimiento,
plano, informe, norma.

Registro. Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de actividades realizadas.

Procedimiento. Forma especificada de llevar a cabo una actividad o un proceso.

(Procedimiento para: Creacion, Actualizacion y Control de la Informacion Documentada,
diciembre 2016, https://culiacan.tecnm.mx/wp-content/uploads/2017/01/SIG-IN-P-01-
Procedimiento-para-Creaci%C3%B3n-Actualizaci%C3%B3n-y-Control-de-la-
Informaci%C3%B3n-Documentada.pdf)

Hoja de trabajo estandar.

Las hojas de trabajo estandar son documentos que definen el mejor método y los
movimientos mas eficientes para realizar una operacion, eliminando la variacion, los
desperdicios y el desequilibrio de estas, permitiendo a los trabajadores que realicen las
operaciones con mayor facilidad, rapidez y con el menor costo posible, teniendo siempre
como prioridad la seguridad del trabajador, asegurando la satisfaccién del cliente;
haciendo siempre lo mismo y con la misma calidad.

(Revista de ingenieria industrial, diciembre 2018,
https://www.ecorfan.org/republicofperu/research_journals/Revista_de_Ingenieria_Indust
rial/vol2num6/Revista_de_Ingenier%C3%ADa_Industrial V2_N6_1.pdf)

Norma de empaque.

Corresponde a la especificacion sobre la informacion del contenido en el envase o
paquete, por ejemplo, su contenido neto, especificacion del producto, etc.

(Normas de empaque: informacion basica a considerar, agosto 2020,
https://www.madererianasa.com.mx/normas-de-empaques/)
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;Oué es la descripcion de puestos?

La descripcion de puestos es una herramienta utilizada en el area de capital humano que
consiste en enlistar y definir las funciones y responsabilidades que conforman cada uno
de los puestos laborales incluidos en la estructura organizacional de la empresa y
detallando la misién y el objetivo que cumplen de acuerdo con la estrategia de la
compafiia. De igual manera se incluyen en esta descripcidbn los conocimientos,
habilidades y actitudes que deben presentar las personas que ocupen el cargo, esto se
conoce como perfil del puesto.

(Oscar Pérez, Nov 18, 2015, https://blog.peoplenext.com.mx/descripcion-de-puestos-
talento-humano)

¢ 0Oué es un instructivo de trabajo?

Un instructivo de trabajo es una guia o serie de pasos de actividades rutinarias las cuales
ya han sido previamente aprobadas y validadas.

(Boletin #5: Procedimientos e Instructivos, Nov 2015, https://dti.uanl.mx/boletin-5-
procedimientos-e-instructivos/)

¢/ Oué es una HCC?

Es una hoja de chequeo de calidad, en la cual se especifican los parametros que deben
de presentar los productos que se producen.
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CAPITULO 4. DESARROLLO.

11. Procedimiento y descripcion de las actividades desarrolladas.

La norma ISO 9001-2015 es una regla que estandariza un Sistema de Gestion de Calidad
en las organizaciones.

La adopcion de un sistema de gestion de calidad es una decision estratégica para una
organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefo global y proporcionar una
base solida para las iniciativas de desarrollo sostenible.

Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de gestion
de calidad basado en esta norma internacional son:
a) La capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que
satisfagan los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables;
b) Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;
c) Abordar riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos;
d) La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de gestion
de calidad especificados.

En esta norma internacional se emplea el enfoque a procesos, que incorpora el ciclo
Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA) y el pensamiento basado en riesgos.

El enfoque a procesos permite a una organizacion planificar sus procesos y sus
interacciones.

El ciclo PHVA permite a una organizacion asegurarse de que Sus procesos cuenten con
recursos y se gestionen adecuadamente, y que las oportunidades de mejora se
determinen y se actle en consecuencia.

Al abordar la implantacién del sistema con una orientacion clara hacia la mejora, se
tendran mayores garantias de que se cumplirdn los requisitos del producto o servicio,
conocer las expectativas del cliente para aumentar su satisfaccion y poder comprender
mejor el contexto en el que desarrollamos nuestras actividades, lo que nos permitira
abordar con mayor confianza los riesgos y oportunidades que se nos presenten.

Para poder llevar a cabo las actividades durante el proyecto de Residencia y crear los
documentos que se requerian para poder aprobar la certificacion de ISO 9001-2015, se
consultaron documentos que proporciono el cliente en el cual se mencionan las
caracteristicas que deben de presentar sus productos y qué se debe de checar, con base
en esta informacion se tomaron los criterios necesarios para poder plasmarlo en los
documentos que se implementaran dentro de la organizacion.
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Etapa 1.

Se investigaron los requisitos que debian presentar los documentos que se desarrollarian
durante este proceso, por lo que se consulté la norma ISO 9001-2015, y para poder
complementar e interpretar de la mejor manera la informacién y los requisitos de esta se
consultd el libro “Guia para la aplicacion de ISO 9001-2015, de José Antonio Gomez
Martinez” en el cual se da la explicacion de cada uno de los requisitos que pide la norma
ademas de que proporciona ejemplos para que la informacion quede mas clara. Asi
mismo se contd con la asesoria de la gerente de calidad, la cual tienen bastante
experiencia en el desarrollo de documentacion y certificacion de la norma en mencion.

Etapa 2.

Se comenz6 con la recopilacién de todos los documentos que proporciono el cliente al
momento de realizar la transferencia de los nimeros de la parte que se procesan en
planta, esto con el apoyo de la gerente de calidad Rocio Padilla Flores para poder llevar
a cabo el desarrollo de ayudas visuales (entre los que se encontraban HCC para la
liberacién del producto en proceso y ayudas visuales que se desprenden de esta ademas
de las normas de empaque).

Etapa 3.

Durante varios dias se estuvieron observando cada una de las actividades que realizaba
el personal operativo para poder llevar a cabo el proceso de produccion, esto con la
finalidad de analizar qué actividades son riesgosas para este y cuales son innecesarias
para llevar a cabo el proceso de produccion.

Entre las actividades que se estuvieron observando fueron las que realizaba el personal
al momento de iniciar el turno, es decir, desde que llegan y encienden la maquinaria para
poder comenzar con la produccién, asi como, las actividades que son realizadas para
realizar un cambio de troquel (tanto en la linea de produccién TD-200 y de BL), la
inspeccién de pizas durante el proceso de produccién y la habilidad y manejo de piezas.
Con esto se comenz0 a realizar una recopilacién de informacion para poder llevar a cabo
el desarrollo de la documentacion pertinente (las hojas de trabajo estandar).

Etapa 4.

Se realizé un andlisis sobre las actividades que cada uno de los individuos que laboran
en la empresa desarrollan conforme al puesto que desempeiian dentro de la
organizacion, esto con la ayuda de la gerencia de calidad y con el apoyo proporcionado
por cada uno de los individuos, con la finalidad de plasmar esta informacion en las DP
(descripciones de puesto).
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Etapa 5.

Se comenzé con el desarrollo de cada uno de los documentos operativos basandose en
toda la informacion que fue recopilada a lo largo de varios dias ademas de que se contd
con la orientacion de la gerencia de calidad para que estos documentos se desarrollaran
de la manera méas adecuada y eficaz utilizando el lenguaje més apropiado para que la
informacion contenida en ellos sea clara y fluida asi mismo que sea comprendida por
todas las personas que necesiten consultarla.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

Actividades
Ayudas visuales.
Hojas de trabajo
estandar (HTE).
Método de inspeccion
especial.
Normas de empaque.
Instructivos de trabajo.
HCC
Descripcion de puestos.

