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CAPITULO 1

INTRODUCCION



El campo de la Industria de la transformacion, actualmente demanda grandes retos, como lo
son: la calidad y el seguimiento a los clientes mediante el servicio. Aunado a estos, el
fendmeno de la globalizacién esta generando un crecimiento continuo y demandante en los
mercados internacionales, lo cual, ha llevado a las compafiias a buscar nuevas estrategias que
las dirija a mejorar su competitividad para sobrevivir y crecer dentro del mundo de los negocios.
Las necesidades de los individuos en nuestra vida cotidiana, han desarrollado un campo de
oportunidades para todas las industrias del comercio, generando diversos e innumerables
desarrollos que buscan encontrar y satisfacer de manera individual, las necesidades basicas,
necesidades complementarias y hasta nuestros mas exigentes gustos.

Dependiendo del medio en el que se desempefia, podemos mencionar que estos entornos son:
el demogréfico, el econémico, el natural, el tecnoldgico, el politico y el cultural’.

El entorno tecnoldgico es aquel que lleva consigo ventajas tangibles, ya que dependiendo del
dominio de las mismas, destacara en el cumplimiento de los aspectos que impactan en todos
los procesos a desarrollar dentro de una organizacién. El entorno tecnoldgico, ademas alivia
de manera importante las inquietudes de los usuarios de un producto, debido a que los mismos
productos entregados, fueron realizados en un medio ambiente controlado que lleva a una
confiabilidad en su utilizacion.

Una de las estrategias para lograrlo, es la adopcién de Sistemas de Administracion de la
Calidad, que colaboran para que las empresas mejoren la forma de hacer negociosz,
estableciendo métodos formales para la medicion de procesos y toma de acciones correctivas
cuando los resultados no cumplen con los objetivos planeados, involucrando a las gerencias
para que identifiquen oportunidades de mejora y colaboren en la captura de mejores practicas
buscando una mejora continua®.

La administracion de la calidad esta impulsada por la satisfaccion constante de los clientes a
través de la mejora continua de todos sus procesos dentro de las organizaciones. Esta requiere
que todos sus empleados vuelvan a pensar en lo que hacen, y participen mas en la toma de

decisiones. Lo anterior se explica de mejor forma en los siguientes puntos:

! Philip Kotler y Gary Armstrong, Marketing, Pearson Educacion, Mexico,2001, pp. 72-81

2 C.f. Chow-Chua Clare F.P, Chua Seng Kwee, Asthana Rahul, “A comparative Study of ISO 9000 Vs QS
9000, en Singapore Management Review, vol.21, nim. 2, Jul 1999, pp. 28.

3 Sistemas de Gestion de la Calidad —Fundamentos y Vocabulario-,NMX-CC-9000-INMC-2000, Norma
Mexicana INMC, México, 2001, pp.1-7.



1. Enfoque a clientes. Los clientes no solo son los agentes externos que compran los
productos o servicios ofrecidos por las organizaciones, existen también los clientes
internos, tales como el personal de embarques de la organizacion, operadores de
produccion, personal de cuentas por pagar, etc... que se relacionan y sirven de forma
directa o indirecta a los diferentes departamentos de la organizacion.

2. Interés en la mejora continua. La administracion de la calidad es un compromiso para
nunca sentirse satisfechos. “Muy Bien” no es bastante bueno. La calidad siempre
puede mejorarse.

3. Mejoramiento de la calidad en todo lo que hace la organizacion. La administracion de la
calidad adopta una definicion muy amplia de calidad. Se relaciona no solo con el
producto final, sino también con la forma en que la organizacidén maneja las entregas,
con cuanta rapidez responden a las quejas, el nivel de servicio que se le brinda al
cliente, etc...

4. Medicidon exacta. La administracion de la calidad se vale de técnicas estadisticas para
medir todas las variables fundamentales del desempefio en las operaciones de la
organizacion. Luego, estas variables se comparan con los estandares o
especificaciones requeridas por el cliente para identificar las areas de oportunidad. Los
problemas se investigan de causa raiz y se solucionan desde su origen.

5. Facultamiento de los empleados. La administracion de la calidad hace participar a los
empleados de linea en el proceso de mejora. En los programas de administracion de la
calidad se recurre extensamente a equipos de trabajo como medio para detectar y
resolver problemas, tal es el caso de los equipos de mejora continua.*

Desde el punto de vista comun, pudiera entenderse como cliente a los relacionados con un
tramite administrativo, de venta, aquellos con los que estamos comprometidos de manera
externa; sin embargo, nos olvidamos de aquellos a los que servimos dentro de la organizacion
misma, los que comparten el deseo de obtener un bien o servicio.

Un Sistema de Administracion de la Calidad (SAC) dirige y controla todo lo relacionado a la

calidad y la gestion de ésta con todos los departamentos dentro de una organizacion.

4 Robbins, Stephen, Comportamiento Organizacional, Prentice Hall, México, 2004, P. 16.



El presente trabajo estd enfocado a exponer la manera en la que se implementé el SAC en la
empresa Manufacturas Pueblo Viejo Industrial, S.A. de C.V. (MPVI), y el cual tiene como
objetivo minimizar el impacto organizacional (por ejemplo reducir la falta de comunicacion,
mantener el compromiso de todos los integrantes, incrementar el nivel operativo, por mencionar
algunos) y asegurando que el nuevo sistema de calidad genere una cultura de mejoramiento
continuo de la calidad en forma sostenida.

MPVI es una empresa Mexicana localizada al Sur-Este de la Zona metropolitana de
Guadalajara, en la Zona Industrial, al Sur-Este de la capital de Jalisco, y que decide impulsarse
para mantener su participacion en la Industria Automotriz que opera en este estado. El giro
principal de MPVI es el de suministrar partes maquinadas principalmente con destino a la
industria automotriz.

MPVI tiene como visidon ser una empresa altamente competitiva en la transformacién de
productos para diversos sectores industriales del ramo automotriz, electronico dentro y fuera de
México, mantener una relacion positiva y de larga duracién con sus clientes asi como
incrementar el potencial técnico y humano de sus empleados.

Dentro de sus objetivos de mercadotecnia esta el incrementar la confianza de clientes, generar
nuevas oportunidades de negocio, estabilizar flujos de ingresos y enfocar los esfuerzos de

ventas a mercados meta.



CAPITULO 2

IDENTIFICACION DEL TEMA



Como Estrategia de Negocios, MPVI necesitaba cubrir las necesidades de su cliente principal y
conseguir nuevos contratos tanto con sus clientes actuales como con clientes potenciales.
MPVI no contaba con un Sistema de Administraciéon de la Calidad (SAC) o un certificado
emitido por un organismo reconocido en el medio Industrial. La organizacion MPVI decidio
implementar y certificarse en un SAC con reconocimiento oficial.
Dentro del analisis que realizé el Director de MPVI, encontré que necesitaba apegarse al
sistema ISO/TS 16949:2009 ya que era el mismo sistema que regia a su cliente con mayor
participacion en sus ventas y que a la vez, cubria las expectativas del resto de los clientes con
los que tenia contemplado iniciar una relacion comercial.
Esta propuesta analiza en forma general el sistema ISO 9000:2008 como etapa inicial, y
mediante la adopcién al sistema ISO/TS16949:2009, presentando sus beneficios, etapas que
se desarrollaron durante su implementacion y el impacto que tuvo dentro del proceso
organizacional en MPVI, generando de esta forma una propuesta para implementar uno y
posteriormente otro (ISO 9000:2008 y después el ISO/TS 16949:2009) SAC, asegurando que
el nuevo sistema de calidad generaria una cultura de mejora continua de la calidad en forma
sostenible.
El sistema de calidad 1SO 9000:2008, es la base que encamina, que dirige a todas las
organizaciones en el establecimiento de las formas de trabajar con base en un SAC,
considerando que abarca los pilares que conforman una estructura basica enfocada en el
desempefio organizacional y eficiente de todos los que la integran.
Es importante tomar en todos los aspectos, fundamentos que aporten bases firmes sobre las
cuales construir funciones que nos lleven a procesos que se ejecuten de manera eficaz, con
resultados esperados.
Explicaremos primeramente las caracteristicas del ISO 9000:2008, para posteriormente poder
identificar las diferencias con ISO TS 16949:2009.
ISO 9000:2008 contempla los siguientes 8 ocho puntos:

0 Introduccion.

1 Objeto y Campo de aplicacion.

2 Normas para consulta.

3 Términos y Definiciones.



4 Sistema de Gestién de la Calidad
5 Responsabilidad de la direccion.
6 Gestion de los recursos.
7 Realizacién del producto.
8 Medicion, Analisis y Mejora.
Mientras que ISO TS 16949:2009 cubre ademas de los 8 puntos previamente descritos, y
amplia su campo de interés los siguientes puntos especificos:
* Recursos de turnos enfocados especificamente al sistema de calidad.
e Evaluacion y sistema de monitoreo de las mejoras continuas desarrolladas.
* Compensacion en especie que premie las propuestas de mejora del personal.
* Plan de calidad determinado por el cliente.
* Desarrollo de los puntos especificos que conforman las cotizaciones.
* Desarrollo de temas de Investigacion.
e Ejecucioén de Auditorias Internas.
e Capacitacion continua de los empleados.
e Evaluacion de Servicios al Cliente.
A manera de resumen, la extensién hacia la norma ISO TS 16949:2009 los puntos se enfocan
en el reconocimiento a las oportunidades de mejorar periédicamente los controles que ya
existen, lo que ya funciona, contemplando el punto de vista externo (ya sean los que sefala el
cliente o los que el entorno productivo detecte como oportunidades) a los que lo definieron,
también con el fin de encontrar los aspectos que satisfacen las necesidades fundamentales de
los clientes de MPVI.
Otro aspecto importante, es que la norma ISO TS 16949:2009 soporte a MPVI en el
entendimiento e implementacion de controles, registros de procesos y seguimiento a la norma,
es que generen:
1) Formas de valorar el comportamiento de los materiales desarrollados en MPVI, dadas
las experiencias del cliente durante el desarrollo de pruebas funcionales (como las que
se realizan en los coches que instalan componentes nuevos y los someten a “pruebas de

camino”).



2) Métodos efectivos que apoyen en la generacion de soportes de informacion
posteriores a los analisis de fallas presentadas por los clientes.
3) Bases de datos o registros que se distribuyen después de concluir respecto a
desarrollar investigaciones adicionales propias de la naturaleza del producto o por
politicas del producto y que pudiera requerir implementar al producto que se esté
procesando.
Lo anterior, forma parte de las lecciones aprendidas del comportamiento de los productos y que
necesitamos aprovechar y dar seguimiento para que se presenten las fallas y defectos a los
productos finales entregados a nuestros clientes, impactando de manera directa la confiabilidad
de MPVI.
Otro punto importante, es el de la ejecucion de auto-evaluaciones o auditorias internas al
sistema utilizado dentro de MPVI, explicado de otra manera, evaluaciones que permiten
mantener un control al SAC que prevalece y a la vez conservar el control de los procesos de
transformacion.
Y por ultimo, mantener monitoreados los servicios que recibe el cliente, si los productos
entregados fueron recibidos en tiempo y con las cantidades esperadas; como se percibe la
comunicacion y respuestas diarias y las extraordinarias, por mencionar algunos y dependiendo
de la profundidad a la que se requiera llegar.
El interés al presente tema a desarrollar, surgié a raiz de la identificacion de oportunidades que
consideré para aplicar mis habilidades en el conocimiento, disefio e implementacion de
sistemas de calidad dentro de un ambiente industrial y de los procesos de transformacion de la
industria automotriz, dada mi certificacion como auditor interno otorgada por la empresa para la
que laboré que es ZF SACHS y mi experiencia en las auditorias internas que se desarrollaron
durante mi estancia en la misma.
También es una manera de comunicar el impacto que tuvo en mi experiencia profesional,
desde el punto de vista participativo en esta implementacién del SAC en ZF SACHS, ademas
de que lo consideré como un buen reto personal y profesional en mi carrera de Ingenieria
Mecanica Eléctrica, debido a que el proyecto requeria realizar acciones enfocadas a la
implementacion de un sistema de calidad en MPVI, tales que necesitaban cumplirse en un

periodo establecido por ZF SACHS, cliente principal de MPVI.



Dentro de mis experiencias profesionales realizadas en ZF SACHS, tuve la oportunidad de
desarrollar desde el punto de vista comercial y técnico, productos construidos de acero,
plastico, hule, y alambre; desde la emision del concepto técnico, plasmado en sus
especificaciones, pasando por la recepcion de muestras, evaluacion y liberacion de las mismas
y finalmente, su utilizacion en las lineas de produccién, concluyendo en el monitoreo de los
beneficios generados.

Mas aun asi, nunca se me habia presentado la oportunidad de participar en el soporte, guia y
monitoreo de la implementacién de los mismos, lo cual generd un area de oportunidad que al
mismo tiempo, amplié mis conocimientos, competencias y habilidades en el area de la cadena

de suministros.



CAPITULO 3

INFORMACION ADICIONAL



La empresa ZF SACHS, contaba con la certificacién en ISO 9000 desde el afio 1990, afio en el
que ingreso a las filas de las empresas que se destacaron como principales fuentes de partes
para suspension de automoéviles y camiones, tanto como para su uso en las armadoras
principales de automéviles en México y EE.UU.; como para suministro a las refaccionarias de
punto de venta al menudeo en nuestro pais.
De esta forma, ZF SACHS consigui6 el liderazgo en la venta y distribucion de amortiguadores
en México, captando mas del 70% del mercado desde los afios 90 y logrando posicionarse
como principal fuente en el campo de los automéviles y transportes pesados.
Asi mismo, era necesario migrar a la norma ISO TS 16949:2009, a fin de mantener sus
contratos y como proveedor confiable en las armadoras de autos y lograr obtener su
certificacién “Q1” que otorga la empresa FORD MOTORS COMPANY a sus proveedores, ya
que sin él, no podrian continuar siendo proveedores para FORD, politicas internas que
cambiaron para incrementar sus niveles de calidad hacia sus clientes y poder ofrecer una
extension en la garantia en sus productos (de 2 a 3 afios).
Desde el punto de vista de las cadenas de suministro en todas las organizaciones productivas,
las fuentes de suministros cuentan con niveles de suministro a niveles diferentes, dependiendo
del grado al que se contemple un analisis de impacto a los proveedores.
Estos niveles de suministro, se establecen en la cadena de suministro de todas las empresas
establecidas por niveles llamadas “Tier’, los niveles Tier cambian para cada uno de los
integrantes en la cadena de suministro, dependiendo del punto de vista de la empresa que se
analizo, es decir, se rolan para cada uno de ellos para asi establecer niveles de impacto en
casos de requerir un analisis o estrategias de monitoreo.
Consideremos entonces el siguiente diagrama:

Tiel‘ 1 Proveedor de la empresa que toma en referencia, que entrega

directamente a MPVI.

Tlel’ 2 Proveedor de suministros al nivel TIER 1.

Tlel’ 3 D Proveedor de suministros al nivel TIER 2.



De tal manera que, el proveedor nivel Tier 3, es el proveedor de un proveedor nivel Tier 2, y
este ultimo es el proveedor de nivel Tier 1 (en este caso MPVI), y que a la vez hace entregas a
ZF SACHS, para el caso expuesto.

Con base al nuevo requerimiento de FORD, era necesario acelerar la adopciéon de la norma
ISO TS 16949 de manera inmediata, requeria revisar cuales eran las diferencias entre una y
otra; encontrando que una de ellas era que los proveedores denominados Tier 2 de FORD,
deberian estar también certificados como minimo en el sistema ISO 9000 2008, mientras que
los proveedores Tier 1 deben mantener su certificacion en ISO TS 16949:2009; aspecto que
destacd como actividad relevante para ZF SACHS.

El documento ISO TS 16949 sefala en uno de sus apartados que en los casos en que la
organizacion opte por subcontratar externamente cualquier proceso, utilizando un proveedor
Tier 2, que afect6 la conformidad del producto con los requerimientos, la organizaciéon debe
asegurarse de controlar tales procesos. El tipo y grado de control a aplicar sobre dichos
procesos subcontratados, debe estar definido dentro del sistema de la administraciéon de la
calidad’.

Por tal razén, fue necesario realizar platicas, talleres y sesiones de seguimiento, para explicar a
todos los proveedores nivel Tier 2 que no contaran con dicho certificado y hacer un plan de
trabajo con ellos, evaluar cuales se unirian a la tarea de prepararse para lograr su certificacion,
apoyarlos con capacitacion, herramientas documentadas, ademas de realizar sesiones de
exposicion por los equipos del departamentos de calidad y procesos para concientizarlos de la
importancia y trascendencia de sus operaciones dentro de los procesos de transformacion.

Asi mismo, encontrar a los proveedores nivel Tier 2 que no tenian la intencién de adherirse a
estos equipos para desarrollar un plan de sustitucion de los mismos, buscando cubrir el punto

de la conformidad con el SAC.

! Especificacion ISO TS 16949, México, Junio 15, 2009, p 10.



CAPITULO 4

PROPUESTA



La propuesta de esta tesis, se denomina Dindmica de Cambio Planeado (DCP), la cual tiene
como objetivo lograr la Efectividad Organizacional de la empresa MPVI, pasando por 3 etapas
principales:

1.- Situacion Actual.

2.- Hacia donde debemos llegar.

3.- Implementar los cambios determinados.

El desarrollo de manera independiente cada una de las etapas mencionadas, busca llegar al
objetivo de manera controlada y definida, conociendo cuales seran los aspectos y tareas que

se tomaran en cuenta en cada una de ellas.

4.1. Modelo

Nuestro modelo de trabajo, partira con base a un estado actual de la empresa MPVI y tomando
las dimensiones tanto Técnicas como Humanas, las cuales son el nucleo desde el cual partira
el desarrollo de un SAC.

Los aspectos que intervienen en la Dimension Técnica, son todos aquellos que estan
relacionados con la ejecucion de los procesos de transformacion de las materias primas,
incluyendo el quién, como y por qué; como lo son:

a) Estrategias / Estructuras.- Formas de manejar y administrar los recursos humanos
disponibles, identificando sus capacidades técnicas y como estan soportados por
supervisores que cuentan con habilidades superiores para lograrlos.

b) Procesos.- Definicidon del flujo de tareas a realizar para obtener un producto, las
etapas que debe cumplir, en conjunto y respetando las responsabilidades de las
areas involucradas.

c) Politicas.- Formas y sistemas que permiten apegarse a los lineamientos que exigen
las normas marcadas por la organizacién MPVI y por los lineamientos que rigen a
todos y cada uno de sus clientes.

Y por otro lado, la Dimension Humana, que abarca los aspectos que identifican a un
individuo, los rasgos individuales e irrepetibles de las personas que contribuyen en todas las
areas periféricas de MPVI, y que son:

a) Comportamiento.- La manera en las personas se desarrollan en sus actividades

diarias, tanto en el aspecto personal como en el aspecto laboral.



b) Actitudes.- Las formas en que reaccionan los individuos derivados de situaciones o

causas externas ajenas a su voluntad pero que lo afectan directamente.

c) Valores.- Todas aquellas bases morales aprendidos de un circulo familiar y social

en el cual se desarrolla.
Nuestro modelo de trabajo partira de una experiencia de vuelo que realizaremos en un avion
comercial, en el cual viviremos el proceso de salir de un lugar para posteriormente y después
de un tiempo establecido llegar a otro punto.

Haremos referencia a este ejemplo, tomando como destino o estado final, el de obtener
una certificacion en el SAC ISO TS 16949 2009 para la organizaciéon MPVI y en el cual todos
los integrantes y departamentos que la conforman deberan “viajar” hacia la certificacion,
sefalada por el gerente general de esta misma empresa.

A fin de comprender el proceso de cambio al estado deseado de certificacion para la
empresa MPVI, haremos referencia a un viaje, un viaje que se planea en una fecha que se
ajusta a nuestras necesidades, en el que tenemos las condiciones ideales para viajar, por
ejemplo: no tenemos que ir a trabajar, contamos con un medio de transporte que nos transfiera
al lugar deseado, que puede ser propio, rentado o contratado, etc.

También, los recursos para comprar o rentar los servicios que se necesitan; tenemos
contemplados a las personas que nos acompafaran, sus edades, limitaciones (edad,
problemas para caminar, hablar, etc).

Saber hacia dénde queremos llegar, cual es la razén de salir hacia ese destino, como
lo decidimos, cuales son las ventajas de llegar a él y qué haremos al llegar, por ejemplo asistir
a ciertos destinos en donde divertirnos, pasear y conocer un espacio especial.

El traslado de un lugar a otro, es el cambio que buscamos implementar dentro de la
empresa MPVI, de los integrantes de la empresa que “viajan” con nosotros que aprenderan el
concepto de un SAC, cual es el objetivo de apegarnos a él, como y donde participamos,
ademas del seguimiento que se le debe de dar, pasando por el resultado que esperamos
obtener.

El medio de transporte que utilizaremos, es precisamente todos los puntos que marca

la norma 1SO 9000:2008 y la ISO/TS 16949:2009, que nos guiaran paso a paso el camino que



seguiremos para llegar a nuestro estado deseado, el de contar con una certificacién que nos

lleve una forma de trabajo estandarizado.

4.1.1. Despegue

Hacemos referencia al momento en que estamos realizando la llegada al aeropuerto, nos
registramos en el modulo de la aerolinea, recogemos los boletos y abordamos el avién; de
igual manera, tomaremos como referencia las siguientes actividades:
a) Revision de alternativas de compafiias certificadoras.
b) Seleccién y junta con el organismo que certificara a MPVI.
c) Andlisis de la empresa certificadora, referente al estado actual de la empresa
MPVI, organigrama, personal clave y carencias detectadas.
d) Realizacion de pre-auditoria para encontrar las debilidades del sistema de
administracion de la calidad vigente.
e) Presentacion de resultados de pre-auditoria y ajustes.
f) Aspectos Humanos y Técnicos que rigen todas y cada una de las actividades
laborales dentro de MPVI.
g) Comunicacion de las tareas a realizar a toda la organizacion MPVI, objetivo, areas
participantes, organismo certificador, presentacion de plan y resultados esperados.

h) Banderazo oficial de inicio de entrenamiento y desarrollo de personal.

4.1.2. Vuelo

Etapa que transcurre dentro de un vuelo aéreo durante la cual, se desarrolla el trayecto de un
lugar a otro, existe un proceso de cambio de lugar geografico hacia el cual queremos llegar; en
nuestro estudio, se prepara y revisan a detalle aspectos sobre la forma y registro de todas las
actividades técnicas y humanas de los empleados de MPVI, como son:
a) Creacion de equipos que lideraran a las areas tanto técnicas como humanas de
MPVI.
b) Desarrollo de talleres de entrenamiento en el sistema SAC ISO TS 16949 2009,
fundamentos, impacto y métodos de control que aplican a cada una de las areas

involucradas.



c)

f)

Evaluacion de avances y cumplimiento con las metas.

Implementacion y mejoras a los documentos de registro, procedimientos y otros
que impactan en la calidad de los procesos en la organizacion.

Andlisis e interpretacidon de la informacién obtenida en todos los registros que se
colectan.

Formas de utilizar y transmitir toda la informacién vigente que relaciona y comunica
a los clientes y proveedores internos y externos, los procesos que se ejecutan en la
organizacion, los cambios que se estan evaluando ademas de las decisiones que

se tomaron.

4.1.3. Aterrizaje

De la misma manera en la que fisicamente aterrizamos posteriormente a un proceso de vuelo,

llegamos al lugar o estado deseado, y en el cual posteriormente mantendremos una forma de

realizar las labores diarias de acuerdo a un SAC. Dentro de las cuales podemos mencionar los

siguientes objetivos:

a)

c)

Realizacion de una junta de cierre, en la que se muestran los hallazgos
importantes, el antes y después de la implementacion del SAC.

Generacion, actualizacion o desarrollo de procedimientos, documentos y registros
que se modificaron y explicacién del por qué de ello.

Mejoras en los departamentos que administran la informacion técnica y humana
esperada, asi como el impacto que tendran dentro y fuera de MPVI.
Establecimiento de los formatos en los que se dara seguimiento, tanto a nivel

operativo, como en el directivo.



Podemos resumir todas las actividades en el siguiente diagrama:

Despegue Vuelo Aterrizaje
(Antes) (Durane) (Después)

Cambios rapidos
N0 permanentes
Elemepms Cambios lentos
que amima ermanentes
elcambio P

Estado deseado
Dimensién Técnica

Efectividad
Implementacion
Organizacional exitosa

Estado deseado
Dimensién Humana

HACIA DONDE ma «'EM_

4.2. Objetivo de la propuesta

La finalidad de esta propuesta, es utilizar la Dinamica de Cambio Planeado basado en los
modelos de Organizacién empresarial con la finalidad de Implementar el SAC ISO/TS
16949:2009 en forma planeada en toda la organizacion para optimizar la interaccion entre
personas y grupos, logrando el constante perfeccionamiento y renovacion del sistema de

calidad actual basado en el sistema ISO 9000:2008.

Asi mismo, concientizar en los empleados que administran y mantienen registros de procesos
de transformacién de materias primas en MPVI, sobre la importancia del uso, seguimiento y
adaptacion de las personas hacia el SAC ISO/TS 16949:2009, tomando como base la
satisfaccion a todos los clientes de la empresa, para mantener su preferencia y al mismo

tiempo encontrar nuevos clientes.

Un punto adicional, es el de incrementar el potencial del personal técnico hacia el perfil de
técnicos conocedores del SAC ISO/TS 16949, lo cual aporta ventajas competitivas desde el

punto de vista profesional.




4.3. Alcance de la propuesta

La propuesta abarca toda la organizacion de MPVI desde un nivel Gerencial hasta un nivel
operativo en la estructura organizacional, asi como todos los departamentos de la empresa que

afecten directamente la calidad del producto y el servicio esperado por el cliente.



CAPITULO 5

DIMENSIONES DEL PROYECTO



Las empresas y las organizaciones se enfrentan a problemas cada vez mas complejos,
problemas que van mas alla de los aspectos que se puedan solucionar con una platica persona
a persona, por ello, es preciso entender que la empresa es una organizacion que cuenta con al
menos dos dimensiones: la dimension técnica y la dimension humana.

La dimension técnica se refiere a todos los aspectos de una compafia definidos por la
tecnologia, los procesos, protocolos y estructuras. Estos incluyen la tecnologia de la
informacion y la comunicacién, la planificacion estratégica, los protocolos y procesos
departamentales, y las jerarquias organizacionales.

La dimensién humana se refiere a todos los aspectos de una compafia definidos por el
comportamiento de las personas dentro de la organizacion. Estos comportamientos y
habilidades incluyen la comunicacion interpersonal, el trabajo en equipo, proveer direccion y
expectativas claras, realizar y mantener compromisos, efectuar reclamos efectivos que no se
centren en la culpa, resolucidon de conflictos, negociacién de compromisos y manejo de
reuniones en forma efectiva.

La unica manera hoy de generar éxito sostenible es construir un ambiente de trabajo que
atraiga y haga posible el desarrollo de los empleados mas talentosos de manera que alcancen
su maximo potencial. Esto requiere de contar con una condicién ideal en los comportamientos
de las personas (nivel de proceso) como en el sistema de valores y las definiciones
compartidas de responsabilidad a nivel de arranque, es decir en nuestro despegue en la
aventura hacia la certificacion en el SAC.

Es preciso entonces que las empresas se planteen cual es el equilibrio que existe entre el
tiempo y el esfuerzo que estan involucrando en los aspectos técnicos y humanos de su
organizacion, a final de cuentas ambas dimensiones forman parte de los empleados, jefes y
directores, los que uno a uno integran a MPVI.

Y luego de dicha reflexién pensar reposadamente en que, quizas, sea el “factor humano” (que
determina la gestion de lo técnico) el que, en definitiva, hara exitosa o destruira a una

compar"u’a1.

! La dimension Humana en la Empresa [en linea]: Documento Electronico obtenido de Internet. May 2010
[Fecha de consulta: 2 Marzo 2011]. Disponible en http://www.managementsincorbata.com/la-dimension-
humana-de-la-empresa/




Ambas dimensiones seran tratadas por separado, aunque depende una de la otra para poder
ejecutarse cumpliendo con los requerimientos del cliente. También llevan como objetivo el

desarrollo individual y colectivo de los integrantes de MPVI

5.1. Dimension técnica

La dimensidon técnica esta basada en el estandar internacional de administracién para la
calidad ISO/TS 16949:2009.

Dentro de cualquier conjunto de personas que desean realizar operaciones de manera
organizada y con el fin de no afectar su desempefio, también las organizaciones que se
desempefian dentro de la industria metalmecanica a la cual pertenece MPVI, es necesario
recurrir a el sistema que se apegue mas a las necesidades de medio sobre el cual se
desempefian, a el sistema que mas ventajas ofrezca desde el punto de vista técnico hacia las
mejoras y cumplimientos de las expectativas de los clientes.

El concepto del marco técnico que deseamos atender, necesita de todas esas caracteristicas
para mantener una linea de seguimiento hacia las exigencias de los métodos técnicos
demandados por los clientes, quienes a su vez son exigidos por los niveles de seguridad que
requieren todos los seres humanos en el momento de utilizar un bien adquirido.

El SAC ISO TS 16949:2009, contempla los aspectos técnicos de manera organizada, de tal
manera que mantiene un orden de los procesos de analisis, ejecucion y valoracion de su
efectividad, pero a la vez, también contempla los aspectos que rodean los procesos que
cuidamos, con el fin de mantener y atar las lineas de comunicacién entre ellas.

QS 9000, hoy ISO/TS16949:2009, es un sistema para la administraciéon de la calidad adoptado
por la Industria Automotriz. Fue creado por el Task Force de General Motors, Ford y Chrysler
en 1994 como norma para estandarizar los requerimientos automotrices estadounidenses.

Los fabricantes Automotrices Europeos crearon su propio estandar AVSQ'94 (ltalia), EAQF 94
(Francia) Y VDA 6.1 (Alemania). La IATF (Fuerza De Trabajo Automotriz Internacional) e 1ISO
TS176 se unieron con la asociaciéon de Fabricantes Japoneses para crear 1SO/TS16949:2009.
La mision de TS es establecer un estandar comun entre los proveedores y fabricantes de la
industria automotriz que enfatiza en comprender y cumplir completamente con los

requerimientos de cliente, la necesidad de considerar procesos que agreguen valor, obtener



resultados de desempefio y efectividad de los procesos, la mejora continua, prevencion de
defectos y desperdicio y la minimizacién de la variacion de los procesos.

El desarrollo de la dimension técnica esta conformada por tres areas: estrategia y estructura,
procesos y politicas.

Las etapas que se desarrollaron en la trascendencia hacia la certificacion en el SAC, seran
expuestas en las siguientes tablas de informacién, a fin de transmitir como se trataron dentro
de MPVI y quienes participaron en la preparacién e implementacion de las tareas.

Para la dimension técnica, se analizaron la estrategia que desea mejorar MPVI encaminados a
detectar las oportunidades de aprovechamiento de los potenciales de los individuos, en donde
se puede aprovechar mejor su potencial y habilidades

En la tabla siguiente, podemos ver los puntos que se contemplaron aplicar para la
implementacion del SAC en el analisis de la organizacién de MPVI, los cuales se realizaron
para mejorar las carencias detectadas por los asesores externos, asi como los que se

analizaron por la misma gerencia de la empresa MPVI.

Estrategias y estructuras

Despegue ( 1-3 Meses) Vuelo (3-6 Meses) Aterrizaje ( de 6 a 36 Meses)
Actividad Resp Actividad Resp Actividad Resp
Seleccion de modelo de | Gerente Modificacién de estructura | Gerente | Establecimiento de nueva | Gerente
para la administracién de | de Calidad | organizacional de Planta | Visiébn y Misién de la|de
la calidad deseado organizacion Planta
Anuncio oficial de | Gerente Asignacién de | Gerente | Certificacion de Auditor | Gerente
implementacion de | de Calidad | representante de cada | de Planta | Lider en ISO/TS | de
ISO/TS 16949 departamento que formo 16949:2002 Calidad
parte de la

implementacion




La estructura inicial de MPVI, se muestra a continuacion:

DIRECCION
GENERAL Y
COMERCIALIZACION

ASISTENTE
ADMINISTRATIVO

|
GERENTE DE
CALIDAD Y
REPRESENTANTE
DE LA DIRECCION

|
|
COORDINADOR
DE CALIDAD

-

Podemos observar que la estructura anterior de MPVI, contaba con el personal basico
requerido, administrado por personal directo que, debido a que las altas demandas por parte
del cliente y a las carencias de monitoreo fueron muchas, los supervisores necesitaban
involucrarse en los procesos de produccidon, haciendo a un lado sus responsabilidades de

soporte, de la misma manera, el personal directo de operacidén, ocasionalmente cubria las

™

ENCARGADO DE
MANTENIMIENTO

actividades de sus superiores.

De igual manera, los roles de cada miembro del equipo, no estaban definidos y permitian
ejecutar tareas con los privilegios y responsabilidades adecuadas, creando de igual manera

falta de comunicacién, duplicidad y falta de actividades desencadenando confusion general,

™

INSPECTOR DE

CALIDAD

AUXILIAR DE

ALMACEN

ademas de ineficiencia de todos los integrantes.

GERENTE DE
PLANEACION Y

PRODUCCION

CHOFER
|
. -
PROGRAMADOR FACILITADOR DE
CNC PRODUCCION

TECNICO EN
MAQUINAS Y OPERARIOS DE

HERRAMIENTAS

PRODUCCION

INGENIERO DE
PROCESOS



Asi mismo, el aspecto del desarrollo de los procesos que se ejecutan dentro de MPVI, seran

revisados a todo lo largo de sus procesos tanto internos como externos, las carencias que se

encontraban durante las auditorias de los clientes, los controles de mantenimiento, para

finalmente contar con mayores oportunidades de crecimiento econémico.

Procesos

Despegue ( 1-3 Meses)

Vuelo (3-6 Meses)

Aterrizaje ( de 6 a 36 Meses)

Actividad Resp Actividad Resp Actividad Resp
Cambio de Modelo | Coordinador Ejecucion de primera | Auditor Lider | Auditorias anuales de | Empresa
con enfoque a | de Calidad auditoria Interna al Mantenimiento Certificadora
procesos de ISO Sistema de Calidad
9000:2000 a ISO/TS
16949:2002
Certificacion de | Auditor Lider | Cierre de acciones | Representante | Obtener resultado de | Empresa
Auditores Internos Correctivas y areas | de cada | las auditorias y | Certificadora

de oportunidad | Departamento | certificacion interna.
detectadas en

auditoria Interna

Diagnéstico del | Auditor Lider | Pre-auditoria de | Empresa
Sistema de Calidad Certificacion Certificadora
Entrenamiento QS 7 | Empresa Juntas con la | Auditor Lider
Pack Externa direccion

Juntas con la Auditor Lider | Auditoria de Empresa
direccion Certificacion Certificadora

Documentacion y
actualizacion de

procedimientos

Representante
de cada

Departamento

Actualmente el modelo del Sistema de Calidad de MPVI tiene un enfoque al modelo sugerido

por 1ISO 9000: 20087, éste se muestra a continuacion:

CLIENTES

Requerimientos

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA
DE GESTION DE LA CALIDAD

Medicion,

y mejora

Producto
/ Servicio

=
2
S
S
&
2
|
=
@

CLIENTES

Salida
e

2 Quality Managements Systems —Fundamentals and Vocabulary-, ISO 9000:2000(E), Switzerland, Dec

2000, p. 3.




El nuevo modelo sugerido esta basado en el modelo anterior, pero con un enfoque a los

requerimientos de la industria automotriz, quedando de la siguiente forma:

@ MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA
DE GESTION DE LA CALIDAD

< » [Responsabilidad ]
De la Direccion 6 g
' [ 2
9
6/ g
2 2
z i
z I [ ] Gestion de los Medicion, analisis | <\ > E
Bl w Tecursos y mejora — |z
=l =
O|| & 5
:
s
= Entrada  [Realizacion del producto Salida
&~ v 0 servicio

[/ Requerimiento/ Standard Automotriz

» Actividades de valor agregado

Dentro de este sistema, todos y cada uno de los acrénimos que se mencionan a continuacion,
forman parte de los medios para controlar y dirigir el SAC.

Cada uno de ellos, cuenta con caracteristicas especificas y punto de aplicacién a largo del
proceso, desde el como medirlos, bases técnicas de como calcular los riesgos hasta la

presentacion de protocolos que permiten de manera estandarizada, informar sobre el estado de
un proceso, un producto.

Requerimientos automotrices™

® Roderick A. Munro,”Future of APQP and PPAP in Doubt”, en Quality, vol. 41, nim.1, Jan 2002 p. 30.



Las politicas dentro de una organizacién, apoyan en el orden y prioridades que deberan
prevalecer en MPVI, dados los intereses y estrategias que tenga el director general o en su
defecto la mesa directiva.

Las politicas se muestran a continuacion.

Politicas
Aterrizaje (de 6 a 36
Despegue ( 1-3 Meses) Vuelo (3-6 Meses)
Meses)

Actividad Resp Actividad Resp Actividad Resp
Actualizacién de Gerente de Revision de Politicas de | Gerente de Politicas dentro de la Gerente
politicas de la Planta la Organizacion Planta organizacion vigentes. de
organizacion Planta
Difusion de Gerente de
actualizacion de Recursos
politicas de la Humanos

organizacion

Al inicio s6lo se encuentran formalmente documentadas las politicas de calidad y politica

ambiental, las cuales se muestran a continuacion:

Politica de calidad:

Satisfacer las necesidades y requerimientos de nuestros clientes a través de la transformacion
de productos metalicos ofreciendo un servicio oportuno y flexible, apoyandonos en un sistema

de mejora continua.

Politica Ambiental:

MPVI esta comprometido a incluir los factores ambientales en todos los aspectos de toma de
decisiones, tanto a mejorar la calidad de nuestros productos y servicios como a preservar y
mejorar el entorno en nuestra comunidad.

MPVI se preocupa por exceder los estandares de las normas y regulaciones ambientales
establecidos, a través de programas de mejora continua.

MPVI implementa todos los procedimientos y programas de entrenamiento para apegarse a las
regulaciones gubernamentales, salvaguardar contra infracciones, y a ejecutar las acciones

implicadas para este efecto.




Los empleados de MPVI se familiarizan con todas regulaciones ambientales que aplican a esta
compafiia, permitiéndoles lograr el 6ptimo desarrollo integral en su trabajo.

Estas politicas deberan de estar alineadas acorde a los requerimientos del sistema de calidad
ISO/TS 16949:2009 y a la nueva estrategia de negocios de la direccién. Se recomienda que la
actualizacion de las politicas sean definidas por la alta gerencia de MPVI durante el arranque

de la implementacion de este SAC.

5.2. DIMENSION HUMANA.

Uno de los objetivos principales de MPVI, es el crecimiento organizacional y comercial en un
lapso de 2 afios promedio, lo cual requiere de una estrategia de crecimiento individual del
personal que labora en la empresa en el cumplimiento de sus expectativas tanto econémicas
como personales, que forman parte de los niveles de conocimientos técnicos y de convivencia
con el resto de los que ahi laboran, a fin de obtener sinergias enfocadas a la mejora continua y
satisfaciendo las necesidades de los clientes internos.

Por esta razon, el aspecto humano es importante que sea tomado como referencia importante
en el logro de objetivos de MPVI, ya que por medio del mismo, se logra satisfacer las
necesidades individuales e impulsando al mismo tiempo las que necesita MPVI.

El desarrollo de la dimension humana estd conformada por las siguientes tres areas:

comportamiento, actitudes y valores, dicho desarrollo se muestra a continuacion:

Comportamiento
Aterrizaje ( de 6 a 36
Despegue ( 1-3 Meses) Vuelo (3-6 Meses)
Meses)

Actividad Resp Actividad Resp Actividad Resp
Conocimiento general Auditor Lider | Implementar Gerente de Asignacién de Gerente
del sistema Mecanismos de Recursos presupuestos de Planta
1ISO/TS16949:2002 Convivencia entre Humanos

empleados
Implementacion de Auditor Lider | Administracién de los Gerente de Desarrollo de Personal | Gerente
Juntas Semanales para recursos Planta de
la revision del sistema Recursos
de calidad Humanos
Capacitacion a Staff Auditor Lider | Entrenamiento y Gerente de
directivo sobre la certificacion de Recursos
gestion del sistema personal Humanos




ISO/TS 16949:2002 en

la organizacion.

Gestion de Recursos Gerente de Negociacion Gerente de
Planta Recursos
Humanos
Manejo de Conflicto Gerente de Evaluacioén de Jefe de Area
Recursos Desempefio
Humanos

Comportamiento. En las organizaciones, el comportamiento en el trabajo es afectado por las

actitudes de los individuos®. Asimismo todo comportamiento se aprende y se puede cambiar.

Algunas recomendaciones que MPVI utiliza para regular y cambiar el comportamiento son:

Capacitacion sobre nuevos sistemas: El tener a la mano la informacién y conocimiento del nuevo

sistema de calidad tendra un impacto positivo en la conducta del Staff a cargo de la
implementacion del sistema de calidad en cuestién, ya que, alineara los esfuerzos y recursos de

cada uno de los departamentos involucrados hacia una sola directriz.

Programa de juntas semanales para la revision del sistema de calidad. Este tipo de juntas a nivel

directivo y mandos medios, ayuda a tener una vision clara, donde se encuentran los principales
indicadores relacionados a los objetivos de calidad y directrices de la empresa, y que actividades
se tienen que realizar para mejorar dichos objetivos.