Agosto | Septiembre | Octubre

Noviembre | Diciembre.




CAPITULO 5. RESULTADOS.

12. RESULTADOS.
Se comenzé con la realizacion y aplicacion de los documentos operativos
correspondientes a cada numero de parte, asi como la realizacion de instructivos de
trabajo y descripciones de puestos, con el formato que se autorizd por parte de la
gerencia de calidad.

12.1 AYUDAS VISUALES.

54512 5RBOAY-C

AYUDA VISUAL

AUTO INSPECCION

&
mexaTAQLp

Caracteristica Proceso: |:|
Proceso D1 Nombre de la parte NUmero de parte Nivel de Ingenieria Modelo
Caracteristica Producto:
REINF-LINK
Total de procesos 54512 5RBOAY Caracteristicas Especiales D18-0146 PO2F
P 4 TRANSV RH P -

NO DEBE DE HABER REBABA EN TRIM, GRIETAS, ARRUGAS,
DEBE TENER 2 BARRENOS SIN REBABA, OXIDOS, ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA
(CARACTERISTICAS 2) DE MATERIAL EN NINGUNA PARTE DE LA PIEZA
(CARACTERISTICAS 6,4,18,16,19,17,5,14)

DEBE TENER NUMERO DE LOTE
LEGIBLE COMPUESTO POR 4 DIGITOS
INDICANDO ANO, MES Y DIA

(CARACTERISTICA 1) (pPARA OCT, NOV, DIC
CORRESPONDE X,Y,Z.)

CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 40 PZAS.

Figura no.2



&
mEXETALP

AYUDA VISUAL

AUTO INSPECCION

Caracteristica Proceso: |:|
Proceso D2 Nombre de la parte Namero de parte Nivel de Ingenieria Modelo
Caracteristica Producto:
REINF-LINK . ’
Total d Caracteristicas Especiales D18-0146 PO2F
otal de procesos 4 TRANSV RH 54512 5SRBOAY IE

DEBE TENER 2 BARRENOS SIN REBABA
(CARACTERISTICAS 2)

EL FORMADO NO DEBE DE PRESENTAR
DEFORMACION AREAS PUNTEADAS EN ROJO
(CARACTERISTICA 15)

DEBE TENER NUMERO DE LOTE LEGIBLE
COMPUESTO POR 4 DiGITOS INDICANDO

ANO, MESY DIA (CARACTERISTICA 1)
(PARA OCT, NOV, DIC CORRESPONDE X,Y,Z)

CADA 40 PZAS.

CHECAR UNA CARACTERISTICA

Figura no.3




AYUDA VISUAL

DA8.03
Rev.0; 25/08/20

[ ]
mExeTAQLP

AUTO INSPECCION

Caracteristica Proceso: |:|
Proceso D3 Nombre de la parte Numero de parte Nivel de Ingenieria Modelo
Caracteristica Producto:
Total de procesos 4 REINF-LINK TRANSV,RH 54512 5RBOAY Caracteristicas Especiales r;‘ D18-0146 PO2F
DEBE TENER UN CORTE EN EL CONTORNO CHECAR UNA
DEBE TENER 4 BARRENOS SIN REBABA DE LA PIEZA LIBRE DE MARCAS DE SCRAPY CARACTERISTICA CADA 40
(CARACTERISTICAS 2) REBABASEN TRIM PZAS.

DEBE TENER NUMERO DE LOTE
LEGIBLE COMPUESTO POR 4 DIiGITOS
INDICANDO ANO, MES Y DIiA

(CARACTERISTICA 1) (PaRA OCT, NOV, DIC
CORRESPONDE X,Y,Z.)

DEBE DE TENER UN CORTE DE MEDIA
CIRCUNFERENCIA LIBRE DE MARCA DE

SCRAPY REBABAEN

TRIM(CARACTERISTICAS 5,6)

CARACTERISTICAS
ESPECIALES
1,2

Figura no.4




@
mEXeTAQLP

AYUDA VISUAL

DA8.04
Rev.0; 25/08/20

AUTO INSPECCION

Proceso

D4

Nombre de la parte

Numero de parte

Caracteristica Proceso:

Caracteristica Producto:

Total de procesos

REINF-LINK TRANSV,RH

54512 5RBOAY

Caracteristicas Especiales

|:| Nivel de Ingenieria

Modelo

] D18-0146

PO2F

INICIO, MEDIO Y FINAL
DE CADA LOTE DE
PRODUCCION

EN ESTE PROCESO NO SE CONFIRMA
NINGUNA CARACTERISTICA POR
PARTE DEL OPERADOR, YA QUE EL
OPERADOR QES QUIEN CHECA LAS
CARACTERISTICAS CONTRAJIG DE
INSPECCION

Figura no.5




54513 5RBOAY-C

@
mEXSTALLP

AYUDA VISUAL

AUTO INSPECCION

Caracteristica Proceso: |:|

Proceso D1 Nombre de la parte Namero de parte Nivel de Ingenieria Modelo
Caracteristica Producto:

Total de procesos 4 REINF-LINK TRANSV,RH | 54513 5RBOAY |Caracteristicas Especiales [ ] D18-0146 PO2F

NO DEBE DE HABER REBABA EN TRIM, GRIETAS,
ARRUGAS, OXIDOS, ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE

SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL EN NINGUNA PARTE (CARACTERISTICAS 2)
DE LA PIEZA (CARACTERISTICAS 6,4,18,16,19,17,5,14)

DEBE TENER 2 BARRENOS SIN REBABA

DEBE TENER NUMERO DE LOTE
LEGIBLE COMPUESTO POR 4 DIGITOS
INDICANDO ANO, MES Y DIA

(CARACTERISTICA 1) (PARA OCT, NOV, DIC
CORRESPONDE X,Y,Z.)

CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 40 PZAS.

Figura no.6




o
mEXSTAQLP

AYUDA VISUAL

DAB8.06
Rev.0; 25/08/20

AUTO INSPECCION

Caracteristica Proceso: |:|
Proceso D2 Nombre de la parte Nimero de parte Nivel de Ingenieria Modelo
Caracteristica Producto:
Total de procesos 4 REINF-LINK TRANSV,RH | 54513 5RBOAY [Caracteristicas Especiales ’;‘ D18-0146 PO2F
EL FORMADO NO DEBE DE PRESENTAR
DEFORMACION EN AREA§ PUNTEADAS EN ROJO DEBE TENER 2 BARR,ENOS SIN REBABA
(CARACTERISTICA 15) (CARACTERISTICAS 2)
DEBE TENER NUMERO DE LOTE LEGIBLE COMPUESTO CHECAR UNA
POR 4 DIGITOS INDICANDO ANO, MES Y DIiA CARACTERISTICA CADA 40
(CARACTERiSTICA 1) (PARA OCT, NOV, DIC CORRESPONDE X,Y,Z.) PZAS.