Asimismo ayudan a visualizar como el sistema de calidad esta gestionando las diferentes areas
de la organizacion para inducir una mejora continua en los procesos. La informacion generada en
estas juntas es desplegada por cada departamento a cada uno de sus miembros, de manera
que, todos y cada uno de las personas involucradas en la creacion de actividades que generan
valor al cliente estén enterados de su contribucién a la calidad de los productos y servicios

brindados por la organizacion.

Gestion de Recursos. Durante las juntas de revision del sistema de calidad se dedica

determinado tiempo para que cada departamento exponga que recursos necesita, llamese

4 Robbins, Stephen, Comportamiento Organizacional, P-71.



recursos materiales, humanos, tecnoldgicos, etc... Para cumplir con los objetivos corporativos de
la organizacion asi como el mantenimiento saludable del sistema de calidad.

Entendemos como recursos al conjunto de personas y bienes que pueden laborar o trabajar en la
obtencién de un bien buscado, ya sea por solicitud propia o por necesidad. Estos recursos
buscan cubrir una necesidad, un objetivo sefialado previamente.

También sabemos de los recursos naturales, los recursos humanos o los recursos econémicos
que tienen caracteristicas conocidas, que siempre se presentan en el desarrollo de nuestras
actividades diarias, ellos pueden ser requeridos dependiendo de la prioridad de la tarea a

realizar, la importancia que le dediquemos o que nos soliciten.

Los cursos que demanda el SAC, pueden ser de tipo tangibles o intangibles; es decir que los
recursos materiales como articulos de oficina, sistemas tecnoldégicos como las computadoras o
aplicaciones de las mismas como:
* Sistema de administracion de aplicaciones Office
* Software Autocad
e SAP
 Etc.
También, aquellos que soportan las tareas de las areas de ingenieria, administraciéon o recursos
humanos y que ayudan a llevar de manera mejor la administracion de la organizacién.
Otro aspecto tangible pueden ser los equipos que ayudan en la validacion del cumplimiento de
las normas, como las pruebas realizadas, las personas que laboran en cualquiera de los
departamentos, como los son:
e Laboratorios de pruebas.
* Técnicos que realizan las pruebas.
* Equipos de pruebas.
* Productos Quimicos, reveladores o reactivos.
* Autos, motores, etc.
Ahora bien, los intangibles, se refieren a los conocimientos de una persona o un grupo de
personas que nos soportan en la revisiéon de los estandares que aplicamos, en los aspectos

juridicos o en las auditorias de seguimiento, mencionaremos por ejemplo a:



* Los auditores.
* Los técnicos especializados.
* Abogados, representantes legales.

» Sistemas de calidad vigentes que se enfocan en mantener en orden a las empresas.

Capacitacion, entrenamiento y desarrollo. La condicion ideal del personal desde el punto de vista

individual es el desarrollo de conocimientos, habilidades y actitudes. Los cambios que se pueden
clasificar como menores, posiblemente requieren aprendizaje con base en conocimientos,
mientras que aquellos que se clasifican como importantes, probablemente requieran aprendizaje
que se concentre en actitudes.

Existen areas especializadas en la capacitacién como primer punto, como medio para la
realizacion de una cierta actividad destinada a la generacién de un producto, que puede necesitar
de caracteristicas especificas, demandas previamente solicitadas que no se encuentran a simple
vista, que presentan aspectos diferentes a los demas.

El entrenamiento de una persona, contempla la ejecucién de una tarea especifica, la cual, en
caso de no ser realizada de manera correcta puede tener consecuencias desde el punto de vista
de estandares de calidad, y que ellas mismas requieren de cierta capacitacion y habilidad en la
misma.

Este entrenamiento se monitorea periédicamente y se libera en cuanto se confirma que cuenta
con la habilidad de repetir tal operaciéon de manera segura y manteniendo los estandares de
calidad autorizados.

Lo anterior se basa en el siguiente modelo que muestra la relacién entre entrenamiento,

capacitacion y desarrollo vs. cambio de comportamiento del individuo®:

5 Stewart, Jim, Gerencia para el cambio, Editorial Legis, México, 1992, P. 233.



Modelo de Cambio Individual de
Comportamientoy entrenamiento,
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comportamiento

La funcion de la capacitacion, entrenamiento y desarrollo tiene varias contribuciones que hacer para el manejo del cambio. La
primera, y tal vez la mas importante es asegurar que los problemas y consecuencias humanas del cambio surjan y los entiendan
quienes toman decisiones en la organizacion, dejar de hacer esto, es a veces una de las razones por la cual el cambio planificado
falla y las organizaciones responden demasiado tarde o en forma inefectiva al cambio, y por ultimo consiste en ayudar a los
individuos, especialmente a los gerentes, a desarrollar su habilidad para manejar el cambio como un reto.

Manejo de Conflicto y Negociacion. Conflicto es un proceso que inicia cuando una parte percibe

que otra afect6é o va a afectar algo que le interesa®. Algunos ejemplos que generan conflicto son
incompatibilidad de metas, diferencia en la interpretacion de problemas, desacuerdos en la forma
de dar solucion a un problema, etc.

El proceso del conflicto se divide en varias etapas, las cuales se muestran a continuacion:
Oposicion o incompatibilidad potencial, cogniciéon y personalizacion, intenciones, comportamiento
y resultados.

Uno de los medios para resolver conflictos es la negociacion, que es el proceso en el que dos o
mas personas tratan de acordar una solucién sobre algun tema en discusion. Los principales

tipos de negociacidon son la distributiva con la que se pretende dividir una cantidad fija de

S Thomas, “Conflict and negotiation” F.M. Jablin, L.L. Putnam, K.H Roberts, Handbook of
Organizational Communications: An Interdisciplinary Perspective, Newbury Park, CA, Sage, 1987, Pp.
549-599.



recursos; situacion ganar y perder, y la negociacién integradora que busca uno o mas acuerdos
que lleven a una situacion en la que todos ganen.

MPVI busca de manera individual, que los conflictos sean manejados de manera positiva,
encabezados por una persona o un departamento al cual puedan asistir, uno 0 mas individuos

involucrados en eventos de incompatibilidad de ideas.

Evaluacion de Desempefio. Las evaluaciones arrojan datos para tomar decisiones importantes

como ascensos, transferencias y posibles despidos. Identifican las necesidades de capacitacion y
desarrollo, sefalan las habilidades y facultades de los empleados que ya son inadecuadas pero
que pueden remediarse con programas a la medida. Asimismo sirven como un medio para
retroalimentar a los empleados sobre como ve la organizacién su desempeiio individual. Mas
aun, las evaluaciones se usan como base para distribuir recompensas.

El uso de sistemas de evaluacion del desempefio, permite tanto a las organizaciones como a los
empleados, conocer de manera perceptible y basada en un cuestionario, puntos de vista que
muestran y enmarcan las ventajas competitivas y las oportunidades de mejora sobre las cuales
puede trabajar

Asi mismo, le da la oportunidad a ambas partes, tanto al empleado como a la organizacion, a
encontrar la manera de solventar esas carencias que permitan ofrecer un mejor desempefio en

todas sus tareas.

Actitudes
Aterrizaje (de 6 a 36
Despegue ( 1-3 Meses) Vuelo (3-6 Meses)
Meses)
Actividad Resp Actividad Resp Actividad Resp
Identificacion de | Gerente  de | Desarrollo de | Gerente de | Evaluacion de | Gerencias
necesidades para | Recursos Habilidades de | Recursos Liderazgo /RH
socializacion Humanos Socializacion Humanos
(Liderazgo,
Comunicacién, manejo
de conflictos, etc.)
Programa de | Jefe Evaluacién de | Jefe de area




reforzamiento de | Inmediato Satisfaccion con el

conducta trabajo

Modulacion de Toma | Gerente de | Sistema de Motivacion | Gerente de

de Decisiones planta Recursos
Humanos

Formacion de Equipos | Auditor Lider | Trabajo en equipo Auditor Lider

multidisciplinarios  de / Lider Six

mejora continua Sigma

Formalizacion de SID ( | Gerente  de | Fomento de la | Gerencias /

Sistema de Informacion | Calidad Comunicacién RH

Directiva)

Seleccion de Lideres Gerente  de | Formacién de Lideres Gerente de
Recursos Calidad
Humanos

Valoracion de la | Gerente  de | Estrategias para atacar

disposicion de una | Recursos la resistencia al cambio.

organizacion al cambio | Humanos

Actitudes. Las actitudes es una forma caracteristica del individuo de responder a una situacién o
acontecimiento en forma favorable o desfavorable. Se basan en la experiencia del individuo y en
su interpretacion, y conduce determinado comportamiento7 .

Manifiestan la opinién de quién habla o actia acerca de algo. Las actitudes no son lo mismo que
los valores, pero estan muy relacionados, lo cual, se comprende si atendemos tres componentes
de una actitud: Componente cognoscitivo que es la parte de una actitud que tiene que ver con las
opiniones y creencias de la gente, componente afectivo que es la parte de una actitud que tiene
que ver con la emociones o0 sentimientos y el componente conductual que es la intencién de
conducirse de cierta manera con algo o alguien.

De manera general, las actitudes se aprenden a lo largo de la vida de las personas, pueden tener
diferentes conclusiones dependiendo del momento en que se presenta, las condiciones fisicas y

mentales que esta viviendo el individuo.

Algunas recomendaciones para cambiar las actitudes son:

Reforzamiento de conducta. EIl proceso de aprendizaje ocurre antes, durante y después del

trabajo, por tal se debe de poner especial atencion en ensefiar a los empleados a conducirse de

la manera mas benéfica para la organizacion.

7 op. cit., p . 185.



Cuando pretendemos formar a los individuos conduciendo gradualmente su aprendizaje, decimos
gue modelamos su conducta, en resumen, modelar la conducta es reforzar en forma sistematica
cada paso sucesivo que acerca al individuo a la respuesta deseada. Los dos principales
programas de reforzamiento son el continuo y el intermitente.

El proceso de reforzamiento continuo refuerza la conducta cada vez que se muestra un
comportamiento deseado, el intermitente se refuerza la conducta deseada con la frecuencia
suficiente para que valga la pena repetirla, pero no cada vez que aparezca. Este tipo de
reforzamientos de conducta se puede apoyar en la implementacion de programas de intervalos
fijos, programas de recompensa que se ofrecen en forma regular o programas de intervalos
variables en el que las recompensas se dan después de un numero impredecible de respuestass.

Evaluacion de Satisfacciéon con el trabajo. El trabajo de una persona es mas que las actividades

realizadas en su area laboral, requiere tener trato con los comparieros y sus jefes, obedecer
politicas, cumplir con criterios de desempefio, vivir bajo condiciones laborales favorables y no
favorables , etc.

Esto significa que la evaluacion que se hace sobre la satisfaccién de su trabajo se ve reflejada en
sus actitudes y comportamiento hacia el trabajo, por tal, es importante que se implemente un
método para la medicion de la satisfaccion del trabajo tales como el método de clasificacion Unica
general y de clasificaciéon sumada.

Un ejemplo de este tipo de evaluaciones, son aquellas que consideran aspectos de convivencia
entre los mismos empleados de MPVI, tales como las tareas que se realizan en equipo y que
estan ligadas a los resultados de los métricos de cumplimiento (como tiempo de paro de linea,
rechazos de calidad en lineas de produccion, porcentajes de desechos generados durante los
procesos de produccion, etc) con los requerimientos que marca la misma Organizacién o los que
se siguen de manera corporativa.

El comportamiento que presentan los métricos de proceso, en gran medida nos pueden sefalar,
ademas de la efectividad de los procesos que se implementaron, la coordinacién que tienen los
equipos multifuncionales (areas de calidad, produccion, ingenierias, etc), las oportunidades que

tienen los miembros de los equipos de compartir sus puntos de vista, los debates que se generan

8 Robbins, Stephen, Comportamiento Organizacional, P. 49-51.



y los acuerdos a los que se concluyen, que finalmente se derivan en tareas individuales
enfocadas a resolver de raiz un problema.

Algunos ejemplos de herramientas utilizadas, podemos mencionar el Diagrama Ishikawa, 5 Por
qués, etc. los cuales contribuyen y apoyan durante los analisis a la soluciéon de problemas de
procesos y que nos proporciona informacion valiosa hacia la cual dirigirnos a fin de solucionar un
problema.

Por otro lado, podemos mencionar, las evaluaciones que se realizan en un ambiente perimetral
entre los comparieros de trabajo, o entre los supervisores que encabezan las rareas operativas.
Estas evaluaciones se conocen como evaluaciones de 360 (trescientos sesenta) grados, ya que
son las que ejecutan los compafieros que interactian con el evaluado de manera directa, que
tienen que ver con sus tareas o que reciben un servicio directo.

Método de evaluacion para la Toma de Decisiones. En las investigaciones de los estilos de

decidir, se han identificado cuatro métodos para toma de decisiones. Este modelo fue concebido
para uso gerencial, aun asi su marco teérico general sirve para cualquier nivel de la organizacion.
La base del modelo es el reconocimiento de dos diferencias en las personas, éstas son la forma
de razonar y la tolerancia a la ambigliedad. Si estas diferencias se esquematizan en un

diagrama, trazan cuatro estilos de decisiones®.
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® Ibid, p. 140-141.



Sistemas de Motivacién. Muchas personas cometen el error de pensar que la motivacion es un

rasgo de la personalidad, es decir, algo que unos tienen y otros no. Con este calificativo, se
supone que el individuo siempre es flojo o siempre carece de motivacion. Lo que se ha
encontrado es que la motivacion es el resultado de la influencia reciproca del empleado y la
situacion.

Motivacion son los procesos que dan cuenta de la intensidad, direccion y persistencia del
esfuerzo de un individuo para alcanzar una meta. Para entender mejor la forma como el
individuo es influenciado por la motivacién se recomienda estudiar las diferentes teorias de la
motivacion tales como teoria de las necesidades de Maslow, teoria de la fijacion de metas, teoria
del reforzamiento, teoria de la equidad, teoria de las expectativas, etc.

Con la finalidad de disefiar un sistema efectivo de motivacién dentro de la organizacion tal como
la Administracion por Objetivos (APO), Programas de reconocimiento y participacion de

empleados, prestaciones flexibles, etc.™

Formacion de equipos multidisciplinarios de mejora continua. Un equipo de trabajo genera

sinergia positiva a través de un esfuerzo coordinado, asi los esfuerzos individuales resultan en un
nivel de desempefio que es mayor a la suma de esas contribuciones.

Los equipos multidisciplinarios de mejora continua son equipos formados por empleados de un
nivel jerarquico similar, mas no restrictivo a incluir a otros miembros de diferentes niveles,
enfocados a estimular la mejora continua de la organizaciéon basada en metodologias para la
solucion de problemas como lo son Six Sigma, Kaizen, etc...

Una forma de aprovechar a los equipos multidisciplinarios, es manteniendo el enfoque en los
métricos de la organizacion, para que en el momento en el que se presentan cambios que
afectan el desempefio de MPVI, puedan realizarse andlisis de la o las causas raices del
problema que se presentaron.

Dependiendo de la empresa, sus intereses o los que marque el cliente principal de la empresa,
se identificaran los métricos que mas afecten a MPVI. Desde el punto de vista estratégico para el
cliente, se acuerda con ZF SACHS que el mas importante es el de mantener un nivel de servicio

en cantidad y tiempo de la entrega de los productos solicitados.

% T R. Mitchell, “Matching Motivational Strategies with Organizational Contexts”, L.L Cummings y B.M
Staw (comps), Research in Organizational Behavior, Vol. 19, Greenwich, CT, JAIl Press, 1997, pp. 60-62.



Entonces pues, MPVI se enfoca en el cumplimiento del plan de entregas (que abarca los puntos
antes mencionados) de manera periddica, los cuales se revisan con el fin de establecer formas
de evaluar de una manera conocida, para que se realicen evaluaciones que llevaran a la
medicion del nivel de servicio, asi pues, contemplar mejores condiciones de trabajo, obtener

mayores negocios y que se traducen en bienestar de las personas que laboran en MPVI.

Formalizacion de SID ( Sistema de Informacién Directiva). Un SID es la agrupacion coherente,

sistémica y sistematizada de las diversas clases y medios de informaciéon que se tienen en una
organizacion. La informacioén nace de las decisiones, de los actos y de los hechos; se pueden,

por tanto, relacionar los componentes con las fuentes de informacién que los origina.

Formalizando el Sistema de Informacién de la organizacion, facilita su difusiéon y uso por cada
miembro de la empresa, asimismo las cadenas de comunicacién son facilmente entendibles y la
informacion y obtencion de datos fluyen facilmente ayudando a la toma de decisiones. Un buen
método para fomentar el uso del sistema de informacion es via intranet que esta basada en un
disefio de sistema en red de computadoras que pueden acceder facilmente a las bases de datos
de informacion para su consulta, manejo y captura.

Liderazgo. Se define como la capacidad que tienen las personas para influir en un grupo con la
finalidad de conseguir una meta. Un lider es un agente de cambio. Dentro de las Teorias
conductuales de Liderazgo existen formas para detectar quien es lider y quien no, una de las
recomendaciones para seleccionar lideres es iniciar con un repaso de los requisitos del puesto
que esta vacante, posteriormente se puede apoyar con examenes de personalidad,
conocimientos, inteligencia emocional asi como entrevistas personales.

Asimismo, existen modelos como el modelo de contingencia de Fielder, el cual propone una
forma de evaluar el liderazgo dentro de una organizacion mediante un cuestionario llamado
cuestionario del compafiero menos preferido (CMP) en el que se pretende medir si una persona
se orienta hacia las tareas o hacia las relaciones. Fielder supone que el estilo de liderazgo de

cada quien es fijo, lo cual es muy importante ya que si una situaciéon requiere de un lider



orientado hacia las tares y quien ocupa ese puesto esta orientado hacia las relaciones, se debe
de cambiar de lider o modificar la situacion para obtener una eficiencia maxima'".

La capacitacion en temas de Liderazgo, se desarrollaron dentro del esquema de la
implementacion del SAC, dado que la organizacion MPVI, reviso la forma en la que se reportan
los resultados de las areas que encabezan a la empresa, al igual que se definirian nuevos
puestos que soportaran las debilidades de algunos miembros del equipo.

Como soporte a las tareas, se contemplé la generacion de actividades educativas dentro de la
misma empresa MPVI, organizando cursos y talleres que contemplan el reforzar las habilidades
de liderazgo y enfocando sus resultados hacia la importancia del apego a las direcciones
marcadas por aquellos que encabezan o lideran un departamento.

De igual manera, los empleados mantienen una cultura de aprendizaje continuo, la cual
incrementa las oportunidades de crecimiento y de aprovechar las habilidades de los miembros
que se pudieran pensar no tienen oportunidad de crecer.

Resistencia al Cambio. La resistencia al cambio puede originar conflictos funcionales dentro de la

planeacién de los procesos de cambio de sistemas. Pero definitivamente hay un inconveniente, el
saber que estorba la adaptacién y el progreso. La resistencia al cambio no necesariamente se
manifiesta siempre de la misma forma. Esta puede ser abierta, implicita, inmediata o diferida. Es
importante que dentro de la planeacion en la implementacion de cambios en la organizacién sea
diagnosticada la resistencia al cambio para saber contra que nos estamos enfrentando.

Algunas metodologias para hacerlo son el analisis del campo de fuerza, que contempla el
problema como un producto de fuerzas que operan en direcciones diferentes, con frecuencia
contrarias. Una organizacion, o cualquiera de sus subsistemas, conservaran el statu quo cuando
la suma de las fuerzas opositoras es igual a cero.

Cuando las fuerzas en un sentido superan a las fuerzas en el sentido contrario, la organizacién o
el subsistema se moveran en el sentido de las fuerzas mayores.

¢, Cual es la disposicion de la compania para el cambio y cédmo se relaciona esta evaluacion con

el éxito del esfuerzo para el cambio?

"FE. Fielder, Theory of Leadership Effectiveness, New York, McGraw Hill, 1967.



La aplicacion de una encuesta, fue determinada por la direccion con el fin de contar con
informacion que proporcionara datos acerca del estado de animo de los empleados, cual es la
percepcion referente a los cambios que se contemplan en la implementacion del SAC.
También reunir aspectos que lleven a la satisfaccion de las carencias que tienen los empleados
de MPVI, como se sienten ante la estrategia que se pretende desarrollar, para que finalmente se
convenzan de los beneficios que se ganaron con la obtencién de la certificacién buscada en ISO
TS 16949:20009.
En la parte final de este trabajo, se muestra un cuestionario que se desarrollé con el fin de
conocer el punto de vista de los empleados que trabajan en MPVI, de cada persona hombre o
mujer que trabaja en cada uno de los departamentos.
De igual manera, se utilizé para monitorear los conocimientos con los que cuentan respecto a los
fines que busca MPVI hacia los clientes y como llegar a ellos, su estado de animo con respecto a
sus bienestares y confort laboral, etc
Las estrategias que seguimos, contemplaron actividades de monitoreo, capacitacion, formas de
motivar el involucramiento del personal laboral en las metas a cumplir, proporcionar las
actividades basicas para cumplir con los objetivos generales y exposiciéon hacia el resto de la
organizacion sobre los beneficios que aportaran.
Con el fin de mejorar la el estado de animo laboral en el que se desempefa el personal, algunas
estrategias para combatir la resistencia al cambio sugeridas por J.P Kotter & L.A. Schlesinger
son las siguientes:

e Educacion + Comunicacion.

e Participacion + Compromiso.