Figura no.7




AYUDA VISUAL

AUTO INSPECCION

&
MEXETAQLP

Caracteristica Proceso: |:|
Proceso D3 Nombre de la parte Numero de parte Nivel de Ingenieria Modelo
Caracteristica Producto:
Total de procesos 4 REINF-LINK TRANSV,RH | 54513 5RBOAY |[Caracteristicas Especiales ';‘ D18-0146 PO2F
DEBE TENER UN CORTEEN EL CONTORNO
DE LA PIEZA LIBRE DE MARCAS DE SCRAP Y DEBE TENER 4 BARRENOS SIN REBABA
REBABASEN TRIM (CARACTERISTICAS 2)

DEBE TENER NUMER(I) DE LOTE LEGIBLE CARACTERISTICAS DEBE DE TENER UN CORTE DE MEDIA
COMPUESTO POR 4 DIGITOS INDICANDO ESPECIALES CIRCUNFERENCIA LIBRE DE MARCA DE
ANO, MESY DIA (CARACTERISTICA 1) * 1,2. SCRAPY REBABA EN
(PARA OCT, NOV, DIC CORRESPONDE X,Y,Z.) TRIM(CARACTERISTICAS 5,6)
Figura no.8



@
mExaTAQLP

AYUDA VISUAL

DA8.08
Rev.0; 25/08/20

AUTO INSPECCION

Proceso

D4

Nombre de la parte

Numero de parte

Total de procesos

REINF-LINK TRANSV,RH

54513 SRBOAY

Caracteristica Proceso:
Caracteristica Producto:

Caracteristicas Especiales

=0

Nivel de Ingenieria

Modelo

D18-0146

PO2F

CHECAR UNA PIEZA AL
INICIO, MEDIO Y FINAL
DE CADA LOTE DE
PRODUCCION

EN ESTE PROCESO NO SE CONFIRMA
NINGUNA CARACTERISTICA POR
PARTE DEL OPERADOR, YA QUE EL
OPERADOR QES QUIEN CHECA LAS
CARACTERISTICAS CONTRAJIG DE
INSPECCION

Figura no.9




12.2 HOJAS DE TRABAJO ESTANDAR.

CAMBIO DE TROQUEL (ENTRADA).

@
MEXCTALP

Hoja de Trabajo Estandar

Cambio de Troquel

HTEB.5.1-02
Rev.0; 19/09/20

Responsable: Operador de estampado.

No.

Ayuda Visual

Actividad Puntos Criticos

Plan de Reaccion

Entrada de troquel.

1.1 Sujetar mesa de troquel contra prensal

colocar pernos en caso de aplicar). -
( p plicar) La mesa debe quedar fija contra la

1.2 Revisar que no haya juego entre la mesa y la[" *">%

prensa.

En caso de que no este fija,
revisar sujecion.

CONDICIONES DE OPERACION POR NUMERO DE PARTE

'|Entrada de troquel.

¥12.1 Deslizar troquel sobre los rodillos de la mesa

hasta alinear contra bloster (base de la prensa). |08 rodillos deben deslizar

libremente.

2.2 Revisar que los rodillos deslicen libremente,
verificando que el troquel este libre de golpes.

En caso de atoramiento, parar,
avisar al Supervisor de
Estamapdo y esperar
instrucciones.

Entrada de troquel.

3.1 Retirar mesa de troquel.
El troquel debe quedar centrado
3.2 Colocar troquel sobre el centro de la prensa|contra bloster.
= |usando pernos de localizacion, para asegurar
s |que el troquel quede correctamente centrado

contra bloster.

En caso de que no e encuentre
centrado el troquel, confirmar guia
de troquel contra guia de bloster.

Confirmar altura de troquel.
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|4.1 Identificar la altura de troquel segln lo
indicado en DA8.108 Condiciones de operacién
/|por nimero de parte.

Exactitud en altura de troquel.

160

En caso de altura erronea,
consultar nuevamente DAS8.108
Condiciones de operaciéon por
nlmero de parte.
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Ajustar altura de troquel.

5.1 Activar selector en modo manual (Inche) en
panel # 1.

No debe haber atoramientos al
activar selector.

En caso de atoramiento, parar,
avisar al Supervisor de
Estamapdo y esperar
instrucciones.

Ajustar altura de troquel.

6.1 Girar la llave (panel # 2) a modo "DOWN" o
"UP" para ajustarlo a la altura necesaria.

6.2 Oprimir el botén (panel # 2) "SLIDER
STROKER ADJUST" para poder bajar o subir el
slider de prensa para ajustar a la altura
necesaria.

No debe haber atoramientos al
girar la llave y/o al oprimir el botén.

En caso de atoramiento (s),
parar, avisar al Supervisor de
Estamapdo y esperar
instrucciones.

=

il

DIE

HEIGHT

Confirmar altura de troquel.

presion del colchén necesaria.

SR 5 7.1 Se debe confirmar que la altura que se indica|Exactitud en altura de troquel. En caso de "? tener altura
o T en la prensa sea la misma que se muestra en el exacta, reajustar altura.
ey | | DAS.108.
Tt 4
Confirmar altura de troquel.
Silide adjust
Down oOFF w .
En caso de atoramiento, parar,
No debe haber atoramiento al avisar al Supervisor de
8.1 Regresar llave del panel # 2 a posicidn|regresar la llave. Estamapdo y esperar
"OFF". instrucciones.
Confirmar ajuste de troquel.
a) Oprimir los 2 botones de ciclo del panel # 2. En caso de atoramiento, parar,
N avisar al Supervisor de
No debe haber atoramiento.
b) Bajar slider poco a poco hasta 180°. Estamapdo y esperar
instrucciones.
c) Activar paro de emerguencia.
Clampar parte superior del troquel.
10.1 Colocar los clamp sobre las guias del En caso de atoramiento, parar,
10 troquel y de la prensa (hasta llegar a tope). Confirmar manualmente que los|avisar al Supervisor de
° clamp estén fijos correctamente. Estamapdo y esperar
10.2 Abrir perilla de aire hacia la izquierda (del instrucciones.
panel # 2) para ejercer presion en troquel.
Clampar parte inferior del troquel.
11.1 Colocar los clamp sobre las guias del En caso de atoramiento, parar,
11 troquel y de la prensa, hasta llegar a tope. Confirmar manualmente que los|avisar al Supervisor de
° clamp estén fijos correctamente. Estamapdo y esperar
11.2 Abrir perilla de aire hacia la izquierda (del instrucciones.
panel # 2).
Subir slider a 0°.
;21 Desactivar paro de emergencia del panel # En caso de atoramiento, parar,
12. Sliderao® No debe haber atoramiento. avisar al Supervisor de
. o Estamapdo y esperar
12.2 $ublr slider a O° para asegurar movimiento instrucciones.
del mismo.
- |Activar automatizaciones
13.1 Colocar automatizaciones (en caso de
aplicar). . . En caso de falla, parar, avisar al
Asegurar correcto funcionamiento .

13. de | t ti . Supervisor de Estampado y
13.2 Confirmar funcionamiento a través de la € las automatizaciones. esperar instrucciones.
realizacion de un ciclo de prueba con una pieza
montada en troquel.

e Ajustar presién de colchén.
P [ o] e | e e | e |
s | mr || ama | amr | oma | owe | owa =
i t ' t i 1]14.1 Consultar DA8.108 Condiciones de En caso de duda, consultar al
14. e e | e e ] ams s e e s [operacion por nimero de parte, para identificar la [Exactitud en presién de colchén. ¢

Supervisor de Estampado.

Ajustar presién de colchén.

15.1 Abrir llave de paso de color rojo.

En caso de atoramiento, parar,

se indican en DA8.18 Condiciones de operacion
por nimero de parte y registrar datos en el RC8.
5.1-03 Registro de condiciones de operacion.

. avisar al Supervisor de
15. 15.2 Cerrar llave de paso de color azul. No debe haber atoramiento. Estamapdo y esperar
instrucciones.
15.3 Ajustar valvula segun la presién requerida, al
término del ajuste cerrar llaves.
"[Confirmacién de funcionamiento de troquel.
En caso de escuchar ruido
s anormal, parar, avisar al
16. 16.1 Dar 1 ciclo en vacio para estabilizar No deben existir ruidos anormales. Supervisor de Estamapdo vy
presion de colchoén. esperar instrucciones.
rEciIsTRo 1 |Confirmacién de puesta a punto
13.1 Confirmar condiones de opoeracién segin En caso de duda, consultar al
17. Asegurar puesta a punto.

Supervisor de Estampado.

Equipo de proteccién personal: Lentes, tapones auditivos, manga larga y zapatos de seguridad.

—1 —

37
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[ ]
MEXETALLP

CAMBIO DE TROQUEL (SALIDA).

Hoja de Trabajo Estandar

Cambio de Troquel

HTEB.5.1-02
Rev.0; 19/09/20

Responsable: Operador de estampado.

Actividad

Puntos Criticos

Plan de Reaccion

Salida de troquel.

1.1 Oprimir paro de emergencia (panel # 3), para
iniciar a limpiar el troquel.

Al accionar el boton no debe haber
atoramientos.

En caso de atoramiento, parar,
avisar a Supervisor de
Produccién y esperar
instrucciones.

Limpiar troquel (zonas de vista).

2.1 Se inicia a limpiar con un trapo limpio y seco
la parte interna (incluyendo zonas de colocacién
de pieza) del troquel.

No debe quedar ningun residuo.

En caso de encontrar residuo
durante su revisién, limpiar
nuevamente.

. Limpiar troquel (zonas de no vista).

3.1 Barrer con ayuda de una brocha limpia vy
seca, las zonas de no vista del troquel (zonas de
cavidades de troquel).

No debe quedar ningun residuo.

En caso de encontrar residuo
durante su revision, barrer
nuevamente.

Verificar los componentes internos.

4.1 Verificar los componentes internos (topes,
pernos localizadores e insertos) que no se
encuentren flojos o dafiados.

Los topes, pernos localizadores e
insertos no deben estar flojos o
dafiados.

En caso de que haya juego O
dafo, parar, avisar a Supervisor
de Operaciones y esperar
instrucciones.

Cerrar troquel

5.1 Desactivar paro de emergencia del panel
# 3.

Al accionar el boton no debe haber
atoramientos.

En caso de atoramiento, parar,
avisar a Supervisor de
Produccién y esperar
instrucciones.

Condicién de prensa

6.1 Activar selector en modo manual (Inche) vy
bajar poco a poco el slider hasta 180° del panel #
1

6.2 Activar nuevamente paro de emergencia del
panel # 3.

Al accionar el boton no debe haber
atoramientos.

En caso de atoramiento, parar,
avisar a Supervisor de
Produccién y esperar
instrucciones.

Desactivar aire de clamps.

7.1 Activar perilla hacia lado izquierdo para)
descartivar aire de los clamps (panel # 2).

Al accionar el boton no debe haber
atoramientos.

En caso de atoramiento, parar,
avisar a Supervisor de
Produccién y esperar
instrucciones.

Liberar troquel de prensa.

8.1 Retirar claps y tornillos (en caso de que
aplique) iniciando con los superiores de cada
lado (2 por lado), para continuar con los inferiores
de cada lado (2 por lado).

8.2 Confirmar que se hayan retirado todos los

clamps y tornillos (en caso de que aplique).

Evitar dafios a troquel durante su
retiro de la prensa.

En caso de dafio, parar, avisar a
Supervisor de Produccién y
esperar instrucciones.

Figura no.12




Liberar troquel de prensa.

9.1 Activar paro de emergencia de panel # 3.

9.2 Subir el slider poco a poco hasta llegar a
cero.

Slidera0®

Al accionar cualquiera de los
botones mencionados, no debe
haber atoramiento.

En caso de dafio, parar, avisar a
Supervisor de Produccién |
esperar instrucciones.

Salida de troquel.

10.1 Alinear mesa contra prensa.

La mesa debe estar centrada,
contra la prensa.

En caso de que la mesa no este
centrada, reacomodarla.

Salida de troquel.

11.1 Activar die liftter para poder deslizar el

_ |troquel, centrar el troquel contra la mesay
deslizar libremente sobre los rodillos de la mesa
fl [hasta llegar a tope (activar presion de aire de
colchén y retirar los pernos, en caso de aplicar).

Activar Die lifter sélo sila mesa se
encuentre centrada contra la
prensa.

En caso de atoramiento, parar,
avisar al  Supervisor de
Produccion y esperar
instrucciones.

Equipo de proteccion personal: Lentes, tapones auditivos, manga larga y zapatos de seguridad.

Figura no.13




12.3 METODO DE INSPECCION ESPECIAL.

@D
MEXSTAP

REINF LINK - TRANSV, RH/LH 100% 200% Calidad
54513 5RBOAY-C

METODO DE INSPECCION ESPECIAL

Parte Nueva

MIE 8.5.1. - 02
Rev.0; 03/09/20

Cambio de
Ingenieria

Defecto de Calidad

Otro (Especifique)

NO DEBE HABER REBABAS, GRIETAS, ARRUGAS,
1 APARIENCIA GENERAL OXIDO, ARRASTRE, GOLPES, MARCAS DE SCRAP, NI | VISUAL
FALTA DE MATERIAL EN TODA EL AREA GENERAL. 7
2
DEBE TENER 4 BARRENOS SIN REBABA, ARRASTRE O |
2 BARRENOS R VISUAL i ﬁ
N DEBE TENER 4 -
|
3 DEBE ESTAR SIN FLATA DE FORMADO, REBABAS, g ‘
FALTA DE FORMADO MARGAS DE SCRAP. VISUAL
DEBE SER LEGIBLE Y COMPLETO COMPUESTO POR 4
. DIGITOS INDICANDO ANO, MES, DIA (VER FOTO) NOTA:
4 NUMERO DE LOTE PARA OCT, NOV, DIC CORRESPONDEN A LAS LETRAS | V/SUAL
X.Y,Z, RESPECTVAMENTE
DEBE CORRESPONDER AL MATERIAL FISICO DEL
CONTENEDOR CONTRA EL NUMERO DE PARTE
s IDENTIFICACION DE MATERIAL INDICANDOEN LA TARJETA DE IDENTIFICACION, Asi | V/SUAL
COMO LA CANTIDAD
DEBE LLEVAR MARCA DE GARANTIA EN ZONA VISUAL /
6 MARCA DE GARANTIA. INDICADA CON MARCADOR A BASE DE AGUA MANUAL
* CADA PS DEBE CONTENER ETIQUETA INDIVIDUAL.
* DEBE IR PALETIZADO.
* SOBRE EL PALLET DEBE COLOCARSE ETIQUETA
- MASTER Y ETIQUETA DA8.120 TARJETA VERDE DE | VISUAL/
7 LIBERACION DE PALLET INSPECCION 200% . MANUAL
* PARA LIBERACION DEL PALLET EL AUDITOR DE
CALIDAD COLOCA SELLO DE CALIDAD EN TARJETA
@Casco @ Cubrebocas .
°
o Linea ® GP12 Base de Agua @ Camisola o playera de manga larga
° ;
o Almacén O CeraBlanca ® Lentes de Guantes de hilaza @ Zapato de Seguridad
seguridad
0 oo @ Color: VERDE ® Tapones @Pantalon
Auditivos

Figura no.14
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12.4 NORMAS DE EMPAQUE.