* Facilitacion + Apoyo.

* Negociacion + Acuerdo.

e Manipulacion + Cooptacion.

e Coaccion explicita + Coaccién Implicita.

En el anexo siguiente, podemos observar las ventajas y desventajas que aportan cada una de
ellas para que sean aplicadas en el proceso de mejorar el ambiente de desarrollo de todas las

tareas que se desarrollan dentro de la nueva organizacion.



Tabla 20-1 Seis estrategias para superar la resistencia al cambio.

Aplicado
Enfoque normalmente en Ventajas Inconvenientes
situaciones
. Una vez
En las que existe falta .
. ., persuadido, el .
., de informacidn o la Puede requerir mucho
Eduacion + personal muchas

Comunicacion.

informacion y sus
analisis son poco
exactos.

veces ayudara en la
ejecucion del
cambio.

tiempo si se involucra a
muchas personas.

Preparacion +
Compromiso.

En las que los
iniciadores no cuentan
contodala
informacidén necesaria
para el disefio del
cambio y en las que
otros tienen
considerable poder
para resistir.

El personal que
participa estard
comprometido en
la ejecucion del
cambio y toda la
informacion
pertinente que
posea se integrara
en el plan para el
cambio.

Puede requerir mucho
tiempo si los
participantes disefian
un cambio poco
apropiado.

Facilitacion +
Apoyo.

En las que el personal
resiste por problemas
de ajuste.

Ningun otro
enfoque resuelve
tan bien los
problemas de
ajuste.

Puede requerir mucho
tiempo, resultar
costoso y fracasar a
pesar de todo-

Negociacién +
Acuerdo.

En las que alguien o
algun grupo saldra
perdiendo con el
cambio y en la que el
grupo tiene mucho
poder para resistir.

A veces de una
manera
relativamente facil
de evitar
importantes
resistencias.

En muchos casos puede
resultar demasiado
costoso si ponen sobre
aviso a los demas para
negociar su
cumplimiento.

Manipulacién
+ Coopilacion.

En las que otras
tacticas no daran
resultado o son
demasiado caras.

Puede ser una
solucién
relativamente
rapida y econdmica
para los dos
problemas de
resistencia.

Puede dar lugar a
problemas en el futuro
si el personal se siente

manipulado.

Coaccidn
explicita +
Coaccidn
implicita.

En las que la rapidez es
esencial y en las que
los que inician el
cambio cuentan con
notable poder.

Es rapida y capaz de
superar resistencias
de cualquier tipo.

Puede ser arriesgado si
se pone furioso al
personal contra los

iniciadores.

Fuente: Reimpreso con permiso de Harvard Business Review. Un documento de
"Choosing Strategies for Change", por J. P. Kooter y L.A. Schlesinger (marzo/abril de
1979). 1979 por el presidente de Harvard College; reservados todos los derechos.




Los valores son importantes para el estudio del comportamiento organizacional porque tienen
los cimientos para comprender las actitudes y motivacion y porque influyen en nuestras
percepciones. Las personas entran en una organizacion con nociones preconcebidas sobre lo
que “debe de ser” y lo que “no debe de ser”. Por lo regular, los valores influyen en las actitudes
y conductas e implican que se prefieran ciertos resultados antes que otros. Asi, los valores
enturbian la objetividad y la racionalidad de las personas. Todo valor cae en un sistema de
valores, esto significa que existe siempre una jerarquia en la escala de valores de un individuo
en base a su intensidad™.

Institucionalizacion de Valores. Cuando los valores se institucionalizan adquieren vida propia

entre los miembros de la organizacion. La institucionalizacion tiene el efecto de producir un
conocimiento comun entre los miembros, sobre los cuales los comportamientos son
apropiados y fundamentalmente significativos, por tal, cuando los valores adquieren
permanencia institucional, los modos de conducta adecuados se manifiestan por si mismo a los
integrantes”.

Principalmente, los valores que se busca desarrollar, es el de la pertenencia a una empresa
que quiere lograr el crecimiento y la participacion en las grandes empresas a fin de un
crecimiento econdmico personal y buscando una mejora en la calidad de vida.

Otro valor buscado, es el de encontrar las capacidades individuales de los miembros hacia un
crecimiento personal, en la valoracidon que se puede tomar en cuenta durante la apertura de
nuevas posiciones dentro de MPVI, el reemplazo de personal por crecimiento o por
necesidades del mismo organigrama.

Se busca tambien, la generacion de nuevos valores que refuercen y generen sinergias en pro
de la eficiencia Organizacional, manejo de los recursos humanos aprovechando habilidades
desarrolladas. Determinar tambien canales de comunicacion hacia la propuesta de mejoras
detectadas por los mismos operadores, supervisores, etc

Las innovadoras propuestas dirigidas a los nuevos valores, se pretenden compensar mediante
reconocimientos, bonos econdmicos, premiaciones por parte de los que encabezan a la

empresa, los que pretenden estandarizar el concepto de valor deseado para que los miembros

12

Ibid. p. 64.
3 p. Selznick, “Foundations of the Theory of Organizations”, American Sociological Review, February
1948, pp. 25-35.



que laboran en MPVI, entiendan el concepto de igual manera y reducir las desviaciones al
cumplimiento de las metas establecidas, etc.

El concepto de valor, facilita el apego de los grupos, dados que todos van a la vez a un fin, a un
concepto entendido de igual manera. Ademas, permite medir los los avances que se tienen,
cuales son las limitantes y bloqueos que se presentan, como se pueden eliminar, aportar
iniciativas que puedan reforzar sus bases, conservando la dentidad de MPVI, una que
identificara individualmente a MPVI por sobre todas las demas.

Socializacion de Valores. Es la adaptacion de los valores de la organizacién en los integrantes

de la organizacién, un punto clave de la socializacion es transmitirla a nuevos miembros de la
empresa para que se adapten a la cultura de la organizacion. La socializacion consiste en tres
etapas:
* La primera etapa abarca todo el aprendizaje que se da antes de que el nuevo miembro
se una a la organizacion.
* La segunda etapa el nuevo empleado conoce la realidad de la organizacion y enfrenta
la posibilidad de que difiera de sus expectativas.
* En la tercera etapa ocurren cambios relativamente permanentes. El empleado domina
las habilidades necesarias para cumplir con sus actividades y ajustarse a los valores y
normas de la organizacion.
Existen varias opciones para generar socializacion, entre algunas se encuentran la opcion
formal o informal, la individual o colectiva, fija o variable, programada o aleatoria e individual o

desinvestidura™.

“GeT Chao, A.M. O’Leary-Kelly, S.Wolf, H.J Klein, “Organizational Socialization: lts content and
consequences”, Journal of Applied Psychology, October 1994, pp. 730-743.



CAPITULO 6

ESTADO DESEADO



El estado deseado de MPVI posterior a la implementacion del SAC, estuvo definido por una
condicion, una forma de permanecer en su desempeino hacia los clientes, hacia los miembros
de la empresa y hacia la sociedad.

MPVI tiene el plan de ganar ventajas organizacionales con respecto a otras, sobresalir en
niveles de eficacia operacional, contribuir a la vez a obtener nuevas oportunidades de negocio.
También promover dentro de la organizacién un cambio que proyecte diferencias entre la forma
en la que percibia entes de la implementacién de un SAC y posterior al mismo, en especial
para mantener un estado de competitividad entre los mismos miembros de la organizacién a la
vez que se integran a un sistema competitivo enfocado a conseguir clientes satisfechos que

aporten al crecimiento econémico de MPVI.

6.1. Estado deseado del area técnica.

El area técnica contempla lograr el fin que aporte ventajas competitivas especiales que puedan
destacar ante otras empresas que se dedican a atender el mismo mercado, sobre todo un nivel
que aporte controles de proceso estables, acompafiados de porcentajes en la reduccién de los
defectos, en los desechos y los demas que afectan de manera econdémica y en la eficiencia de
MPVI.

A fin de lograr el estado deseado, a continuacion se sefialan las areas importantes que

contribuyeron al logro de los objetivos.

SECCION ESTADO DESEADO

Estrategias y Estructura Aumento de ventas y utilidad para socios

accionistas. Permanencia y crecimiento en el

mercado.

Proceso Mejora continua de la calidad enfoque cero
defectos.

Politicas Asegurar la direccion de la organizacion hacia

un sistema de calidad total .




6.2. Estado deseado del area humana.

Con respecto al campo del area humana, MPVI requiere del trabajo en equipo de su personal,
de concentrar los esfuerzos en tareas previamente establecidas, en tiempo y con la calidad que
requiere.

Generalmente las personas solamente reciben indicaciones de como ejecutar, pero en este
caso MPVI desea que los miembros participen con iniciativas desarrolladas y revisadas por las
cabezas de los departamentos responsables, que valoren, contabilicen los recursos necesarios
para lograrlos y el momento adecuado para implementarlos.

Tales mejoras, contribuyen a la auto-valoracién de los empleados, debido a que se sienten

parte del proceso, ayudando a la permanencia de los mismos.

SECCION ESTADO DESEADO

Comportamiento Comunidad integrada viviendo una cultura de

mejoramiento continuo de la calidad

Actitudes Miembros de la organizacion proactivos,
practicos y enfocados a la mejora continua de
todos los procesos de la organizacion
mediante el trabajo en equipo.

Valores Vivir y ser ejemplo a nivel Laboral y familiar de
la practica de los valores organizacionales

establecidos




CAPITULO 7

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES



La programacion de actividades se dieron en entre el afio 2005 y 2006 en base al siguiente

esquema:
MANUFACTURAS PUEBLO VIEJO INDUSTRIAL S.A. DE C.V.
Programa de Eventos
»3» . o . Fecha: 31 Enero 2006
CERTIFICACION ISO 9001:2000 DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Revision : 4
Hoja 1 de 1
ACTIVIDAD sep-05 oct-05 nov-05 dic-05 ene-06 feb-06 mar-06 abr-06 may-0 jun-06 jul-06 2go-06 sep-06
sem.[1[2[3[a[1]2[3]a[1]2[3[4a[1]2][3]4a[1]2]3]4[1[2[3[4a[1][2][3]4a]1]2[3[4[1]2][3[4a[1]2]3]4a[1]2[3[4[1][2]3]4a]1]2] 3[4
) P PP V|V
1. Evaluacién del SAC actual
1a. Etapa: R XX V|V
Despegue  [[2 Capacitacién en P PP VIV PIPIPIP
150 9001 : 2000 R XX VIV
3. 6n : Actualizar P P PP VIVIPI[PIP|P[P|P[P|P
redaccién Manual Calidad y editar R X X|x Vv [x[x[x[x
. de P VIV PIPIPIPIPIPIPIPIPIP
R V|V XX
S. Evaluacion y seguimiento P V|V P|[P|P|P[P|P|P|P P|P (P P|P|[P P|P|P P[P (P PP [P P
por auditorias internas R V|V
2a. Estapa: [[& Establecer acciones P V|V plrlprlp[ [PIp]p] [Plp[P[ [P]P]P] [P[P[P
Vuelo correctivas a discrepancias R Vv
7. Mejora continua : Revision P V[V P P P P P P P
eficacia, eficiencia del SAC R V|V
P VIV P
8. Contactar
R V|V
P V|V P
9. Enviar
R VA
10. Pre -auditoria de P V|V P
certificacion R V|V
3a.Etapa: |[11. Establecer acciones P \"A\ P|P|P[P|P|P|P
Aterrizaje  ||correctivas a discrepancias R VIV
) P V|V P
12. Auditoria de
R V(v
P
R
P Programado
[R] Reprogramado SGC = Sistema de Gestion de la Calidad
IX] Realizado D/ xIs / formatos / progeventoscertificacion
V] Vacaciones Rev 0 DGRO1

Las actividades se organizaron con respecto a cada una de las etapas descritas previamente

como despegue, vuelo y aterrizaje.



CAPITULO 8

COSTO DE IMPLEMENTACION



MPVI revis6 los SAC que utilizaban sus clientes principales como una forma de apegarse a
ellos, de cumplir con las mismas exigencias, su forma de trabajar, sus principios y sus fines;
considerando ademas la experiencia que ya habian desarrollado en la experiencia de trabajo
con los mismos proveedores, cuales eran sus formas de trabajar, estilo de trabajo, objetivo
comun, por mencionar algunos.
Dentro del analisis que se hizo, se investigd las compafiias que los certificaron, su origen,
localizacion geografica, etc. De tal manera que se pudieran identificar en su ubicacion, el
impacto social que han desarrollado desde su creaciéon de ser posible, cuales han sido sus
resultados con las empresas que han asesorado, buscando de ser posible conocer los
resultados que obtuvieron al concluir su etapa de implementacion
Algunas de las opciones reconocidas en el ramo industrial de servicio de asesoria para la
certificacion el SAC ISO TS 16949:2009 que se valoraron entre otras fueron:

* Instituto Jalisciense de la Calidad

* ASQ México

« TOV Reihland.
Las tres empresas demostraron experiencia en la certificacion de empresas con presencia
Internacional y que distribuyen a las armadoras automotrices mas importantes en México, lo
cual representa una ventaja estratégica para conseguir el objetivo principal; el de obtener una

certificacion en ISO TS 16949:2009.

Algunos de los aspectos evaluados para elegir a la empresa que se contrataria son:
* Presencia en el pais.
* Presencia en la Industria a la que se desea abordar.
* Reconocimiento Internacional o Nacional.
* Costos derivados de los servicios a contratar.
e Servicios que se obtendrian antes, durante y posteriores a la realizacién de los
servicios.
* Vigencia de los certificados que se emitirian, periodos de validez y recertificaciones

requeridas.



* Nivel de impacto dentro de la organizacién considerando los beneficios que obtendrian
los empleados con respecto a trabajo bajo un SAC y la administracion de la
informacion, quienes colaboran, como se desenvuelve, etc.

Dadas las entrevistas que se realizaron con los proveedores de servicio y apoyo, se opto por el
Instituto Jalisciense de la Calidad, considerando su amplia experiencia en empresas de todos
tamanfos, incluyendo por supuesto a las micro-empresas como MPVI, ya que requieren un nivel
de atencion y servicio mas especializado hacia personal de nivel de preparacion basica,
ademas de contemplar a los sistemas de organizacién esenciales y que presentan problemas
de comunicacién.

Otro aspecto importante, es la influencia que se desarrolla hacia el entorno social en el que se
desenvuelve, representado por todos los empleados que laboran dentro de MPVI, generando
bienestar a su vez hacia todas las familias de los empleados.

El Instituto Jalisciense de la Calidad, esta localizado en el centro de la ciudad de Guadalajara, y
que ademas de prestar servicios dirigidos a las empresas, también atiende a los ciudadanos en
tramites de tipo administrativos como los que se mencionan a continuacion:

* Apoyo del Gobierno en tramites Administrativos.

e Atencioén ciudadana.

* De participacion de la Comunidad Jalisciense.

Es un instituto que promueve en las organizaciones la adopcién de Sistemas de Administracion
de la Calidad, de Mejora, Ambiental y de Competitividad. Apoya a la micro, pequefa y
mediana empresa en tramites legales y consultoria especializada a desarrollar sistemas,
mejorar procesos de forma que incremente la calidad de los productos y/o servicios que
ofrecen a sus clientes’.

De la misma manera, ZF SACHS propuso al Instituto Jalisciense de la Calidad durante la etapa
de comunicacién a sus proveedores a fin de que contaran con el respaldo de una organizacion
experimentada que los guiara en el camino a la certificacién y logrando convenios de

preparacion de grupos que tienen el mismo fin.

! Instituto Jalisciense de la Calidad , en vinculo:

http://www .jalisco.gob.mx/wps/portal/tut/p/c5/04 SB8K8xLLMIMSSzPy8xBz9CP0os3ifEBSPY 68glw
N_Ex9jAyM3fx9HlyBXAxNTA6BSIES5ICCgOxxkH379THKDHMDRAK9-kxBjfT-

P NxU_YLcCIPMgHRFAG8n3Po!/d13/d3/L2dJQSEvUUt3QS9ZQnZ3LzZ{NktDMOpVRDQwOFM40
DBJU1UwRzE2VTFFMDU!/



Otorgando a la vez seguimiento de los temas pendientes por cubrir rumbo a la certificacion y
generando reportes periodicos de avances tanto a la compafia que los contrata, como al
mismo ZF SACHS con el fin de mantener un control de los avances del plan desarrollado por
ZF SACHS hacia MPVI y las demas empresas.

Dentro de esta etapa y como parte del departamento de Compras en ZF SACHS, fui
seleccionado como lider representante de ZF SACHS, organizando las comunicaciones a todos
los proveedores que presentaban la falta de un SAC, entre ellos MPVI al cual asisti de manera
directa, ya que representaba en gran parte una fuente de suministro de partes especializadas.
Por todos los puntos expuestos anteriormente, se decidié por tomar al Instituto Jalisciense de la
Calidad como la empresa a contratar y supervisar a MPVI en su plan de certificacion en el SAC

ISO TS 16949:20009.

Las empresas que se evaluaron y sus costos se presentan en las siguientes referencias.



No.

Organismo certificador

Total
certificacion

Ventajas

American Trust Register, S. C.

BSI Group America Inc.

BVQI Mexicana, S.A. de C.V.

AlwIN]|-

Calidad Mexicana Certificada, A.C.

Certificacion Mexicana, S.C.

ASQ Mexico

$9,850.00

UsD

Factual Services, S.C.

Instituto Mexicano de Normalizacion y Certificacion, A.C.

O|l|N|o|un

Sociedad Mexicana de Normalizacién y Certificacion, S.C.

10

Normalizacion y Certificacion electronica A. C. NYCE

$135,390.00

Costo total con viaticos y
certificado incluido ademas, da
opcion a 5 pagos mensuales de

$11,395.00 del costo de
certificacion

11

Mexiko Q.S.A.G., S.A. de C.V.

12

SGS de México, S.A. de C.V.

13

TiiV Rheinland de México, S.A. de C.V.

$136,800.00

Costo Total.

14

Asociacion de Normalizacion y Certificacion, A.C.

15

Instituto Jaliscience de la Calidad

$6,650.00

Precio en USD ya incluye
viaticos y cada servicio se
factura despues realizado y se
da un mes para pagar cada
factura, recomendado por ZF
SACHS.

$83,125.00

PRECIO EN MN($12.5 MN )

16

Perry Johnson Registrars, Inc.

17

Quality and Competitive College S.C.

18

Germanischer Lloyd Certification México, S. de R.L. de C.V.

19

Asociaciéon Espafiola de Normalizacion y Certificacion

20

Auditores Asociados de México, S.C.

21

International Quality Certifications, S. A. de C. V.

22

Lloyd’s Register Quality Assurance, Inc

23

Quality Solution Register, S.A. DE C.V.

24

TuV SuD América de México, S.A. de C.V.

25

DQS de México, S.A. de C.V.

26

Agencia para la Certificacion de la Calidad y el Medio
Ambiente

$124,450.00

Sin viaticos

27

SAl Global Certification Services Pty Ltd

28

EQA Certificacion México, S.A. de C.V.

29

Inter-Americas Standards Services, S.C.

30

Applus México, S.A. de C.V.

31

OCICERT México, S.A. de C.V.

32

IQS Corporation, S.A. de C.V.

33

American Registrar of Management Systems, LLC

34

Global Standard Registrar, S.A. de C.V.

35

EDUQATIA, Investigacion y certificacion

Consultoria e Inspeccién de Proyectos, S.C.




CAPITULO 9

IMPLEMENTACION



El objetivo principal en la implementacién de un SAC, busca beneficios permanentes y
tangibles que sobresalgan de manera natural, buscando encontrar dentro de lo posible, las
ventajas buscadas en el menor tiempo posible y que todos los integrantes de MPVI compartan
la cultura de pertenecer a una empresa Certificada.

De igual manera, una nueva cultura de trabajo, necesita “aspirarse” y “sentirse” desde el punto
de vista organizacional durante la presencia de las personas dentro de ella, es algo que se
siente y que los visitantes disfrutan con los resultados que se obtienen.

Finalmente la imagen social representa una ventaja importante y trascendente para MPVI
resultando atractiva para todo aquel que vea el logotipo de la imagen, siendo compartido y
sugerido en el caso de que se presente la oportunidad de un nuevo negocio comercial.

A manera de sintesis, se presentan los beneficios que MPVI logré con la implementacion del

SAC:

® Apertura en la industria automotriz lo cual significa mayor negocio con productos
automotrices que pueden solamente ser copiados a partir de un diseio previamente

probado y validado.

* Pasar de ser proveedor Tier 3 a Tier 2, los cuales mencionamos anteriormente como
parte del crecimiento en la confiabilidad de un proveedor directo que representa en

pocas palabras eliminacion de intermediarios.