&
mEngHﬁp NORMA DE EMPAQUE Rev.0; 30/10/20

Nombre de la parte Numero de Parte Nivel de Ingenieria Modelo
REINF-TRANS LINK, RH 54512 5RBOAY-C D15 - 0373 PO2F
Empaque alterno.
|
Tipo de Contenedor HB )
Etiqueta de rack alterno.
Piezas por contenedor rack 400pza
Peso / pieza (kgs) 0.468
Peso Neto (kgs) 187.2 sasi125RBOAY-C
M LT .
Peso Contenedor (kg) 60 Etiqueta de contenedor
Empaque original. individual.
Tipo de Contenedor PS
Piezas por contenedor individual 20pza [ MASTER LABEL
- 5451 25RBOAY-C |
Contenido por pallet 720pza BT |
- . = e ©9/87 /2020
Peso / pieza (kgs) 0468 Etiqueta master de pallet. |\ |[IJIINHIINEINENIN o o i
Peso Neto (kgs) 336.96
Peso Contenedor (kg) 1.44
.. . A granel
Modulaciéon de material
Con Acomodo *
Empaque original. Empaque alterno.
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12.5 INSTRUCTIVOS DE TRABAJO.

IIILI[{IHi‘

I STRUCTIVDG DE TRABAJD Codigo: ITE02
D i
Operador de montacargas o7 oo Coeh e ot 2028
ResviEidn: 0
Pagina: 1 de 3

1. OBJETIVO:

Establecer |as actividades para el adecuado mansje de materiales en Almacén Recibo, Area de

preparacion de Embargue y Area de Embargue. Asi como el transporte de racks y trogueles dentro

de planta Wexsmamp mediante &l montacargas.

2. ALCAMNCE:

Aplica para el Operador de montacarpas.

3. LINEAMIENTOS:
3.1. Uso de EPP.

31

Al ingresar & planta d=be usar, camisa de manga larga, casco de seguridad, taponss
suditivas, cubre boca, zapatos de sepguridad. Al inicio de turno debe revisar que su EPP
=ste completo v =n buen estado para su uso. En caso de gue necesite reemplazoe de su

EPP, debera notificarla al Supervisor de Estampado para que bo solicie.

3.2. Seguridad.

3.21.

322

323

El Operador d= montacargas debe wsar 2l cinfuron de seguridad cada qus opere el
moniacargas, debe respetar los pasillos de transito para montacargas, en cada cruce
debe accionar claxzon, no debe exceder la welocidad mayor 3 10 kildmetros por hora, no
trasladar mas gz 2 rack a la vez, no realizar alguna actividad que ponga en mssgo su
integridzd fisica o la de sus companeros.

Respetsr |z wbicacidn definida para = montacargas, realizar la limpisza del misme. dar
aviso al Supsrnvisor de Estampado de alguna anomaliz detectada.

En todo momeanto se encusntra atenio a sus movimienios para evitar algdn incidente yio

accidente.

3.3, Chequeo de montacargas.

3.3.1.

&l inicio de tumo realizar la revision del montacargas y registra resultados en Inspeccion
diaria d= montacangas RCE 10

Figura no.16
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INSTRUCTIVO DE TRABAJMD Codigee ITE.02

o
Fescha da aprobacion
N | | 1 Operador de montacargas 77 d Cichibes del 2020
MEXSTAYL a—
Frervizitn: 0
:':!'_:'ill IEI e 3

3.4, Inventario.

24.1. Reslizar diariamentz 2l conteo fisico del matenial en Almacen de Producto Terminado y en
Area de Cuarsntzna.

342, Actushzar diarisrmente al inicio de fumo las cantdades totales exsientss d= matenal por
ndrmero de parte en el Tablero de inventarios v ermbarque ubicado en el Almacen de
Producta Termninada.

3.5. Recepcion de material.

3.6.1. Verificar visualmente que el material presente efiqueta de idendificacion de arigen.

352, Verificar que el empague no presents dano y gue no haya riesgo de caida del material

353, Uns vez que = material es Bberado por el Auditor d= Calidsd, == decir, cada rack cuenta
Fon su respectiva Tarjets de inspeccion recibo -OH- RCE6-20, el Operador de
montacangas realiza 2l acomodo de los racks en 2l Almacen Recibo ge acuerdo 3] Lay oot
Flanta Mexstamp DAT. 18, cusdando k3 seguridad del makenal recibido.

3.6. Abastecer linea TD y BL.

316.1. Transpora los racks con las plantilas del numens de parte solicitado por el Supemvisor de
Estampado, hacia el drea de prensas comespondiente, respetando el Lay gy Plania
Mexstamp DAT 12 y el estandar 55

4.7. Transporte de material,

37.1. Transporta el materizl o el indicadc por & Supeniisor de Estampadc a3l area
cormespondisnte Je Aruerdn § su estsius,

37.2. Todo matenal debe contener identificacion ge acuerdn 3 su estatus para ser fransportado.

3.8, Almacenamiento de material.

381, Reslizar el cormecto resguarde del material de_gousrdp_3 su estatus y en su Almaceén
correspondients, el material no conforme, wio sospechoso se debe colocar en el area de
cuaremtena, respetando en todo momento el Lay gyl Plants Messtamp DATAS vy el
estandar 5.

3.5. Cambio de troguel.

3.8.1. El Operador de rontacargss apoya al Operador de Estarmpado en el cambio de trogqusl,
de acuendo &l numero soliciiado por & Supervisor de Estampade, el cual esta indicado en
=l Programa de Produccion para Estampado RC3.5.1-07.

Figura no.17
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@ INSTRUCTIVO DE TRABAJO Codigo: IT8.02
mEmnﬁf Operador de montacargas | et de aprobaciin.
. Revision: 0
Pagina: 3 de 3

392 Verfica que no exista algin material extrafio sobre el troguel y realiza el fraslado del
troquel desde el Almacén de trogueles hasta la mesa para cambio de troguel (en linga TD
200 o BL 200) y viceversa. Solo podra fransportar un troquel a la vez en el montacargas.

3.9.3 Al retornar para almacenar el troguel, el Operador de montacargas debe respetar la
ubicacion del troquel de acuerdo a Estandar 55 drea Almacén Trogueles DAT.30.

3.10. Preparacion de Embarque.

3.10.1. Colocar cadena de blogueo de pasillo peatonal, preparar material solicitado en tablero de
inventario y embarque, este material se debe transportar al area de preparacion de
embarque con el montacargas. Una vez gue se tiene la cantidad solicitada, se debe avisar
al Supervisor de Estampado y al Auditor de Calidad para su confirmacion.

3.11. Embarque.

3.11.1. Una vez que el Auditor de Calidad ha validado el embarque vy colocado 1a leyenda OK en
la efiqueta de identificacion, se procede con 1a carga del material. Este debe ser cargado
en la unidad de transporte asignada por el cliente, cuidando que no se dafie el empaque

del mismo y cuidando de no generar algdn dafio a la unidad transportista.

4. REGISTROS YO ANEXOS:
RC8.10 Inspeccion diaria de montacargas.
RC8.11 Consumo de gas LP en Montacargas.

Figura no.18




12.6 HCC (HOJAS DE CHEQUEO DE CALIDAD).

Inspeccion recibo.