®* Mejora en los procesos productivos, generando nuevas formas de realizar cada uno de
las etapas de produccién y permitiendo a la operacién directa (personal de produccion)

alcanzar niveles técnicos por arriba de los que se tenian.

* Reduccion de desperdicio de la materia prima, considerando que el SAC permite contar
con formas de generar productos con las menores fallas, defectos y eliminacion de
muestras para lograr poner a punto los equipos y maquinas.

* Mejora de eficiencias tanto de la ejecucidon de las tareas diarias del personal
administrativo, como de la forma de administrar a los equipos utilizados.

® Reduccion significativa de partes por millon (PPM) con el cliente, ya que uno de os
objetivos basicos del SAC, es precisamente lograr una mejora significativa en el

desempefio de los procesos superando las expectativas del cliente.



Como referencia se muestra la grafica de madurez organizacional que muestra las etapas

de madurez experimentada por las organizaciones durante procesos de mejora continua:

GRAFICA DE MADUREZ ORGANIZACIONAL

Nivel de Etapa 1:
Desper- Control de
dicio Calidad
% Convencional :

Etapa 2:
: Nomalizacion
30 h .

r VV Etapa 3:
Mejora
Etapa 4:
., A A : Excelencia
5 \\_:“_
30 70 a0 100
Nivel de
Madurez

%

* También todos los clientes y proveedores se benefician a través de la mejora del
producto y procesos a lo largo y ancho de la cadena de suministros’.

* Incremento en la utilidad de la empresa como efecto de la mejora a la productividad y
reduccion de desperdicioz.

* Incremento de la satisfaccion del empleadoe’. Que igualmente representa de manera
sobresaliente, un logro al enfoque de MPVI hacia la satisfacciéon de los empleados de
la empresa, tomando en cuenta su sentir dentro de las tareas que desempefa, como
se pueden satisfacer sus necesidades basicas (y que tienen que ver con acciones de
trabajo que realiza) y buscar la superacion técnica tanto de los empleados, como de la

cabezas administrativos y técnicos.

' Ward's Auto World Magazine [en linea]: Documento Electrénico obtenido de Internet. May 2005 [Fecha
de consulta: 2 Marzo 2011]. Disponible en: <
http://proquest.umi.com/pgdweb?did=855585421&sid=4&Fmt=3&clientld=26890&RQT=309&VVName=PQ
D>.

ZClare Chow-Chua, Mark Goh, Tan Boon Wan, ” Does ISO 9000 certification improve business
performance?”, en The International Journal of Quality & Reliability Management. Bradford, vol. 20, ndm.
8/9, 2003, p. 936-953.

3 Villa Manuel de la, Ruiz Mercedes, Ramos Isabel. Modelos de Evaluacion y Mejora de Procesos:
Analisis Comparativo [en linea]: Documento Electrénico obtenido de Internet. 2002 [Fecha de consulta:
22 Marzo 2006]. Disponible en: < http://www.sc.ehu.es/jiwdocoj/remis/docs/DelaVillaadis2004.doc>.




CAPITULO 10

RESULTADOS



Previo al proceso de ejecucion de cualquier actividad relacionada con la implementacién del
sistema ISO 9001:2008, se realiz6 una pre-auditoria para conocer el estado en el que se
encontraba MPVI.

A continuacion se muestra el reporte que emitié la empresa certificadora, el cual fue tomado
como referencia para conocer las oportunidades de mejora.

DOC-104-03-10 INFORME DE AUDITORIA

Fecha: 27/04/07 Expediente: CA-302707 N°
informe: 001

PUNTOS FUERTES

Puntos fuertes:

Aspectos destacables

Notas

El compromiso de la Direccién y de todo el personal con el Sistema de Gestiéon de
Calidad es evidente, existe muy buena comunicacién y enfoque hacia la satisfaccion
de cliente.
La politica de calidad ha sido correctamente implementada y es entendida e
interpretada por los colaboradores de la organizacion.
Existe apertura de todo el personal para mostrar de manera transparente la
realizacion de los procesos.
La organizacioén cuenta con una implementacion de orden y limpieza a nivel general.
Evidencias de mejora1

Notas

Continuar en tantas filas como sea necesario

NOTAS DE MEJORA

Notas de Mejora Comentarios

La organizacién realiza acciones correctivas y preventivas para los problemas que
se presentan en el proceso productivo, sin embargo la direcciéon general comenta
que estan en proceso de documentacién de las mismas y que se esta capacitando al
personal con el objetivo de mejorar este proceso.

Se tienen controles estadisticos para el proceso tales como graficas de control para
su monitoreo, sin embargo el personal que las mantiene no ha recibido capacitacion
al respecto por lo que no estan debidamente manejadas para la mejora y control del
proceso.

Se llevan a cabo juntas semanales de produccién en las cuales se revisa el
cumplimiento a los programas de produccion, el estado del proceso productivo y el
seguimiento al producto, al solicitar la evidencia correspondiente el Gerente de
Planeacion comentd que no existia documentacion de dichas juntas y que por lo
tanto no hay un seguimiento de las acciones derivadas de las mismas, sin embargo
declara que las acciones se llevan a cabo.

' Este aspecto se tendra especialmente en cuenta en auditorias de seguimiento y renovaciones.



NO-CONFORMIDADES Y OBSERVACIONES

CONCLUSIONES DE LA AUDITORIA:

- Nimero de observaciones apreciadas en la Auditoria

12

- Numero de no conformidades apreciadas en la Auditoria.

12

No Conformidades detectadas en la auditoria

Descripcion de la No-conformidad

Valoracion del
auditor/a jefe y
fecha

La norma [S0O-9001:2000 en el punto 4.1 indica que La
organizacion debe identificar los procesos necesarios para el
sistema de gestidon de la calidad y su aplicacion a través de la
organizacion y determinar la secuencia e interaccion de estos
procesos; y los criterios y métodos necesarios para asegurarse de
que tanto la operacién como el control de estos procesos sean
eficaces; Se detectdé que el mapa de procesos definido en el
Manual de Gestién de Calidad indica un proceso que de acuerdo al
auditado no se lleva actualmente (RECTIFICADO), por otro lado
las interacciones entre los procesos del SGC no se han definido.

La organizacion cuenta con dos proveedores externos
(Galvanizadora de Occidente y Cincados y maquilas) para la
magquila de sus procesos (Procesos quimicos) , sin embargo no se
ha evaluado a éstos proveedores y la instruccién para procesos
externos GP-P-01-02 Rev 0 no refleja la manera actual de cémo es
que se controlan los procesos externos desde su contratacion
hasta el retorno del producto. El auditado refiere la entrega de un
certificado de calidad para asegurarse que el proceso cumple, pero
no es mencionado en su instruccion, por otro lado se checé la
salida de material (27 kg contratuerca, 6 Kg soporte tope, 43 Kg
buje hierro el dia 21 de febrero del 07 (formato GP-P-01-1-02 Rev
0) y no se mostré el certificado de calidad correspondiente.

® Req.
N Incump.
1 4.1
2 4.1
3 422

La norma ISO-9001 en el punto 4.2.2 requiere que el manual de
calidad debe indicar o hacer referencia a los procedimientos
documentados establecidos para el sistema de gestion de la
calidad, o referencia a los mismos; y debe contar con una
descripciéon de la interaccion entre los procesos del sistema de
gestion de la calidad. El Manual de calidad DG-M-01 con fecha de
revision del 6 de nov del 2006, no muestra las interacciones de los
procesos que se han definido en el sistema de gestion de calidad
(SGC), por otro lado se indica como responsable de llevar a cabo
uno de los objetivos a una persona que ya no labora en la
empresa y los resultados de éste objetivo no muestran tendencias
ni analisis de datos que evidencien la mejora.




NO

Req.
Incump.

Descripcion de la No-conformidad

Valoracion del
auditor/a jefe y
fecha

423

El procedimiento de control de documentos GC-P-01 Rev. 0 del 6
de Nov. del 2006 indica que una vez aprobado un documento sea
nuevo o haya sufrido una modificacién se procede con la difusion
de la informacién entregando la documentacion de manera impresa
a la persona que asi lo requiera quedando evidencia en el formato
GC-P01-FO1, al solicitar la evidencia de la promocién del
procedimiento de ventas DGP02 que cambidé de revisién 0 a
revision 1 ésta no se mostrd, tampoco la del procedimiento de
compras DGP04 que también cambié de revisién 0 a revision 1. De
igual manera la norma 1SO-9001:2000 declara en el punto 4.2.3
que los documentos requeridos por el sistema de gestion de la
calidad deben controlarse, sin embargo al revisar el proceso de
control en el procedimiento, no esta definido, aunque existe un
control que se lleva por el Gerente de calidad.

5.6

Se cuenta con un procedimiento para la revisién de la direccion
DGPO0O1 con revision 0 del 6 de nov de 2006, el alcance del
procedimiento indica que es aplicable a la revisién de indicadores
utilizados por la organizacion para medir la eficacia, se solicito la
revision de los indicadores utilizados por la organizacion para medir
la eficacia y aun no se han definido.

6.2.2

La Norma I1SO 9001:2000 solicita en el punto 6.2.2 inciso a) que se
debe determinar la competencia necesaria para el personal que
realiza trabajos que afectan a la calidad del producto, para darle
cumplimiento a este punto la empresa cuenta con una carta de
acreditacion de habilidades para el personal, la cual menciona
habilidades y/o conocimientos que el personal tiene para el
desarrollo de sus actividades, sin embargo no se pudo evidenciar
que el personal cuenta con dichas habilidades, por otro lado, el
procedimiento de capacitacion IPP-01 Rev 0 del 6 de Nov. de 2006
no menciona dicho registro.

7.21

La Norma ISO 9001:2000 solicita en el punto 7.2.1 que la
organizacion debe determinar los requisitos especificados por el
cliente incluyendo los requisitos para las actividades de entrega,
durante la auditoria se observo que la empresa establece los
tiempos de entrega via telefénica con los clientes, mismos que en
muchas ocasiones cambian los tiempos o las cantidades de
producto a entregar, pero no se cuenta con ninguna evidencia
donde se establecen dichos cambios con la finalidad de saber si se
esta cumpliendo con los requisitos de los clientes.

7.4.1

El procedimiento de compras DGP04 rev 1 con fecha 20 de dic. de
2006 no refleja el proceso como se hace actualmente, el director
por experiencia es quien realiza las compras y las lleva bien
utilizando los formatos definidos pero no se cumple con el
procedimiento. Por otro lado el procedimiento DGPO03 del 6 de
Nov. de 06 indica que se realiza una evaluacion a los proveedores
durante el primer mes del afo. Al solicitar la evaluaciéon a los
proveedores, el Director menciono que no se ha hecho y
proporciond una lista de proveedores que no esta dada de alta en
el sistema de calidad, el programa de evaluacién a los proveedores
se encuentra en borrador y se ha elaborado el dia 24 de abril, por
lo que no se pudo observar cumplimiento al mismo.




NO

Req.
Incump.

Descripcion de la No-conformidad

Valoracion del
auditor/a jefe y
fecha

7.51

La organizacion para el control de los procesos establece que el
operador de produccion realice las mediciones de las piezas en el
formato reporte de inspeccion GP-P01-101-FO1 Rev 0, se reviso los
formatos de la maquina CT7 del dia 11 y 12 de abril incluyendo los
del dia 27 de abril de la maquina CM-2, durante la auditoria se
observo que esta actividad no es del todo consistente, ya que los
en los registros se pudo demostrar que los operadores no realizan
las mediciones en todos los casos tal y como se indica en los
instructivos y planes de control correspondientes, ejemplo,
Instructivo GPI-1430 (suplemento cabezal roscado No Parte
004936140030 revision 2), indica que deben ser medidas 10 piezas
consecutivas en el punto 50, solos que el operador realiza una
medicion.

10

7.6

Al revisar el estado del equipo de medicién, se cuenta con un programa
bien estructurado que indica las fechas de calibracidn y verificacion de
calibradores, medidores de espesores y verificadores, sin embargo el
calibrador 5296 en el programa aparece como no calibrado y se encontré
en el carro de mantenimiento no asegurando el no uso del mismo. De igual
manera el calibrador 5269 estaba indicado como fuera de uso en el
programa por falta de calibracién y éste se encontraba en uso, al dar el
seguimiento al mismo se presentd el certificado de calibracién
correspondiente a lo que el responsable del equipo de medicién menciond
que el programa no estaba actualizado.

11

8.5.2

La norma ISO-9001:2000 en el punto 8.5.2 indica que La organizacion
debe tomar acciones para eliminar la causa de no conformidades con
objeto de prevenir que vuelva a ocurrir. Al revisar los reportes de auditorias
internas del 18 de abril de 2007 la solicitud de acciones correctivas
preventivas y de mejora GCP-06-FO1 muestra la definicion de no
conformidad diferente a la que se escribid en la lista de verificacién
GCPO04-F03. Se observo que las medidas de contencion y las acciones
correctivas y preventivas son las mismas lo cual no asegura que el
problema no vuelva a ocurrir. Por otro lado, el procedimiento GC-P06 en la
pagina 2/5 menciona que el gerente de calidad asigna un nudmero
consecutivo a las acciones para llevar un control y seguimiento de las
mismas, se solicitd el control de las acciones y no se llevan a cabo de la
forma que su procedimiento lo indica.

Al revisar la minuta de revision de la direccion generada el 25 de abril del
07, no refleja el estado de acciones correctivas, se realizo el seguimiento
pero no se documento.




Descripcion de la No-conformidad

Valoracion del
auditor/a jefe y
fecha

La Norma ISO 9001:2000 indica en el punto 8.2.4 que la organizacion
debe medir y hacer un seguimiento de las caracteristicas del producto para
verificar que se cumplen los requisitos del mismo, durante la auditoria se
observo cémo se realiza la inspeccion a la parte MA-285-032-2244 (Buje
de hierro) del cliente ZF Sachs la cual tiene una especificacion del
producto que indica que el diametro debe ser de 31.70 mm a 32.00 mm
con un valor nominal de 31.85mm y un diametro de 12.00 mm a 12.20 mm
con un valor nominal de 12.10mm, esta medicidn se realiza por medio del
instrumento de calibracion digital de 6” No. de serie 04366364 calibrado el
6 de febrero de 2007 con el informe IFMC-72-02-07 por el Instituto de
Fundicién y maquinado A.C., como resultado de esta revision se pudo
observar lo siguiente:

Se inspeccionaron 5 piezas en la longitud:

Resultado de la pieza 1, 31.94, Resultado de la pieza 2, 31.75

Resultado de la pieza 3, 31.91, Resultado de la pieza 4, 31.84

Resultado de la pieza 5, 31.97,

Con un promedio de 31.88 mm

Se inspeccionaron 5 piezas en el diametro:

Resultado de la pieza 1, 12.00, Resultado de la pieza 2, 12.02

Resultado de la pieza 3, 12.03 Resultado de la pieza 4, 12.00

Resultado de la pieza 5, 11.97

Con un promedio de 12.004

Como se puede observar los datos se encuentran para el diametro en el
valor minimo y para la longitud casi en el valor maximo de la
especificaciéon, la organizacion no cuenta con métodos donde se
establezca el nUmero de mediciones minimas a la pieza ni la forma de
como se debe controlar el proceso ni que hacer en caso de detectar
problemas de calidad.

Continuar en tantas filas como sea necesario

Descripcion de la Observacion

Valoracion del
auditor/a jefey
fecha

La norma 1SO-9001:2000 en el punto 4.2.3 inciso f) indica que se
debe asegurar que se identifican los documentos de origen externo
y se controla su distribucion, se observo que el Gerente de
Planeacién lleva un control de los mismos pero no son sellados
como lo indica su procedimiento ni se controla su distribucion.

La norma 1SO-9001:2000 en el punto 5.5.1 indica que la alta
direccion debe asegurarse de que los objetivos de la calidad,
deben ser medibles y coherentes con la politica de la calidad. Al
revisar los objetivos se detectdé la existencia de 2 objetivos:
Satisfaccion del cliente e implementar ISO, sin embargo la meta es
que se cuente con objetivos consolidados a la organizacion con el
proposito de que sean los perseguidos por la Gerencia General de
la empresa para la mejora y eficacia del sistema de gestion de
calidad.

® Req.
N Incump.
8.2.4,

12 v 83
Observaciones:

Req.

N° (si

proc.)

1 4.2.3

2 5.5.1

3 5.5.1

La mision y la politica de calidad de la empresa reflejan el mismo
concepto.

MISION: SATISFACER LAS NECESIDADES Y REQUERIMIENTOS DE
NUESTROS CLIENTES EN SUS PROCESOS PRODUCTIVOS A TRAVES DE LA
TRANSFORMACION DE PRODUCTOS METALICOS, OFRECIENDO UN
SERVICIO OPORTUNO Y FLEXIBLE.

POLITICA DE CALIDAD: SATISFACER LAS NECESIDADES Y
REQUERIMIENTOS DE NUESTROS CLIENTES A TRAVES DE LA
TRANSFORMACION DE PRODUCTOS METALICOS, OFRECIENDO UN
SERVICIO OPORTUNO Y FLEXIBLE, APOYADOS EN UN SISTEMA DE MEJORA
CONTINUA.




NO

Req.
(si
proc.)

Descripcion de la Observacion

Valoracion del
auditor/a jefey
fecha

6.2.2

Se proporciond el programa anual de capacitaciéon para el 2007 el
cual a la fecha no se ha cumplido, el auditado argumenta falta de
tiempo del personal asignado. El programa no contiene fecha de
elaboracion, ni revision.

7.2.2

El procedimiento DG-P02 Rev 1 del 20 de Dic. del 2006 menciona
que ventas y el Gerente de planeacién y produccién mediante un
analisis de Factibilidad y capacidades deciden si la parte o servicio
solicitado por el cliente es viable a elaborarse. Se solicité el analisis
de factibilidad correspondiente al nimero de parte 001737000165
(buje R026) del cliente Sachs Boge y no se presenté dado que no
se documentan de manera constante ya que se argumenta el
conocimiento de la capacidad de la planta.

7.4.3

La Norma ISO 9001:2000 solicita en el punto 7.4.3 que la
organizacion debe establecer e implementar la inspeccién u otras
actividades necesarias para asegurarse de que el producto
comprado cumple los requisitos de compra especificados. Se
cuenta con un instructivo de inspeccion de recibo de materiales GP
P 01- 107 rev 1 del 24 de abril de 2007 en la cual se especifica la
forma de realizar la inspeccion, en el punto 30 especifica el uso de
una tarjeta de identificaciéon de material en recibo GP P 01-| 07-FO1
para el material que es conforme. Al validar ésta informacién en el
almacén de materia prima para proceso se observé que el material
cuenta con una etiqueta de identificacién que indica que el material
ha sido liberado, pero la etiqueta no corresponde a la indicada en
el procedimiento.

7.4.2

El formato DGP04F02 rev 0 “Requisicion de compra” contiene
campos que no son utilizados por ejemplo “Urgente, normal, fecha
de promesa de entrega, campo para autorizar’.

7.51

Los planes de control en general forman parte de las instrucciones
de operacion e incluyen las caracteristicas del producto pero no
incluyen los controles del proceso ni que hacer en caso de
problemas que se presenten en el area productiva (Reaccién ante
situaciones problema).

8.1

Se cuenta con graficas de control de promedios para el proceso,
sin embargo no se realizan calculos de limites de control para el
proceso, se presenté graficas incompletas en el llenado como
ejemplo tenemos las grafica de promedios de CT-8 del 27 y 28 de
marzo del 07.

10

8.2.1

El procedimiento de satisfaccion del cliente GCP0O7 Rev 0 del 14 de
nov de 2006 menciona una forma de desarrollar el proceso de
evaluacién, la cual no se lleva a cabo de forma constante, el
director general realiza un método diferente que en ocasiones
funciona y da buenos resultados, el gerente de calidad no realiza
los analisis de las evaluaciones realizadas por la direccién por que
no le son comunicadas y no estan documentadas.

11

8.2.2

El procedimiento GC-P-04 Rev 1 indica que el programa de
auditorias internas lo emite el gerente de calidad y lo autoriza el
director general, el programa existente no cuenta con Ila
autorizacion del director ni la firma del gerente e incluso la fecha de
aprobacion no esta llena.

12

8.5.2

Se mostré sumario de estudios de capacidad de proceso para
diferentes niameros de parte en la cual se observa que para el
calculo de los indices los datos se mezclan, evidenciando cp y
cpk’s por debajo de 1, al solicitar las acciones el auditado comenta
que no se tienen documentadas. Tampoco se pudo evidenciar el cp
y cpk del PPAP correspondiente para las partes mencionadas.




La organizacién dispone de treinta dias naturales para evidenciar el adecuado
tratamiento de las No Conformidades y Observaciones detectadas.

Disconformidades y alegaciones del cliente

Enterado como representante de la empresa

David Hernandez de la Torre

Por ACCM

Ing. Elias Antonio Pérez Rios

ANEXO AL INFORME.
Guia resumen para la elaboracién de un plan de Acciones correctoras.

Definiciones.

Observaciones.

Son apreciaciones del equipo auditor que reflejan errores de implantacion, faltas de concordancia o
pequefios fallos, de caracter insignificante y aquellos incumplimientos de los requisitos de la norma de
referencia de caracter puntual y que no impiden de forma general la conformidad del sistema de calidad.
Estas observaciones REQUIEREN ACCION CORRECTORA que, en caso de ser aceptada por el auditor
jefe, sera verificada en la siguiente auditoria con el propdsito de cerrarla definitivamente.

No conformidades.

Son (segun CGA-ENAC-EC/SC para no conformidad) las ausencias o fallos en implantar y mantener de
forma sistematica uno o mas de los elementos del sistema de gestiéon, o una situacion que pudiera,
basandose en evidencias o evaluaciones objetivas, crear una duda razonable sobre la calidad del
producto suministrado. Estas no conformidades REQUIEREN ACCION CORRECTORA y VERIFICACION
DE SU CUMPLIMIENTO antes de la toma de decisién para la concesion del certificado.

Plan de Acciones Correctoras.

Conjunto de Acciones Correctoras presentadas por la organizacion auditada en respuesta a las

no conformidades y observaciones detectadas durante el transcurso de la auditoria y reflejadas

en el presente informe.

Proceso de elaboracion del plan de acciones correctoras.

Tanto las observaciones como las no conformidades detectadas durante la auditoria practicada por

A.C.C.M,, S.L. a la organizacién deben ser objeto de elaboraciéon de un plan de acciones correctoras que

se debe presentar por la organizacion AL AUDITOR JEFE responsable del equipo de auditores que

realizé la correspondiente auditoria.

Para elaborarlo, ES CONVENIENTE? seguir las siguientes recomendaciones.

= El Plan puede elaborarse en cualquier formato, pero conviene que identifique inequivocamente a la
organizacion.

= Cada observacion / no-conformidad deberia ser tratada de forma individual.

= Cada observacion / no conformidad deberia incorporar un estudio de la CAUSA que la produce, este
estudio deberia identificarse de forma separada e inequivoca y no estar incluido en otras partes de la
accion correctora (y menos en el enunciado que, en caso de incluirse, debe respetarse de forma
literal).

% No quiere decir que estas recomendaciones sean de obligado cumplimiento, pero el no seguirlas puede suponer que
el Auditor Jefe responsable del equipo de auditores considere que el Plan de Acciones Correctoras no esté lo
suficientemente documentado y lo devuelva a la organizacién con el consiguiente retraso (especialmente importante en
seguimientos en los que el plazo de tiempo esta limitado).



En caso de no incluir el enunciado se deberia hacer referencia explicita a la observacién / no-
conformidad de la que se trata.

Las Acciones Correctoras DEBEN establecerse para eliminar las CAUSAS de las no-conformidades
para asegurarse de que NO VUELVEN A OCURRIR por lo que el Auditor Jefe estudiara si la Accion
Correctora propuesta elimina la causa de la no-conformidad y no simplemente su efecto.

Deberia asignarse un responsable identificado de cada Accion Correctora dentro de la organizacion.
Deberia asignarse un plazo para su puesta en marcha.

Deberia asignarse un meétodo para comprobar que es eficaz y, al menos, un registro de la
comprobacion de la eficacia de la accién correctora.

Para elaborarlo ES OBLIGATORIO seguir las indicaciones siguientes:

Hacer constar el n° de expediente de la organizacidn (figura al principio de este informe)
Asociar cada Accion Correctora a la no-conformidad / observacion a la que corresponde.
Identificar la causa de cada no-conformidad / observacion.

Adjuntar evidencias documentales de la implantacion de cada no-conformidad (no obligatorio de
las observaciones)

En el caso de no-conformidades es necesario que el Auditor Jefe del equipo de auditores verifique que se
resuelve la no conformidad, para ello seria conveniente que la organizacion FACILITARA COMO ANEXO
DEL PLAN DE ACCIONES CORRECTORAS CUALQUIER EVIDENCIA DE SU IMPLANTACION lo que
evitaria, en caso de ser aceptado, que el equipo de auditores realice una auditoria extraordinaria para
verificar la solucion de la no-conformidad.

Otros datos de interés.

No es necesario adjuntar todos los documentos cambiados, es suficiente con adjuntar las paginas
que contienen los cambios producidos.

Cuantos mas registros se envien para demostrar la implantacion de las acciones correctoras de las
no-conformidades mejor.

identificar los cambios producidos en los documentos (subrayado, negrita, resaltado...).

En caso de que la obtencidn de las evidencias definitivas pueda demorarse por causas ajenas a la
organizacion, enviar documentos que demuestren que se comenzo con los tramites correspondientes
(solicitudes, entregas con sello de registro de entrada, cartas, planificaciones...).



[ Fin de la auditoria y presentacion del informe ]

- Realiza el estudio de las causas de las
no conformidades y las registra

» Establece las Acciones Correctoras
asigna plazos y responsables

* Recopila las evidencias necesarias para
asegurar la implantacion de las Acciones

Correctoras que considere

A.C.C.M,, S.L. (Auditor Jefe)

e  Analiza el plan de Acciones Correctoras

propuesto por la organizacién B

7Aceptadas I3
Acciones
Correctoras?

¢ Cerradas las No
conformidades?

Solicita nuevas acciones comrectoras.

Sl

; Cerradas las No
conformidades?

Notifica la necesidad de Auditoria
Extraordinaria

Ejemplos.

| Accion Correctora bien realizada

| Accién Correctora mal realizada

Numero de Accion Correctora: XXX-YY

Numero de Accion Correctora:

No conformidad nimero. NC-1_

No hay evidencia de que los pedidos 123/04,
126/04 ta y 231/04 tengan asociado el registro de
revision de los requisitos del cliente tal y como se
indica en el PG-720.

No conformidad numero.__

No hay evidencia de que los pedidos 123/04,
126/04 ta y 231/04 tengan asociado el registro de
revision de los requisitos del cliente tal y como se
indica en el PG-720.

Causa: Los realizd una persona sin la formacion
adecuada

Causa: Falta la firma en el registro.

Acciones Correctoras:
1. Preparar una jornada de formacion (de “n”
horas) para el personal responsable de las
ofertas.
2. Revisar todas las ofertas por si faltan mas
revisiones.

Acciones Correctoras:
1. Firmar las ofertas

Responsable: Resp. Calidad y Resp. Comercial
Plazo establecido: _ /  /

Responsable: Resp. Calidad
Plazo establecido: Un mes

Verificacion y seguimiento:
Jornada impartida el 24/05/04
Revision realizada en la 3% semana de mayo:

Verificacion y seguimiento:
Verificado y comprobado (y una firma)




Posteriormente, se implementd el sistema de medicion del estado del personal laboral a fin de
medir el estado de animo personal y laboral de cada uno de los integrantes.
Ademas se emiti6 el resultado de la encuesta realizada dentro de MPVI a todos los empleados

de todos los niveles, identificados en grupos descritos en el siguiente reporte de clima laboral:



DIAGNOSTICO DE CLIMA LABORAL

Guadalajara, Jalisco a 23 de Abril de 2010.

a) Objetivo

El diagnéstico de dima organizacional permite conocer |a situacion que prevalece dentro de la
empresa de acuerdo a |a percepcion del personal que en ella labora a todos los niveles. Esie es
un factor imperianie para el desamrollo de la empresa, ya que un clima organizacional sano
facilitara enormemente la transformacion de la organizacion.

b) Antecedentes

Las tendencias administrativas preval ecientes, ratifican la importancia de considerar el desarrollo
de los recursos humanos como € factor fundamental en el crecimiento de la empresa. En efecto,
el involucramiento de los empleados en el proceso de mejora de |a calidad, productividad y por
ende rentabilidad ha sido en los Gltimos tiempos el factor que introduce de manera definitiva a las
empresas en la modernidad y da sustento a su capacidad de competencia en este mundo
globalizado. Dicha premisa, y su corroboracidn practica en las propias empresas a través de la
experiencia de consultoria, ha hecho imprescindible la utilizacion de un modelo de diagnéstico
que permita medir, de manera muy sencila, el ciima organizacional prevaleciente en las
empresas participantes en esta metodologia para el desamrollo de provesdores.

c) Contenido
El diagnéstico utilizade contempla la medicion del Clima Organizacional a través de 3
dimensiones, divididas en 10 sub-escalas.

RELACIONES AUTORRELACION ESTABILIDAD/CAMBIO
Autonomia Implicacion Claridad

Organizacion Cohesion Control

Presién Apoyo Innovacion

Comodidad

Las sub-escalas permiten entender las condiciones en que se encuentran los empleados, en el
lugar de trabajo y bajo la estructura organizacional en que estan desempefiando sus funciones.
El significado de cada una de estas sub-escalas es el siguiente:

1. Implicacion {IM). Grado en que los empleados se preocupan por su actividad y se enfregan a
ella.

2. Cohesion (CO). Grado en que los empleados se ayudan entre si y se muesiran amables con
los companiercs.

3. Apoyo (AP). Grado en que los jefes ayudan y animan &l personal para crear un buen ciima
social.

4. Autonomia {AU). Grado en que se anima a los empleados a ser autosuficientes y tomar
iniciafivas propias.

5. Organizacién (OR). Grado en que subraya una buena planificacion, eficiencia y terminacion
de la tarea.

6. Presion {PR). Grado en que la urgencia o |1a presion en el frabajo domina el ambiente laboral.
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7. Claridad (CL). Grado en que se conocen las expectativas de las tareas diarias y se explican
las reglas y planes para el trabgjo.

8. Control {CO). Grado en que kos jefes utilizan las reglas y presiones para tener controlar a los
empleados.

. Innovacion (IN). Grado en que se subraya la variedad, el cambio y los nuevos enfoques.

10. Comedidad (CF). Grado en que el ambiente fisico contribuye a crear un ambiente laboral
agradable.

d) Metodologia

Se utiliza un cuestionario con 90 preguntas, que permite en 9 series reiterativas de 10 preguntas
hechas de diferente manera, identificar los principales elementos que distorsionan una relacion
organizacional armdnica y produciiva. Los resuliados obienidos se comparan contra la mejor
practica obtenida en investigaciones de mdltiples empresas y determinada en los estudios
indicados en la bibliografia®, se grafican y jerarquizan en funcién de su gravedad en escala
porcentual y se determina comparativamente el tramo faltante por recorrer para garantizar, al
menos, el resultado obtenido de las mejores practicas empresarides. Por esta razon los
resultados se deben leer como el porcentaje que |a empresa debe trabajar para alcanzar el ideal
en cada una de |as 10 sub-escalas.

Aplicacion del instrumento:

Se aplicd el instrumento en 2 grandes grupaes:
a) Personal directo (sin mandos intermedios)
b) Personal mandos intermedias

Se entrego a cada participante el instrumento de aplicacién o cuestionario dandoles la
explicacion sobre su llenado, indicandole que es andnimo.

Se dio lectura al cuestionario, pregunta por pregunta, dando el iempo necesario para anotar las
respuestas.

Se concentraron todos los cuestionarios de los participantes.
FACTORES DE CALIFICACION PARA LA ENCUESTA “CLIMA ORGANIZACIONAL"

IMPLICACION CLARIDAD
Trabajo Sstimulante Descrganzacicn
Espiritu da Grupo Planficacitn
Motivacion por elevar el rabajo Rasponsabilidades
Esfuerzo rabajo, entusiasmo, etc. Funciones
Intarés en el rabajo Informacion Raglamentos
COHESION CONTROL
Ayuda a los empleados Discipling
Amistad Raglamentos
Frangquaza Vigilancia
Confianza Supervizsion

Verdad
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MANDOS INTERMEDIOS
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NIVEL OPERATIVO

DIAGNOSTIC
INSTRUMENTO: CLIMA ORGANIZACIONAL
ANALISIS ¥ RESULTADOS
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NIVEL OPERATIVO Y MANDOS INTERHEDIOS
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El nivel de mandos intermedio promedia un 78,8% conira la mejor practica, siendo sus

principales oportunidades de mejora:

1. Claridad 44 4%

2. Comedidad 52,5%

3. Apoyo 535%

4, Presion 545%
El nivel operativo promedia un 76,7% conira |la mejor practica, siendo sus principales
oportunidades de mejora:

1. Apoyo 44 4%

2. Innovacion 478%

3. Presién 481%

4, Claridad 56,7 %
De forma global se promedia un 77,2 % contra la mejor practica, siendo sus principales
oportunidades de mejora:

1. Apoyo 469 %

2. Presién 499%

3. Comedidad 50,7 %

4, Claridad 534 %

De lo anterior, se generan las siguientes acciones de mejora:

Para Apoyo
v Mejorar el trato a empleados
v" Dar felicitaciones o reconocimientos a los empleados que contribuyan al logro de
las metas
v" Mejorar la confianza con los Jefes

Para Presién

v" Se sugiere planificar la manufactura de forma tal que las urgencias cada vez sean
las menos en la organizacion. Antes de comprometerse con un cliente, debe
existir la sistematica para revisar que se encueniren lineas desocupadas, insumos
suficientes, personal capacitado y que |as capacidades de produccion estén
medidas para en base a ello poder establecer los compromisos.

v" Se recomienda apoyar la produccion con el uso de tecnologias de ka informacion
(MRP, RP, SAP, SAE,...etc)

v" Definir los indicadores de los procesos en base a mejorar los tiempos de
respuesta y disminuir las “urgencias”.

v" Llevar a cabo entrevistas 360 © para evaluar el grado en que los empleados
cumplen pero también para evaluar el grado en que los diferentes lideres
satisfacen a sus colaboradores.
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Para Comodidad
v" Se recomienda desarrollar un Programa especifico de seguridad e higiene y se de
cumplimiento a normatividad NOM referente a ruido, sefializaciones, simulacras,
uso de extintores, formacidn de brigadas, control de extintores, duminacion,

formacién de comisién de seguridad.
Para Claridad

v Promover que el SGC se respete, que las reglas, las politicas no se estén
cambiando.
v" Difundir los descriptivos y perfiles con responsabilidades a toda |a organizacion.

Considerando las notas sefialadas durante la pre-auditoria al SAC que prevalecia en MPVI, se
decidi6 implementar un plan de capacitacion hacia los empleados que laboran en la

organizacion.

El plan, se desarrollé6 de manera inmediata y con la participacién principalmente del personal
de labor directa para reforzar las labores de registros y conocimientos basicos del desarrollo de

la calidad dentro de sus operaciones diarias.



A continuacion se presenta el plan de capacitacidon que se puso en marcha:
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En las graficas mostradas, podemos observar el seguimiento que se da a la medicion de
eficiencia tanto de las lineas de producciéon, como del personal que labora, aportando

informacion importante al empleado para concientizarlo sobre la percepcion de su trabajo.
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Las graficas mostradas, presentan la productividad de los Centros de Tornos y Centros de

Maquinados ademas de las operaciones secundarias (como terminados, barrenado o acabados

superficiales). Y por supuesto el métrico de generacioén de Scrap.
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La medicién de la satisfaccion al cliente por trimestre y la entrega de producto en tiempo,
forman parte del monitoreo de la calidad del servicio entregado a cliente y ofreciendo la

oportunidad de “corregir” la ruta del servicio otorgado.
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Monitoreo individual de clientes, segun requerido por ellos en el caso de presentar situaciones

criticas. De igual manera, control de los inventarios de materias primas de los clientes dentro

de MPVI.
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Finalmente, MPVI logré captar el interés de varios clientes mas, con el objetivo de diversificar
su mercado y mantener a la empresa trabajando a pesar de cualquier austeridad que se le
presentara en alguno de los mercados que atiende, a lo que por supuesto tiene la capacidad de
atender a todos a la vez.

En el recuadro siguiente, se puede observar la diferencia de clientes a los que atiende:

CLIENTES ANTERIORES

ZF SACHS
Tubos y Aceros Maquinados

CLIENTES QUE ATIENDE ACTUALMENTE

AUTOMORIZ | ELECTRONICA TRANSMISION AERONAUTICA
ZF SACHS Flextronics Cummins Mercury Aircraft
Sanmina Emerson

Como consecuencia de todos los cambios realizados a su estructura, se implementé el
organigrama siguiente, en el que podemos observar cambios importantes como la cantidad de

niveles en la supervision.

H 3 I ORGANIGRAMA MANUFACTURAS PUEBLO VIEJO INDUSTRIAL SA DE CV

\/

Fecha: 26/Agosto/2010

Director General

R ble d
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PPO17 PP016 Producto ventas PP014 Compras | |recursos humanos|
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E— | |
Inspector de Técnico de Supervisor de P de Responsable de| Vigilante
Calidad Metrologia Produccion CNC Tool Room Almaceny || Transportista | | yanrenimiento Bhoi1s
PP004 PPOO05 PP002 PP003 PPO18 embarque PP006!
[ [ I
Auxiliar de Auxiliar de
Operador CNC| Almacen y Mantenimiento
PPOO1 embarques PPO10
PP007

Reviso: Luis Mercado Aprobé: David Hernandez Fecha Aprobacion  26/Agosto/2010

Responsable de Calidad Director General

Forma#087 Rev. 1




CAPITULO 11

CONCLUSIONES



Como lo comentamos a lo largo de esta tesis, muchos fueron los cambios esperados
posteriores a la implementacion del SAC, los cambios esperados se estan alcanzando de
manera paulatina a lo largo de 3 afios de su implementacion.

No es sencillo lograr el cambio de la cultura de trabajo a todos los niveles, especialmente en
los operativos, pero estos continian saltando a la vista, permitiéndoles establecer mejores
controles y formas de ver los problemas a manera de ser mas exigentes consigo mismos,
definiendo mecanismos que los haga mas sensibles a los cambios.

La eficiencia en la produccion de los empleados de MPVI, aument6 considerablemente en
comparacion del resultado obtenido en el 2009 (ver métricos a continuacién), tomando en
cuenta que casi la mitad de la fuerza operativa directa de los mismos se encontraban por
debajo del 50% de la meta.

En primer lugar presentamos el estado de la eficiencia de operadores en el 2009 y

posteriormente en la actualidad (2011).
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R i
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1. ARMANDO PEREZ SANCHEZ, 76.43%
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Retencion: 1 afio

Mientras que en la actualidad todos sobrepasan el 60%, ademas de que la cuadrilla de

personal creciod.



Las reclamaciones de cliente, bajaron drasticamente de nimeros de hasta 4 eventos por mes,

a un evento por mes y posteriormente eliminandolos de manera sostenida.

Ao 2009
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La entrega en tiempo, se estabilizé en su métrico, el cual mantiene sus entregas por arriba del

90% sostenido, en comparacion de las bajas de hasta un 70%.

Afo 2009
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Referente al Scrap y los desperdicios de proceso, cambiaron en su forma de medirlos, debido a

que anteriormente se manejaban en cantidad de unidades procesadas incorrectamente, a nivel



de porcentaje, lo cual cambia la vision y el sentido de urgencia, tanto a los usuarios como a los
supervisores, ejecutando acciones correctivas basados en prioridades.
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Con respecto a la primera auditoria que se realiz6, en el 2009, se encontraron los siguientes

hallazgos en la realizada en 2011:
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NC-COCNFCRMIDADES Y OB SERVACICNES

CONCLUSIONES DE LAAUDITCRIA:

-Nimero de observacionss sprecizdas en Iz Auditoris
-Numero de no conformidades spreciadas en ls Auditoria. 11

No Conformidades detectadss en Iz suditoris

Vaoracon o2

N | e Descripcion d2 13 No-conformidad w303 Jeke y
12cn3

o3 norma |S0-T00T I E000 D108 QUEl LOS COCUMENIoE rEQusnios

por =l sistems de gestion de Is cslidsd deben controlarse. Los
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3CUSrIo Con oz reQuistos ci3dos en 4.2 4.

Y oen 2l inciso f) dice qus “sssgurarss o2 que == oentfican los

documentos de origen externo y se controla su distribucion;

En Iz practics se detectd:

1) Plano del nimero de pans 004337000140, 004337000141,
004337000142, como documento externo sin controlar.

2) Documento GPI-0140 Rgy 1 del 22 de sbril de 2008
“Instructivo psr3 buje de hiero” no dado de 3hs en =l
sistems de c3ligsd (no controlzco).

2) Lzz normaz JIS B7307 y 2l manuzl parz czlioracion dz
instrumentos de medicion, sin controlar.

4) El instructivo GP-POI-02 Rgv 0 “Instructivo para la
mspeccnon final” indics I33 3ctviosdss pars i3 mspecc»on
zn Iz practics 2l suditor rezlzs 3ctividades qus no esiEn
documentsdss.