1
MEXSTALLP

HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
-INSPECCION RECIBO-

RC8.6-01
Rev.2; 24/10/20
Retencion: 1 afio

PIEZA FISICA DEBE COINCIDIR LIBERO: REVISO:
. VS AYUDA VISUAL (PROCESO | CANTIDAD TAMARO DE AUDITOR (A)DE |  JEFE(A) DE
FECHA | DATOS ADICIONALES | NUMERO DE PARTE | NOMBRE DE PARTE SERIAL D1) CORRESPONDIENTE AL RECIBIDA MUESTRA RESULTADO CALIDAD. CALIDAD
NUMERO DE PARTE (Nombre y Firma) | (Nombre y Firma)
ACLARACIONES

*En caso de detectar material no conforme, aplicar lo indicado en la seccion 8.7 Salidas No Conformes del Manual de Calidad.
*Material OK, colocar etiqueta RC8.6-20 TARJETA DE INSPECCION RECIBO, en rack de material.
*Colocar etiqueta RC8.6-22 TARJETADE MATERIAL PENDIENTE en rack, en caso de que aun no este verificado.
*El tamafio de muestra es 10% de acuerdo a la cantidad recibida.

Figura no.19
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Liberacion

€n proceso.

MEXSTALLP

HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD

Rev.0; 13111120
Retencion: 1 aio

Nimero de parte ‘ 55444 6LBOAY ‘ Fecha de Calibracion de JIG ‘ Nivel de Ingenieria ‘ D18-0019 ‘ Revision ‘ 0
Nombre de la parte ‘ BRKT-LWR LINK FR, RH ‘ ‘ Modelo ‘ L218 ‘ Fecha de Revison ‘ 13111/2020
Revis Produccion Calidad Produccion Caldad Produccion
Espesor de material 1.8mm Datos Adicionales
Fechay Tumo
TEw [CARACTER] __ CONCEPTO CRITERIO weroso—9 | WASTER | INCIO | MEDIO | FNAL | NCo | WEDIO | FNAL | NGO | WEDIO | FINAL | WICo | WEDIO | FNAL | miCo | WEDIO | FINAL
apAminGa | NO DEBE HABER REBABAS, GRIETAS, ARRUGAS, GXIDO,
1| Na oAl |ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE VISUAL o
MATERIAL EN TODA EL AREA EN GENERAL
LA REDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30% Max ES DECR 18| -
2 | NA | ADELGAZAMIENTO | A1.26 mm MIN. ANOTAR VALOR MINIMO EN CASO DE EXISTIR 158
MICROMETRO
ADELGAZAMIENTO
DEBE TENER 7 BARRENOS, SIN REBABAS, ARRASTRE,
3| wa aarrenos  |0E VISUAL 7
CONFIRMAR DIAMETRO 143A 145 X 21.3A 215 A 1a0x2141
mm s 1443 X 21.39
ol DIAMETRO DE VERNIER >
BARRENOS LOS EMBOS DEBEN TENER UNA ALTURA DE MAX 55
485A5.75mm MIN 500
DEBE HABER SEPARACION DE MATERIAL EN EMBOS VISUAL o
ameasoe |SINREBABAS MARCAS DE SCRAP O CUALQUIER
s | na DEFORMACION QUE AFECTE EL ENSAMBLE (EN AMBAS VISUAL )
ASENTAMIENTO
CARAS).
DEBE TENER NO. DE LOTE COMPUESTO POR 4 DIGITOS
. INDICANDO ARIO, MES Y DiA, PARA OCT, NOV Y DIC
6 | A | NOMERODELOTE |6oRRESPONDEN LAS LETRAS X, Y, Z RESPECTIVAMENTE VISUAL e
(DEBE SER LEGIBLE)
2| wa | AncHo e Brkr | DEBE PASAR GO Y NO DEBE PASAR NO-GO EN AREADE BRKT. | (. °
(ASEGURAR AREA CON PASO DE PERNO EN DISPOSITIVO)
MARCA DE VISUALI PLACA
s | wa | IDENTIFICACION | DEBE TENER MARCA Y DEBE ESTAR COMPLETAY LEGIBLE EN | MASTER °
PARA AJUSTE DE | EL AREA INDICADA (COMPARAR CONTRA PLACA MASTER) MARCA
TORQUE TORQUE
[A) COLOCAR PIEZA EN JIG DE INSPECCION, DEBE ENTRAR 5
o | wa | MONTAEENIG |LiBREMENTE VISUAL Y
DEINSPECCION |y ool 0CAR PERNOS DEBEN ENTRAR LIBREMENTE. MANUAL o
a 36
DEBE SER DE 2740 mmEN PUNTOS
b 36
\a|HoLOURACONTRA| _ DESE SERDE32A42 mm EN PUNTO f 39
Je DEBE SER DE 3.0a 4.0 mm EN PUNTO g 35
DEBE SER DE 2.2A4.2mm EN PUNTO n 37
DEBE SER DE 2.0 A 4.0 mm EN PUNTO o 31
a 31
DEBE SERDE23A33mm EN PUNTOS a,b.c. b 32
c 28
d 33
DEBE SERDE 28A38mm EN PUNTO d,m
m ESCALAS DE 33
10 PUNTAY
DEBE SER DE 2.2A3.2mm EN PUNTO. e PLANA 28
DEBE SER DE 0.5A 1.5 mm EN PUNTO. f 10
v |HoLeura contra| _ DEBE SERDE 0.6 A 16 mm EN PUNTO g 11
A DEBE SER DE 1.7 A2.7 mm EN PUNTO h 26
DEBE SER DE 2.0 A3.0 mm EN PUNTO i 25
DEBE SER DE 1.8A 2.8 mm EN PUNTO i 24
DEBE SER DE 1.5A 2.5 mm EN PUNTO K 20
DEBE SER DE 2.5A 3.5 mm EN PUNTO | 33
DEBE SER DE 1.0 A3.0 mm EN PUNTO » 22
n 15
DEBE SER DE 10A3.0mm EN PUNTOS
o 17
GMPARAR PIEZA CONTRA MASTER NO DEBE HABER
11| NA | COMPARAR PIEZA ppiaeliany VISUAL o
TARJETADE | LA PARTE DE RACK DEBEN CORRESPONDER A LA TARJETA DE
2] N2 | ipenmiFicacion IDENTIFICACION VISUAL o
LA PIEZA CHECADA DEBERA CONTENER: FECHA, HORA, NOMBRE DE QUIEN REALIZO EL CHEQUEO ETAPA DE CHEQUEO, (, M. F) Y JUICIO -OK O NG- (EN CASO QUE LA PIEZA SEA NG, APLICAR PARO DE CONTROL Y ANOMALIA Y SEGREGAR EN PRODUCTO NO CONFORME.
OPERADOR Q"
FIRMAS
SUPERVISOR DE ESTAMPADO Y
AUDITOR DE CALIDAD

CRITERIO DE LLENADO O BIEN

X CORREGIR

Figura no.20
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Liberacion de embarque.