=] orgen ge produccion CrPUI-FUT [Ev. U INdica 13 produccion
dz 2,000 pizzaz, =l reporis dz I3 orden d= produccion indica
campos pars registrar I3 produccion reslizadz y £st0F no =2
llenan y el supervisor de produccion indica ya haber terminado
I3 produccion de 33 piezas

2) Ls orden de produccion GPPO1-FO1 gy, 0 indica para el BAR-
STTR-SUFPPORT NP P0Z232-2428-01 unz produccion de 278
piezas, 3| reverso del formato s2 han reportsco 150 piszEs o=
reporte GP-P-01-1-01-FO3 Bgy, 0 se reportan 358 piszas.

3) La manera de lienar el reporte GP-P-01-1-01-F02 Bgy O no es
conzizients, y3 Que 3lQunos operadorss escriben 2l numero ds
gars y otros 2l nombrs g2 I3 pans, gemplo; Oscar ol wmo
matutino escribe la clave, e |y3n del turno vespeartino &l nombre
oz Iz pans.

Lz normz 2n 4.2.4 Control 02 103 r2Qis1ros, 0102 QUE T LOS rEQistros

deben sstsblecerss y MInISNErss p3rs Oroporcionar evidencis de

Iz conformidad con los requisitos asi como de Iz operscion eficaz

dzl zistemz dz gestion de 1z c3ldzd. Loz registros dsben

permanscer lzginles, faciments ientficsbles y recupsrables”

En Iz practica:

3 424 1) El formato orden gz embargus GR-FLDT-L04-FDT ==
encontrd tachansgde v no legible en slgunos campos, por
otro 13do =512 MiEMo reQistro S51303 Juplicsdo con o3
informacion diferents 2n I3 carpets dz embarguss.

2) Existen Jocumsentos 1313 COMO Drogramas y OSsCripcionss
0= pussto que no tiznen fechas dz emizon.

2, Mgos o de 2000
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Vaoracon o2
p— | ez Descripoion 2 13 No-comormidad audora e y
GRS 2003

£l gocumento DCF-05 "Froc2dimiento 9 medio ambiente d2
trs3bsjo =n = punto 2.2 indics qus Manufacturss Fusblo vizpe
identficz y comunics los rizsgos 3 fin de evitar Iz exposicion de sus
< §.4 | emplezdos 3 3genizs quimicos v fizicos perudicizles 3 1z s3lud y 2l
msdio ambients g2l tr3bsjo.
En 1z practics no 2 pudo svidenciar como 25 que 3= demifica y
ComuUnics 25105 2505,
L3 instruccion GFFOI-I0F “Instruccion d& InSpeccion de recibo
cdicz 2n 2l punto €0 que cusndo 32 recibe matsnz! proporcionaco
por 2l clizniz, stz 52 inspeccions, 52 l2 03 ingreso y 2 dentfica.
En Iz practica, el reporte de 8D's No. 16 del 28/08/08 se reporta
problemas o2 vanscion ds color o2 piEZ3 =n 13 mateEns prma. Al
solicnar 2l reponiz dz inspsccion de recibo corrsspondients, 2|
zuditzdo comants que no s2 r23lizd 13 inspeccion. Este punto 52 ha
cerivado del rechszo que hzo =l clients 3| groducto tErminzdo
gsbido 3 13 vanscion o= tono. (El Cliznts 25 quisn proporcions I3
M3ieris orims).
L3 norma 2n 7.5 Froduccion y prestacion o2l servicio, Control oz i3
produccion y de I3 prestacion del servicio dice que: L3 organizscion
dzbz planzar y levar 3 c3bo Iz produccion v Iz prestacion gzl
6 7.5 | s=rvicio b3jo condicionss controlsoss.
Enl3 practics 52 ODSSrVO QUE NO XSS UM DrOQraMs O produccion
Qus Indinus qus =3 1o Que = dsbe fabricar, solo 32 cusntz con 33
ordenss de produccion.
Frezervacion g2l productor L3 organ@scion osbE prEssnvar 3
conformizsd del producto duranis 2l procsso inteEmo y I3 entregs 3
destino previsto. Ests preservacion debe incluir Iz identificacion,
maripulzcion,  embzlze,  @imaceramienio y  protsccion. L3
OreEsservIcion dsbe 3plcsrss tambien, 3 135 pEnss constiutivas de
- T producto. o ) ) '
Sz obzervo 2n 13 DraCUC3 QUE nO SXIEIE Un Control 32 InVentanos,
semplos: pars 13 pane MA-ZE8-072-0072 == indics que hay =n =
inventario (Kardex) la cantidad de 622 piezas, en el rack de
zlmacen s= conmtaron 422 piezas, por otro lado d= s piezas
001727000165 =n fizico z= tiemen 300 piezas y 3| verficar 2l
no h3y n3ds regisirsdo.
L3 norms 2n 5.7 QK Que L3 Organ@scion Js0E plsndicsr 2
implementar los procssos de ssguimisnto, madicion, snalisis v
MEJOrs NECSSIN0s Para:
3) demostrar la conformidad del producto;
o) sssgurarse d= 13 conformidsc gzl sistems ds gestion d= 3
cslidad; y
c) mejorar continuzments 13 sficzciz dzl sistema dz gestondz iz
calidad.
£z10 d=be comporendsr 13 determinscion 42 oz matodos splicables,
incluyendo 135 12cnicas estadizticss, v 2l skance g2 su utiizacion.
En I3 practica s observa que:
Existe un3 130/3 02 musstreo CF-F07--02-F0Z o= 13 cusl no hay
referznciz ni base sstadiztics, y no hace referenciz (Interaccion 2n
lo3 procsdimisntos & Instructivos)

5 T42

Agos o de 2006
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Vaoraoon o2
_— | W Req. Descripoidn o2 13 No-comtormidad 3udrE 22y
PEARD. T

L 3 NOrMs Q0 BN S.£.& QUE S& OSDE pISNMICSr un programs o2
suditorizs tomando en consideracion &l est3do y I3 importancis ds
los procesos v lzs 3ress 3 sudiar, 33l como los resultados ds
zuditorizs praviss.
Enlz practics 52 observs que = programa no 52 2l300r0 20 base 3
251330 y 13 imponancis de los procssos y 133 3re3s 3 3udiaEr 3
qus 2l programa dz 2007 no =2 cumplid debido 3 13 fahs d2 cursos
zn 2l mercado (argumento del 3udnade), y no existe un 3nElsis dal
=s1300 de los procesos que sssgurs s mejors de s sficacis os los
procesos del sistema de gestion de 1z c3lidad.
L3 norms =n 5.4 dicg quel L3 Organ@Icion Os0E ostErminar
recopilar y 3n3lzsr los O30S SQrOpISdos  pErE demostrar I3
idorzidzd v Iz eficaciz dzl sistema dz gestion de 13 c3lidad v pars
svzluar donds pusde rezlzarse 1z msjors continuz de Iz sficacis
o=l sist2ms d= gestion O2 I3 ¢30d30. Esto dsbs inclur los dstos
gererzdos  del resultado dzl ssguimienio y madicion y ds
cuzlesquiers otras fusnies pertinenies”

Sz czteciz ques

1) El r=porte d= madicion de objstivo del 12/0202007 que califics los

10 24 resultsgos o= los mesas Mayo 3 Agosto o=l 2007 indics que ==
£313n 1omado d3toz d2 1z s2manz T 3 13 28 v qus 2stos d3tos
no =2 h3n 3n3lzsdo ni 52 h3En 1oMa3do SCCOnEs Y Que ==
imglementz 2l an3lisis dz los rezsultados dzl PNC 2n i3z juntas
semanales de produccion.

2) Elrzpontz 02l 28/07/08 que c3lfics = los meses de ssptiembre 3
diciembrz, no cusnts con 2l resultzdo dsl mes ds Agosto
(mencionzdo 2n 1), 3l requerr 2l andlizis dz los resultados ds
PNC que se reslizd en 1, el suditado comenta que no se llevd 3
c3bo y no existen svidencis de l3s juntss de produccion.

L3 norms Oice &N 5.5.2 Que: L3 Organzacion OSbe 1OMar 3CCiones

gars eliminar 13 c3us3 02 ro conformidadss con objsto o= pravenr

qus vushs 3 ocurrr. L3z 3cciones correctivas deben ser

Spropiadas 3 los sfectos d2 133 no conformidadss encontradss.

Sz dztzcio qus:

11 252 | En 1z zudnoriz internz rzzlzads 2n 2l mes dz enero 52 detecio 27

no conformidades y 4 oportunidsdes de mejors, han sido

QEnEr3dss p3ar3 C303 no conformidad sus 3CCiOnEs COMECivEs,

pEro 52 observa Que |3 dsteccion O 135 c3us3s y 3n3lisis de csuss

r3Z no 3s2QurE I3 2liminscion de 13 C3US3 £aEfE SvAEr Qus 2313

VUsivE 3 ocurnin

Contincear en tantas dlas COmo sea necesano

DOCADEO310 Yrdorme de audi o 1000017 ey 52, Agos o de 2006
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Obzervacionss:
=g Vaoraoon o2
N° €} Dezcriocdn oz 13 Onearvanon 3ugtoria By
oroc) 2003

El instructivo de embargue y facturscion GP-P01-104 ey O
“Instructivo g2 embsrgus y facturscion” no 2513 3ctuslzado con 33
zctividzdes que s2 rz3lzan y3 que 2n I3 practics s= llevan 3 c3bo
3C1vidades que no 23130 JoCUMEntEdas.

424 Existe un registro de informacion preliminar de embargque &l cual no

£313 0300 0= 313 en 2l sistema o= c3lioEd.

No se= hs definido como intsgrar Is introduccion de nuevos
groductos  =n 13 empres3, o5 productos 004327000740,
3 7.2 | 004537000141, 004537000142 fueron fabricados sin instructives y
sin un programa establecido, 2l reporte de produccion indics fecha
de fabricacion del 21 de abril y los instouctives facha del 22 de abril
El procedimiento DGPO3 Rey, 1 del & de mayo de 2007 indica en &l
gurto 2.2.7 loz crisnos o33 evElusr 3 los provescorss, en U3

r

3]

4 7.4.2 prictica se observa que no s& cumple con todos los criterios
£s3130lecidos 0 2l documento.
= nstructivo 9 empsgue Or-F-0T-1-08-F 2 IN0ICE 03r3 I35 25003S
5 755 un3 cantidsd de 50 piEzss por EMpSQus, 52 0bDsErVE que En i3

practics 1z =spigs MA-286-0710-0027 2l empsaus 23 por 450y 500
pizz3s y por 288 pizzas 2n I3 espigs MAZEEDTZ00E5

Lz cans oge trszabihdsd del provesdor Insttuto ge fundicion vy
6 7.6 | m3quinsdo pressntz vencimiento o=l 24 o= fsbrero o= 2002
{Documento D-77)

£l procsaimiento g2 sudtonzs ntemas GCOF-04 diczen 27 que &
Orograma os SudNonias Intern3s pars ¢30s 3r23 o funcion s= reviss
por oz zudnorss imiermos 2n I3z revisionss de Iz dirzccion. Al
revisar I3 minuts g2 I3 junts dirsctive osl § g= febrero 02 2008 no
s= mencions 13 reprogramacion ni faits g2 cumpimisnto o=l
programa del 2007,

Lz organizacion dispone de treints dizs nawrsles para evidenciar el adecuzado tratamiento de las
No Conformidades y Cbhservaciones detectadas.

DOCADEO310 ke de audi ok 0000107 ey 52, Agos o de 2

Disconformidades y alegaciones del cliente

fres dikrenks amuellos paa los cudes son Bl bdos, Es Bpemiiday recomendada lareproducciany ditsicnde es ke fomak
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Por ACCM

Ing. Elias Antonio Pérez Rios
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ANEXO AL INFORME.

Guia resumen para la elaboracion de un plan de Acciones correctoras.

Definiciones.

Chservaciones.

Son 30reCaCONEd 02 SQUO0 3009 QU rEfEaEN STOrEd OB IMOamacdn, 13133 92 CconTordanca 0 osgustos
13003, 03 CIANE NFQNTIAME |y 3JUS 03 INCUTOIMIEMOS 02 103 rEQUENDE 02 13 NOrM3 02 rafEnC3 O cardne
UMy quE Mo ImodEn g2 form3 gEnEr3 13 contormidad o2 isiema 93 c3dad Ssi33 oosanvasionss
SEQUISREN ACCION CORSECTORA qus 20 c330 92 320 30201333 000 2 309 =%2 8ar3 varlficads an 13
sigulsnte auditoria con = oropdsity Oz Carrania defntvamansa.

No conformidades.

07 (32000 CGA-ENAC-ZC/SC 033 no CoMormdad) 33 3USENTE3 0 1308 20 Imoamy y mamEn o9 o3
SEEMAII UM 0 M3 02 103 FEmamdd 0¥ EIEM3 08 g23idn, 0 Un3 U0 guE ouder3 o3andoz =
TUO0ENTI33 0 SVIUITONEE 00SIVES, 23 UN3 Jud3 raTON30S 0002 13 03433 02 0roducid sumInEvad). Ssi3s
no comormidadzs REQUIEREN ACCION CORRECTORA y VERIFICACION DE SU CUMPLIMIENTO amss 92 13
103 92 02000 0373 3CoNTERAN 02 CEITIaN

Flan de Acciones Correctoras.

Conjunto de Accionss Corrsclorss pressntsoss por 1S3 OrgENEICOn SUCASIS S0 respussis 3 s no
conformidades y obssrvacionss detsciadss durants 2l transcurso de Iz zuditorz v refleizdas en 2l
grezentz informs.

Proceso de elzboracion del plan de acciones correctoras.

Tamo I35 obsarvacionzs comd I35 nO conformidades O=212Ciadas duram: 13 3udtoris practicads por ACCM., SL
3 13 Organzacdn 92020 320 Q0D 02 2300r3000 02 UM 030 02 30C00NS3 COMMECINSE QU 32 0202 OrEIEma 0or 13
0rQ3NZATON AL AUDITOR _EFE r23oonsa0 s 0 2qU00 08 30010033 QuE r23 29 (3comEioond @i 3udiria

233 23000370, =3 CONVENIENTE® z2gur 33 3iguamss r20omandas onss.

= © Pan pusds S300rrEE 2N CUIQUEr form3t, 00 COMVIENE  que dEmifqus Insguhocamams 3 13
organizacion.

C3d3 0os2rvasidn no-contrmidad oso0srl3 B2 vaIad3 O3 forma ndvidus.

= C3d3 00823040 | M) conformidad 0202013 NTorora U 23100 92 (3.CAUSA gus 3 oroduce E3iE EEldo
g202rl3 lgEMifoais O3 form3 32030333 2 NSqUVOC3 Y M EEar INTUd) 20 ov3: o3t 92 13 300
COTECIONE (Y MENDE 2N SNUNTI3J0 QUE 2N 0330 92 INCIUTEE 9202 rasostacis o2 form3 ird).

= Enc330 92 M0 INTUr E 2unTad) 32 0202013 N3car rafIEnCia S0C3 3 13 0032vasdn | no-contarmidad o2
3qus s vaa

= 33 Acoonzs Coretiorss DEBEN 2stageczrss 033 2 minar (33 CAUSAS g2 (33 no-conformidadss 0303
3z2gurarse 92 quz NO VUELVEN A OCURRIR por 10 quz & Audior J2f2 2studard sl 13 Accidn Comrecia
OrODUEEI3 2 N3 13 C3UEI 02 13 N2-T0Nrmidad y Mo EwoEmams sy s

= D20erl3 33gNarE U0 rSI00NE30 S 1OEITCad0 03 C333 ACodn ComEliors deno 93 13 organzacion

= D20erl3 33gNIEE U0 0EI0 0303 3U DUSEI3 20 marcna

= D202l3 33gNarE Un MAIDG0 033 COMOO0E QUE 23 STC3T ) 3 MEN0E, U0 rEQIEY0 02 13 comorosanidn oe 3
200303 92 13 30000 corEcia

Sar3 2300ra70 5 OBLIGATORIO z2gur 133 Indcazionzs siguanzs:

= Hacer constar ol n® de axpadiants o2 13 org3aNz3CON (fQUr3 3 oNCion 32 232 InformeE)

=  Asoclar cada Acclon Corractora a I3 no-conformidad / obsarvacien 3 13 qus corrssoonds.

= ldentificar 13 causa o= £333 NO-CONfrmidad [ 0osEVAIION.

= Adjuntar svidencias documanizes d9 13 Implantacion o2 C3d3 no-Contormidad (M) QOIgIND O3 I3
0osErvazonzs)

Sn & c330 93 No-COMIMIGSDEE 23 NECSIIN0 QUE 2 ALJIDr U2fE 02 SQqUIDD 02 3udiras varifqus Qui 32 rasusve
I3 no conformidad, par3 200 sarla conveniamiz que 13 organzasidn FACILITARA COMO ANEXO DEL PLAN DE
ACCIONES CORRECTORAS CUALQUIER EVIDENCIA DE SU IMPLANTACION 10 gus =wtarls, 20 C330 02 320

3ceptady, que & 2quipo 02 3udtores ra3ic2 una 3udNria Sraordinaria gar3 verificar 13 soCion 92 13 M-
conformidad

DOCADEO310 Trime de audi ke 5000017 ey 52, Agos o de 2000
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3 NG guiets Cacir que asias reComAnceCionas sest Je ONIGESS CUMIIMATIS. DA & MO SegUifas Duess sUDomerQue & AT
Jats respomsanie cal souipo e suditores comsicens Que & Slan ge Acciones Comeciceas mo asté (0 sufciemtamente
Gocumantaco ¥ Io cevuelva & la crpanizacidn con &l comsiguients retaso (espaciaimente Impomante en seguimientos en ics que
& pia2n e tampo asie mitaso)
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| Fin de ha amucitinia y presentaciin del informe |

o Roalza of estudSo de las Causas de s
o corformedades y s regsia

o Extablece b Acciores Comecionss,
wona plazos y resporsables

i}

o Racophs b evidencians necesarias para
asagura la implaniaciin de ks Accones
Cormecionsm Qe comaidens

T

o Aralza o plan de Acciores Comecionas
SrOPUBSLO POF W CARIFLECHN

—

DOCADEO310 Trvieme de audi ko BB00001° rev 52, Agos o de 200K

Ctros datos de interés.

= NO 25 n2C2s3ai0 3jumar 10005 105 JOCUMEMDS Cambiadds, &5 sultiama Con ajumar I35 paginas que
conianan 105 Cambios producidos.

= Cuamds m33 raQistos 2 aMvien 03r3 OEMOSYE 13 IMOaniacidn o2 133 30CONSS COMECIOr3s o2 138 mo-
comormidadas major.

= I0=2nifCar 105 CamOios producidos en oS Jocumamds (subrayadd, nagrita, rasatadd...).

= En ¢330 g2 quz 13 omiancion d2 I35 2videncias O2BMitvas puad3 de2morarse DO C3us3s 3J2nas 3 13

OQaNZaTAN, =ME OOTUMETDE  QUE deMusstEn quE 52 COMENZY COn 05 YaAmiES comaspondanias
(300ThudsE, TrEg3s 00N 3200 02 r2QIE0 O 20WAd3, C3IBE 0ANTI3TONEE )

ACCN posee on propkedad el odgirad de eske doamenio Lk ol que de s b doaumenb se amings len leenarackrcavidendd y ro podin ser ol ados e
fres dikrenks amuellos paa los asdes son Bl bdes, Es Bpemiiday recomendada lareproducciony ditsicnde es ke imak
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Ejemplos.

Acclon Corractera bien raallzaga

Acclon Corractora mal raallzada |

Numaro de Acclon Corractora:
Nc confermidad ndmaro.__

Numaro de Acclon Corractora: XXX-YY
Nc confermidad ndmaro_NC-1_

NO hay =widancia 92 qu2 105 DIODs 12304, 12504 3
y 231004 12ngan 35001300 & ragistro d2 ravision O2 10s
raquisiios o2l cliama 3 y ComO 52 IndCa en & AG-T20.

NO h3y =wdeniia g2 qua 105 DeODs 12304, 12504 3
y 231004 12nJan 35001300 & registro de ravision d2 10s
raquisiios o2l cliama 13 y COmO 52 IndCa en & AG-T.

Causa: L03 r=3zd un3 orEon3 s 13 farmacidn
3020U333
Acclonss Corractoras:
1. Praoara un3 on3d3 92 formacidn (o o noras) | 1
033 2 DION rEI00NE30E 02 (33 ofErias
2. Revisar 0d3s I3z ofzriss por & f3lan mas
rEcEonEE.

Causa: 7313 I3 frmaan & raglstro.

Acclonss Corractoras:
Sirmariaz ofenEs

Responsable: =eso. Candad y Resp. Comercid
Plazo sstablecide: _ | |

Verificacion y saguimiento:
Jornada Imoartda & 240504
Revisidn r23izads 2013 3 seman3 o M3y

Responsable: =230 C3 333
Plazo sstablacido: on mas

Verificacion y saguimiento:
Verifcado y comprosado (yuna frma)

DOCADEO310 Trviorme de audlra BS0.0001° ey 52, Agos o de 2006
ACCM posee on propkedad el odgred de eske doamenio L ogpls que de os b dooumenb se aunings fen leenarackroavidendd y 1o podan ser ol ad os e
fres dikrenks aouellos parm los cusdes son Bl bdos, Es Bpemiiday recomendada lareproducciony ditsidnde eske imak




La auditoria mas reciente en 2011, presenta 0 (Cero) no conformidades encontradas, lo que

muestra una etapa de madurez de MPVI al dominio de la norma ISO 9000:2008.