&
MEXSTALLP

HOJA DE CHEQUEOQO DE CALIDAD
-Liberacion de Embarque-

RC8.6-18
Rev.0; 12/11/20
Retencién: 1 afio

NOMBRE DEL SUPERVISOR DE ESTAMPADO: |PLANTA DESTINO:
FECHA: PARAMETRO A VERIFICAR CONFIRMACION DE PUNTOS CRITICOS
ITEM NUMERO DE PARTE SNP CONTENEDOR | ETIQUETA DERACK | PIEZAS X CONTENEDOR | TOTAL PIEZAS |NO DE CONTENEDORES PESO POR RACK
1 546144KHOAE 1000 HB
2 50200T5R003028 50 PS
3 50200T5R003029 50 PS
4 50200T5E003028 50 PS
5 50200T5E003029 50 PS
6 50200T7A003056 50 PS
7 50200T7W003056 50 PS
8 50200T7J003070 200 PS
9 50200T7W003070 200 PS
10 54512 5RBOAY-C 400 HB
11 54512 5RBOAY-C 20 PS
12 54513 5RBOAY-C 400 HB
13 54513 5RBOAY-C 20 PS
14 55282 6LBOA-C 200 HB
15 55283 6LBOA-C 200 HB
16 55444 6LBOA-C 350 HB
17 55444 6LBOA-C 15 PS
18 55445 6BLOA-C 350 HB
19 55445 6BLOA-C 15 PS
20 55292 6LB1A-C 250 HB
21 55292 6LB1A-C 15 PS
pi:lzgmu:?a Confirmacion Adicional #Igeen:?igr?e
1 Registro de la nota de remision.
2 ¢Los nimeros de parte de la nota de remisién son los mismos que se encuentran en cada
rack de la zona de embarque?
3 ¢Los SNPs indicados en la nota de remisién corresponden a los declarados en la etiquera
master de cada rack?
4 Agregar Datos Adicionales |

Figura no.21
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12.7 DESCRIPION DE PUESTOS.

F

MEXSTALLP

DESCRAMA0N DE PLESTO)

JEFE DE CALIDAD

Cdabgm ™ 5504

Fayssn 1

Fedha de s bscsn

or-Mgen

PERFIL DEL PUESTO:

EDu0C

RMIMNA: 22

FAEIRYA: 32

AEXO:

Irecdstinio

[E ETAIDD CIVIL:

Imcdetinio

E BCOLARIDAD:
| e ki
Indusiral TSU o
Carrnm runcs, o

EXPERIEMCIA:
Al menos B
Wazses 2f

‘Calidad

OTROS
IDHOLA &2
LA

afin

RESPONSABILIDADES:

Coardnacin del Selema de Gestion de Calidad.

Contral de |5 documentacicon de la ampress (neludos los
cambas].

Contral y resguardn de los equipos de medicidn.
Coardinacidn y caniral de equipo de medcidn ajeno a la
ampress (propisdsd del clisnte)

Brirnddar soporie a s dreas que regquisran anentaciin sabre
conceptas wo cumplimienso de oS requisitos de 150 9001,

fpoyar a su jele inmedialo en la coordinascién de auditerias
irtEmas,

fpoyvar a su jele inmedialo en la coordinacion de ravisiones
e la direccidan.

Briridar soporie al derme de acuerdos generados de las
revisiornies de la direccion

Coardingr @n conjunts con su jeds nmediato @ Gema de las
Arciones comechivasg

Saguimisnto los resultadas de indicadores de procesas §
alsjetivas de calidad.

Garantizar cumplimianta a contramadidas par reclames con
chenta

AUTORIDADES:

Realizar revisiones alagionas de forma sompresiva de
infarmacitn documentada a las respansables de procesos
del S0,

Distener B actividad cuands se astd ulilizands un eguipo da
rmesiadn que na ssld en condcones de ser utlizsda an al
procaso,

Reporar can Coardinador de BH a cualguier persons que se
sorprends haciends mal uso del egquipa de medicidn.
Ciedinir &l pstatus “Fuera de u=a” &l equips de medcion que
farming su vida bl o que =a delerming que no &= apko para
=u uso, ¥ retiraro del drea designada

Figura no.22




FORMACION REQUERIDA:

COMOCIMIENTO 5:

s Basico e S0 2001
2015,

& Gashdnde o procesos
irnbEmos de la smpress

= Conocimisnio de las 7
FemramiEnts e calidad

= Manepo de pagueis
affice

= Manejo de soquipos de
medaon [Vemier
ricriimetro, parakss

planes y e punia)

HAEILIDADE5: ACTITUDE5:
Emigidn & intempretacadn Liderazgpo

de datas Froactive
Capacidad de andlisis. Objetiia

Resalucikin dae
problamas.
Comunicacion afactiyva.
Claridad en la fijacian de
abjetivos.

Con Iniciativa
Resporeakbls
Oisciplina

Santida de rgencia
Criterio para torma de
decizianes

PERSONAL A SU CARGO:

Suditar de Calicad

REPORTA A: Genanle de Calidad
COMEMTARIOS Y En camo de gue sl soupants del pussta no redna algun reguisita, el
OBSERVACIONES: Jofe Inmediglo debe generar plan de desarrollo para leanzar dicha

requisiio,

Figura no.23
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MEXTALLR

SOESCHICION OE PLESTO

ke LA 53401
GERENTE GENERAL o

Fixdm i apectasy=

T -l TS NE-AT

PERFIL DEL PUESTO:

EQAD: EEXD: EETADD CIVIL: ESCOLARTTATY: EXFERIEMCLA: aTEoE
B RS 35 o 1Dt -
= Inid Esliria iy Rl R Kinimo 3 afics 1
r.'”'-"llli'. 4% I-Fj.lll-lu Hn':'.
o Planificar y desarrallar esiriegias de produccion.
+  [Defiricon da las politicas v planes de produccidn de la
ST
o Cumplimienio de ks abjetivos de produccion
»  Coordinar y onentar el funcicnamieno de iodos os secanes
de fabricacion, planeacion y programacion,
»  Organizar ¢ aplimizar as recursos maleriales v humancoes
+  Roghzs bs contrales pedinenbas en cada alapa de la
praduccidn, aseguranido la calidad de los prodecios.
. *  Todas las actvidsdes rmlacicnadas con & procesa
RESPONSABILIDADES: praductive (fabnicacidn, calidad, manienimienio, lgistica,
CAMERAL)
& Liderar @ capital hurmans
» Respatar ¥ manbener &l sstindar da 58S die su énaa
a  Auloridad absoluta en la oma de dedasiones de lodos los
AUTORIDADES: niveles y rubnos [y smpresa.
= Aprabar docurmenics relaconades con el sistems de pasticn
de calidad.
Figura no.24
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FORMALCION REQUERIDA:

CONOCIMIENTOS:

o Curso Ldsiog da |50
9001 2015, sagunidad
y lormiacian genes

o Micrasel Office,

o Capascidad de planta

o Conlrel da ireenkana

HABILIDADES: ACTITUDES:
& Oriepfada 3 resullsdos +  Honsslidad
#  Licerazoo. +  Dieciplng
+ Malivacion cokecliva # Lealtsd
#  Dasarrollar, implementas & Esfuerrn

¥ evalLiar procesos
+  Famikandad canlos

FEPS. reLisitts reglamentanos
& Procesos de pir apanar planae
manufacies.
o Plapaacion de la
praduscidn
PERSOMAL A SU CARGC: | Gererfe de Calidad, Superdsoe de Estanpads, Superasar de
Masquirada, Supervsor de Trogquedas, Superdsee de Manbapimienia,
Coordirddor de Mspcidn a Clienles, Coordimadar de Camgras,
iCoordirddor de Remursss Humanos
REPORTA A: [
COMENTARIOS Y
OBSERVACIONES:
MNiA
Figura no.25

51




MEXCTALP

(DESCRPCION DE PUESTN

ek LA™ BT

OPERADOR DE e
ESTAMPADO Pacha e kst

SH-DCTUSHE-21

PERFIL DEL PUESTO:

ED0r SEXC: E ETADD CINIL: E BCOLaRIDAD: EXPERIEMCIA: OTROS
EINILE: 18 OIO8A =
Indistinto Indrstirio Primaria (Mo Mo Hecasarnia (T
PAREIRNA: 30 Indisparisabie

& Parlar sipmpra al eguipo de profeccian personal comalets

= Manep de maguinania,

= Parlicipar activamenie en las dindmicas de segundad

= Trabgar con ssguridad.

RESPOMNSABILIDADES: = Fantensr el orden, disciplna v limpieza

= Parar linea y notificar a su jefe nmedialo ante cualguier
argmalia delscisnds.

=  Trabajar con calidad de arigen

»  Respetar y mantener eastindar de 55 de su drea

& Coplocar lag pieras no conrformes en los canlenedonas color
amarilke asignada a cada prensa.

= Mo generar actos’ condicikanaes nseguras

»  Llenado de ghyeck 5l de maguinaria,

= Mo realizar una actividad gue panga en ris=go su ntegridad

AUTORIDADES: fisica o la de sus compaferos.

a  Pardr Ly linea de predoeccicn an caso de que e galecs

praducto ma candorme © sospecha
Figura no.26
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FORMACION REQUERIDA:

CONOCIMIENTOS: HAEILIDADE5: ACTITUDES:
& Orientacitn = Trabajo en equipn & Prosciiv
#  Equilibna. #  |dentificacitn de #  Observada
a  Rilmo FILmeEros oe pirta #  Iniciativa
o Maemdtices basicas, o Deteocidn de anomalias + Puniualidad y asistenca
+  Coardnscidn. & frrangue inicil da
*  Lachura Aquipos
+  E=erturs. = Monlaje y desmonaje de
tracue|

= Cperacicn de prensas

#  Cenotimianio basico da
hermramienias de taller

*  Intepretacion de bojas
die apudas visuales y
hiogas de frabajg

asEndar
PERSOMAL A SU CARGOD: | WA
REPORTA A- a  Suparvisor de Extampada
COMENTARIOS Y En cama de gue el aoupante del puesta no redna akgln reguisita, al
OB ERVACIONE 5 jefe inmadiato debe geparar plan de desarrally para alecanzar dicho
rEguisiio.
!
Figura no.27
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CAPITULO 6. CONCLUSIONES.

Durante la realizacion de este proyecto comprendi la importancia que tiene dentro de
una organizacion la implementacion de un sistema de gestion de calidad basado en la
norma ISO 9001-2015, ya que este sirve para poder estandarizar las actividades,
procesos y procedimientos que se llevan a cabo dentro de la organizacion con el fin de
lograr que las caracteristicas de los productos o servicios que se estén brindando
cumplan con los requisitos que el cliente necesita, que se veran reflejados en la calidad
gue presentan estos, ademas de que es de importancia contar con normas y politica de
calidad que sean de ayuda para hacer que los procesos que se realizan sean mas
eficientes, eficaces y satisfactorios para que con ello se pueda lograr la certificacion de
la norma ISO 9001-2015, para que con esto se logre conseguir mas clientes y por
consiguiente se tengan mas ventas y mas beneficios para los socios de la empresa y los

empleados que laboran en esta.

Se concluyé este proyecto con el desarrollo de documentos operativos para la
implementacion de un sistema de gestion de calidad basado en ISO 9001-2015, los
cuales son de gran importancia dentro de la empresa, ya que con la implementacion de
SGC se garantiza de cierta manera que todas las actividades que se realizan dentro de
la empresa para llevar a cabo los productos que se ofrecen a los clientes cumplen con
los requisitos y especificaciones que estos requieren asi como una alta calidad y sobre

todo que estos seran entregados de acuerdo a lo establecido y en tiempo y forma.

54



CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS.

Competencias desarrolladas.

1.- Aplique habilidades de investigacion para conocer de manera mas profunda los
requisitos que debian de contener los documentos que se realizaron.

2.- Disefie e innove estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades
de la organizacion para poder competir eficientemente en el mercado global.

3.- Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo
liderazgo estratégico y sobre todo compromiso ético.

4.- Aplique el trabajo en equipo con la finalidad de conocer mejor los procesos que se
llevan a cabo para la realizacion de los productos que se envian al cliente y de esta forma
lograr llevar a cabo la correcta realizacion de los documentos operativos que se
realizaron.

5.- Aplique la capacidad para aprender, ya que durante la realizacion del proyecto se
conocieron los requisitos que deben contener los documentos operativos que se
realizaron para la implementacion del sistema de gestion de calidad basado en la norma
ISO 9001-2015.
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CAPITULO 8. FUENTES DE INFORMACION.

BIBLIOGRAFIAS.

https://iveconsultores.com/sistema-de-gestion-de-calidad/

https://www.isotools.org/normas/calidad/
http://lwww.icorp.com.mx/blog/que-es-la-piramide-documental/
https://culiacan.tecnm.mx/wp-content/uploads/2017/01/SIG-IN-P-01-Procedimiento-

para-Creaci%C3%B3n-Actualizaci%C3%B3n-y-Control-de-la-Informaci%C3%B3n-
Documentada.pdf

GUIA PARA LA APLICACION DE ISO 9001-2015. PRIMERA EDICION. GOMEZ JOSE

ANTONIO. ALFAOMEGA GRUPO EDITOR, S.A. DE C.V., MEXICO (316 PAGINAS).
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CAPITULO 9. ANEXOS.

Calle Fundidores N° 114
Parque Industrial Chichimeco, CP 20918

m E x E T "ﬁp Jests Maria, Aguascalientes, México.

DEPARTAMENTO
No. DE OFICIO- (2)

AGUASCALIENTES AGS, 15 DE AGOSTO 2020,

ASUNTO: Carta de Aceptacion

MATI|. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnolégico
De Pabelién De Arteaga.

At'n: Lic. Ma, Magdalena Cuevas Martinez
Jefe{a) del Departamento de Gestién Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarie que C. Cinthya Berenice Alonzo Torres, con nimero de
control A161050364, alumno de la carrera de: Gestion Empresarial mixta_fue aceptado (a) para
realizar su Residencia Profesional en STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A DE C.V, donde
cubrira un total de 500 horas, periodo Agosto-Diciembre.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasion para enviarle un cordial saludo.

ATENTAMENTE

%

LY
Roci \Flores.
Gerente de Calidad

-




Calle Fundidores N* 114
Pargue Industrial Chichimece, CP 20816
m E x g T " JesUs Maria, Aguascalientes, México.

JESUS MARIA, AGS, A 10 DE DICIEMBRE DEL 2020.

ASUNTO: Carta de liberacion

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnoldgico
De Pabellon De Arteaga.

At'n: Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefe(a) del Departamento de Gestion Tecnologica y Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me pemito informarle que C. Cinthya Berenice Alonzo Torres, con nimero de
control A161050364, alumno de la carrera de: Ingenieria en Gestion Empresarial mixta a concluido
satisfactoriamente su estadia en nuestra empresa STAMPING & ENGINEERS GROUP OESA S.A
DE C.V como residente, desarrollandose en el departamento de Calidad, en el periodo Agosto-
Diciembre 2020 cubriendo un total de 500 horas, con el proyecto Desarrollo de documentos
operativos para la implementacion de un sistema de gestion de calidad, basado en ISO 9001-
2015.

Agradezco su atencién y aprovecho la ocasién para enviarle un cordial saludo.

ATENTAMENTE

\

Racio Padﬂ‘ra Flores.
Gerente de Calidad