El reporte completo a continuacion:

ABS Quality Evaluations, Inc.

16855 NORTHCHASE DRIVE, HOUSTON, TEXAS 77060
TEL: (281) 673-2843 FAX: (281) 673-2844

REPORTE DE AUDITORIA No: 2011-QE-44953-1-0-A

Manufacturas Pueblo Viejo Industrial, S. A. de C. V.

Organizacion:
Contacto: Ing. Luis Mercado Tel: 52-33-39143297 Fax:
E-mail: calidad@maquinadoscnc.com
Fecha Reporte: 03/14/2011 Fecha Auditoria: 03/10/2011- 03/11/2011

Duracion Auditoria: 2 Dia(s) auditor
Norma(s) a Auditar:  ISO 9001:2008

Codigos(s) NACE: 28.4 28.5 25.2
Descripcion del Alcance de Certificacion:

Manufacture and machining of metallic parts for the automotive industry and electronic
Fabricacion y maquinado de piezas metdlicas para la industria automotriz y electronica

Nimero de Empleados: Total: Turno Principal:

Resultados de Auditoria: Numero de Clausulas con No Conformidades: | CERO
Recomendacion del Equipo Auditor: Recomienda Aprobacion: X Abierto: O
Sin N/C's N/C's identificadas

Visita de Seguimiento: Si: No: |:|

Si No

(Recomienda el equipo auditor cambios en la duracion para la siguiente auditoria? X

Si se recomienda cambio, mencione la duracién recomendada.

Jaime Martinez Fiesco - Auditor Lider
Miembro(s) del equipo auditor:




Anotar cualquier cambio al alcance, codigos de proveedores, direcciones, niimero de personal, sitios de soporte, etc. Aqui:

El cliente solicita que la descripcion del alcance impresa en su certificado sea el siguiente:
Fabricacion y maquinado de piezas metalicas y plasticas para la industria automotriz y electronica

Resumen de Auditoria:

Sitios Auditados:

Manufacturas Pueblo Viejo Industrial, S. A. de C. V. (MPVI)
Direccion:

Ajonjoli No. 3869, La Nogalera, Guadalajara, Jalisco México

La junta de apertura con Representante(s) de la Direcciéon de la Organizacién fue realizada:

Fecha: | 03/10/2011 | Hora: | 8:30 AM

La junta de cierre con Representante(s) de la Direccion de la Organizacion fue realizada:

Fecha: | 03/11/2011 | Hora: | 17:30 PM

| Si |  No
Revision por la Direccion:
La organizacion ha realizado un ciclo completo de revisiones por la direccion, X
cubriendo todos los sitios y dreas del sistema de gestion de calidad?
JLas revisiones por la direccién cumplen con todos los requerimientos de la norma X
ISO 9001:2008?
Auditorias Internas de Calidad
¢Las auditorias internas de calidad fueron efectivamente implementadas y cumplen X
con los requerimientos de la norma ISO 9001:2008?
¢La organizacion ha realizado un ciclo completo de auditorias internas de calidad, X
cubriendo todas las dreas del sistema de gestion de calidad en todos los sitios?
¢La evaluacién al proceso de auditorias internas de calidad mostré resultados del nivel X
de cumplimiento y efectividad de que el sistema de gestion de calidad es confiable?
Accion Correctiva y Preventiva
¢Las acciones correctivas y preventivas fueron efectivamente implementadas y en X
cumplimiento con los requerimientos de la norma ISO 9001:2008?

Resumen de Auditoria:

Objetivo de la auditoria:

Evaluar el cumplimiento del Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) de Manufacturas Pueblo Viejo Industrial, con los
requerimientos de la Norma ISO 9001:2008; y los establecidos en el mismo; asi como su eficaz implantacion y
mantenimiento.

Exclusiones Si No

.Ha excluido la organizacién algin requerimiento de la norma ISO 9001:2008 de su sistema de X
gestion de calidad? (verificar exclusiones y justificaciones estén descritas en el Manual de
Calidad)

Requerimiento Excluido Justificacion para la exclusion




7.3 Las piezas que venden y fabrican son disefiadas por su
cliente

7.5.2 Los productos resultantes del proceso de produccion
pueden verificarse mediante mediciones posteriores

Procesos Subcontratados Si No
JLa organizacion ha identificado e implementado un control adecuado sobre sus procesos X
subcontratados?

Lista de todos los procesos subcontratados:

Galvanizado y Niquelado

Corte
Interaccién entre Procesos Si No
¢La organizacion ha incluido una descripciéon de la interaccion entre los procesos del Sistema de X

Gestion en el Manual de Calidad?

Requerimientos Legales y Reglamentarios Si No

JLa organizaciéon ha identificado los requerimientos legales y reglamentarios aplicables al
producto?

Conclusiones del equipo auditor respecto a la efectividad del sistema de gestion de calidad:

El SGC es efectivo. El cumplimiento de las metas de los objetivos de calidad, es positivo, en todos los
mese del periodo enero 2010 a febrero 2011, se ha cumplido con la meta:

reduccion de generacion de producto no conforme, meta maximo 2.5%;

incremento de productividad, meta minimo 70%;

cumplimiento con fechas de entrega de producto, minimo 80%

Comentarios Generales:

Se auditaron los procesos de: ventas, compras, produccion (planeacion, torneado, maquinado, inspeccion
final) y gestion (competencia — formacion del personal, acciones correctivas/preventivas, auditorias internas,
revision gerencial)

Se visitaron las siguientes areas: ventas, produccion, mantenimiento, almacén de materia prima y producto
terminado, laboratorio de calidad, compras y recursos humanos.

La politica de calidad: contiene el compromiso de mejorar contiguamente los procesos del SGC;
proporciona un marco de referencia a sus objetivos de la calidad; se encontré6 documentada y comunicada
a todo el personal de la organizacion.

El personal cuestionado sobre la politica de calidad la conoce, entiende y aplica en sus actividades diarias.

Se han establecido objetivos de calidad (reduccion de generacion de producto no conforme, incremento
de productividad, cumplimiento con fechas de entrega de producto) en las diferentes funciones de
organizacion, estos son medibles y cuentan con metas.

Los documentos revisados del SGC se encontraron legibles, en el lugar de uso, aprobados y con
identificacion de revision.

Los registros revisados del SGC se encontraron identificados, organizados, accesibles, el tiempo de
retencion y disposicidon determinada.




En las areas de trabajo se encontr6 el ambiente de trabajo determinado (uso del equipo de seguridad,
ventilacion, iluminacion) en los procedimientos e instructivos de trabajo del SGC.

Las responsabilidades y autoridad estan determinadas y comunicadas en los procedimientos e
instrucciones del trabajo del SGC.

Procesos relacionados con el cliente

Los requisitos del producto estan determinados por el cliente, en dibujos (dimensiones y materiales) y la
orden de compra (cantidades, fecha y lugar de entrega y precios —con base en cotizaciones de MPVI
previas).

Las disposiciones implantadas para la comunicacion con el cliente en relacion a: informacion del
producto (pagina WEB); las consultas, atencion a pedidos incluyendo las modificaciones (via telefonica y
correo electronico; el canal de comunicacion: cliente- MPVI es através del personal del area de ventas y
el programador); son efectivas, ya que la comunicacion es suficiente, clara,oportuna y veraz.

El registro del resultado de la revision de los requisitos relacionados con el producto, es la FORMA # 29
“Revision de Contrato”. Respecto a este registro: Se deben llenar todos los apartados que dan evidencia
de la realizacion de la revision de la informacion indicada, por los esponsables de las areas que tiene que
revisalo y aprobarlo. en este revisar el tiempo de retencion. Se debe indicar la fecha de entrega del
producto al cliente, que fue acordada por el cliente y ventas (etapa final del proceso de venta); para el
caso de ordenes de compra abierta por el cliente en la forma que se anexa comunicacion del cliente en
done este indica las fechas de entrega del producto.

En el area de ventas se reviso una muestra (3) de los siguientes registros (cotizaciones, ordenes de
compra, dibujos, revision de contrato, correo electronico). Estos muestran evidencia de la determinacion
de los requisitos relacionados con el producto y la revision de estos los requerimientos del procedimiento
7.2 Procesos relativos al Cliente. El producto no esta sujeto a cumplir requisito legal o reglamentario
alguno.

La comunicacion con el cliente sobre informacion del servicio, del servicio, atencion de pedidos
incluyendo las modificaciones y sus quejas, se realizan por via telefonica y correo electronico. La
comunicacion es eficaz (la informacion es oportuna, clara y suficiente).

En el periodo de enero 2010 a febrero 2011 se recibieron y procesaron 8 quejas del cliente. En todas ellas
se establecié comunicacion con el cliente, via correo electronico sobre el estado de sus quejas, tanto las
que procedieron como las que no.

Con lo anterior se cumple con los requerimientos de la Norma ISO 9001:2008.

Proceso de compras

En el area de compras se reviso una muestra de (5) de los siguientes registros (evaluacion de proveedor,
requisicioén, ordene de compra, lista de proveedores aprobados). Estos muestran cumplimiento con los
requerimientos del procedimiento 7.4 Compras y los de la Norma ISO 9001:2008; respecto a la
evaluacion de los proveedores (criterios y calificacion de evaluacion, frecuencia) y la informacion de las
compras.

Proceso de realizacion del producto

La planificacion de la produccion del producto esta establecida en el Plan de Produccion Semanal (forma
# 56), (por numero de parte, maquina, dia) y la orden de produccién (forma # 13). Se reviso el Plan de
Produccién Semanal de la semana ntimero 10 (7 al 12/03/2011).

La produccion del producto se lleva bajo condiciones controladas. Con base en el plan de produccion para
cada producto y cada maquina planeada se retne la siguiente documentacion: orden de produccion,
dibujo, plan de control (en este se establecen las inspecciones al producto en cada etapa del proceso, los
criterios de aceptacion del producto para su liberacion), reporte de diario de produccién, reporte



inspeccion en proceso, puesta a punto de maquina y el equipo de seguimiento medicion del producto
(establecido en el plan de control) produccion.

Los cambios (de producto, herramentales y herramientas de corte), programacion ajustes y puesta a punto
en la maquina las realiza el programador. La produccion e inspeccion del producto el operador y la
inspeccion y liberacion del producto el inspector de calidad.

En el area de produccion de torneado y maquinado se reviso una muestra (4) de los siguientes productos,
magquinas y registros (0283-13, 2271-04, 1001-07, 18775-01-10, CT-15, CT-17, CM-10, CM-5, orden de
produccion, dibujo, plan de calidad, puesta a punto, reporte de produccidn, reporte inspeccion en
proceso), estos muestran evidencia de cumplimiento con los requerimientos establecidos para llevar a
cabo la produccion del producto en condiciones controladas.

En las maquinas revisadas los equipos de medicion y seguimiento (vernier, micrometros, medidores de
profundidad, pasa-no-pasa) se encontraron verificados y calibrados, e identificada esta, de acuerdo al
programa de verificacion y calibracion.

Asi también, al pie de la maquina se cuenta con recipientes para colocar en ellos piezas no conformes.

El producto se identifica a los largo de todo el proceso de produccion por medio de etiquetas, esta
contiene la descripcion del producto, cantidad, nimero de parte, nimero de lote, fecha de produccion,
equipo en el que se proceso el producto.

Las especificaciones y atributos del producto se inspeccionan en cada etapa del proceso de produccion y
en el almacén de producto terminado la inspeccion final. Los criterios de aceptacion estan establecidos y
documentados en el plan de control de cada niimero de parte. Los equipos de medicion y seguimiento
(vernier, micrometros, medidores de profundidad, pasa-no-pasa) se encontraron verificados y calibrados,
e identificada esta, de acuerdo al programa de verificacion y calibracion.

En el almacén de materia prima los materiales recibidos son colocados en el almacén de materia prima
(acero y plastico). En la muestra revisada de materiales (5) almacenados, estos se encontraron
identificados, asi como su estado de revision, por medio de una etiqueta adherible de color verde, si esta
aprobado, que contiene el numero de parte, la fecha de recibo, el numero de lote; el material es
inspeccionado y liberado por control de calidad; en caso de que algiin material sea rechazado se le coloca
una etiqueta color rojo y se segrega.

No se identifico material dafiado. Las condiciones de almacenamiento del material son suficientes para
preservar el material de dafios.

En el almacén de producto final el producto una vez inspeccionado es colocado en sacos de plastico,
cada saco es identificado, y estos colocados anaqueles. En la muestra revisada de productos (5)
almacenados, estos se encontraron identificados, asi como su estado de revision, con una etiqueta
adherible de color verde, si esta aprobado, que contiene el numero de parte, la fecha de recibo, el numero
de lote; el material es inspeccionado y liberado por control de calidad; en caso de que algin material sea
rechazado se le coloca una etiqueta color rojo y se segrega.

No se encontré producto dafiado. Las condiciones de almacenamiento del material son suficientes para
preservar el producto sin dafios.

En el area de mantenimiento se reviso para una muestra (3) de tres equipos de proceso (CT-1, CT-4, CT-
6, CM-5), los siguientes registros (programa de mantenimiento anual, afio 2011, solicitud de servicio de
mantenimiento, rutina de mantenimiento), estos muestran evidencia de aplicacion de mantenimiento
preventivo y correctivo a la infraestructura y cumplimiento con los requerimientos de las instrucciones de
trabajo 1T-006-02 e IT-006-01.

Con lo arriba indicado se cumple con los requerimientos de la Norma ISO 9001:2008 referentes a: la
planificacion y la realizacion del producto en condiciones controladas, la identificacion, preservacion,
seguimiento y medicion del producto, la calibracion y verificacion del equipo de seguimiento y medicion
del producto y el mantenimiento de la infraestructura.

Proceso de gestion



Se han generado acciones correctivas y preventivas. Los registros revisados (4 acciones correctivas, 1
accion preventiva) muestran: descripciones de la no conformidad suficiente, la determinacion de la causa
raiz alineada a la descripcion de la no conformidad, las acciones correctivas determinadas alineada a la
causas raiz, evidencias del resultado de la aplicacion y efectividad de dichas acciones.

Lo anterior cumple con los requerimientos de la norma ISO 9001:2008, y del procedimiento 8.5 Mejoras.

Se programa realizar al menos una auditoria interna por afio. Se revisaron registros (programa de
auditorias internas, plan de auditoria, reporte de auditoria interna, acciones correctivas) de la auditoria
realizada en a agosto 2010. En la auditoria se revisaron todos los procesos del SGC y todas las clausulas
aplicables de la Norma ISO 9001:20008. Se tomaron acciones correctivas inmediatas para eliminar la
causa de la las no conformidades identificadas.

Los registros revisados muestran evidencia del cumplimiento con los requisitos de ISO 9001:2008 y con
los del procedimiento 8.2.2 Auditorias Internas.

La revision del SGC por la direccion se realiza cada tres meses. Se revisaron los registros de las
revisiones llevadas a cabo en septiembre y diciembre del 2010.

La informacion revisada en las revisiones de septiembre y diciembre fue la requerida por la Norma ISO
9001:2008.

La efectividad del SGC es medida a través del cumplimiento de los objetivos de calidad, su adecuacion a
través del analisis de las causas de las no conformidades identificadas en las auditorias internas y
externas.

En estas revisiones, el equipo gerencial considero que el SGC es efectivo porque la tendencia del
cumplimiento con las metas de los objetivos de calidad y de los indicadores del comportamiento de los
procesos es positiva, en el periodo de enero a diciembre del 2010.

Del resultado del analisis de las causas de las no conformidades identificadas en la auditoria interna se
concluye que el SGC es adecuado para la situacion actual de la organizacion, pero se debe mejorar: la
descripcion de los requerimientos de formacion y la evaluacion de cumplimiento de los mismos, por el
personal que actualmente ocupa los puestos; la identificacion del producto terminado en el almacén, esto
para no perder la trazabilidad del producto; revisar el procedimiento de inspeccion recibo respecto a la
referencia al plan de control.

Competencia del Personal

En el area de Recursos Humanos para una muestra (6) empleados se revisaron los siguientes registros
(perfil de puestos, expedientes con documentacion del personal con copia de diplomas, examenes,
certificados de estudios), estos muestran evidencias de que el personal que ocupa los puestos
seleccionados en la muestra cumple con los requerimientos de competencia establecidos y esta incluye
los criterios de competencia establecidos por la Norma ISO 9001:2008.

No Conformidades de la auditoria anterior: NO APLICA

Accion correctiva efectiva para No Conformidad(es) No:

Auditoria ! Clausula Numero

Nimero { Niamero Evidencia de implementacion efectiva

Accion correctiva aiin en proceso respecto a No Conformidad(es) No:
No Conformidades con acciones correctivas atin en proceso estan descritas en la seccion de No
Conformidades.



Accion correctiva No efectiva respecto a No Conformidad(es) No:
No Conformidades con acciones correctivas no efectivas estan descritas en la secciéon de No

Conformidades.

No Conformidades: NO SE IDENTIFICARON

La evaluacion fue basada en muestras aleatorias y por lo tanto pudieran existir no conformidades que no

han sido identificadas.

Instrucciones:
Enviar las respuestas a las no conformidades a ABS QE via mensajeria, fax o email.

Las organizaciones son requeridas a tomar acciones correctivas para eliminar la causa de todas
las no conformidades identificadas en este reporte.

Las organizaciones deben enviar los planes de accidon correctiva y evidencia objetiva de
implementacion para todas las no conformidades a ABS Quality Evaluations, Inc. para su
revision dentro de los 60 dias contados a partir del ultimo dia de auditoria.

Los planes de accion correctiva enviados para revision deben incluir los resultados de la
investigacion de la causa raiz, acciones para eliminar la causa raiz y prevenir su recurrencia y
fechas de implementacion de las acciones.

La implementacion y efectividad de las acciones correctivas tomadas para todas las no
conformidades Mayores y Menores identificadas en este reporte serdn verificadas durante la
siguiente auditoria o en una visita de seguimiento en caso de ser requerida por el auditor.

Auditoria

Clausula

Numero

Numero

Numero

Descripcion de la No Conformidad

(Requerimiento, No Conformidad, Ubicacion, Evidencia, Justificacion)

Categc
M/

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

Requerimiento:
No Conformidad:
Evidencia:

M = Mayor

Recibido por (Firma del Representante):

I = Menor

(Requerido para auditorias ISO/TS 16949).



A continuacion, se muestra el avance que presenta MPVI en el desarrollo de su SAC:

CAMBIOS O MEJORA

Variabl D 2 AUDITORIA 2 DIT 2011
ariable AUDITORIA 2007 UDITO 009 AUDITORIA 20 (entre Auditoria 2007 y 2011)
Empresa Certificadora ACCM ACCM ABS Organismo certificador
Sistema Certificado 1SO 9001-2000 1SO 9001-2000 1SO 9001:2008 NUEVA VERSION 2008 DE ISO

Se cubrieron todas los puntos que contempla
Discrepancias encontradas 12 11 0 la norma.
Se cubrieron todas los puntos que contempla
Observaciones levantadas 12 7 0 la norma.

Mi experiencia en la participacion de sistemas de calidad, creci6 de manera importante al
obtener el liderazgo en la retroalimentacion de la informacién de las carencias hacia las
empresas, ya que al conocer como se desempefia, la importancia en la generacion de los
métricos que se obtienen y la generacién de auto-conocimiento del estado de un sistema de
calidad (en esta caso de MPVI), aporta las bases esenciales para el crecimiento de MPVI y de
cualquier otra empresa que desea mantenerse y porque no decirlo, obtener una posicién
privilegiada para cualquier cliente que requiera de un bien o servicio.

También, determinar el nivel de conciencia que las direcciones tengan sobre el estado de su
organizacion, como se desempefia, que logros ha tenido y sobre todo las carencias que se
presentan en sus empleados.

La raiz de una buena organizacion radica en el interés de su director, en el caso especifico del
Director de MPVI, mantiene una apertura total y constante hacia las mejoras que se le
compartan, no solo implementandolas, sino siguiendo en corto plazo el impacto que se derivé
de ello y cotejando los beneficios obtenidos con la fuente de la mejora, validando si ellos son
los que se esperaban.

Los sistemas de calidad, no detienen ni entorpecen de ninguna manera al desempefio de las
empresas, cualquiera que sea el tamano, sino que los ayuda a dar pasos firmes en todo lo que
se realiza, teniendo la seguridad de que se cuenta con un respaldo palpable y confiable que
soporte en la decisiones tomadas.

Destaca también, el mantener la presencia de MPVI hacia el entorno industrial en el que se
desempefia, o que nos da una gran oportunidad de obtener nuevos negocios con todas
aquellas que se desenvuelven en este entorno.

Al presenciar todos los cambios que se desarrollan a lo largo de la implementacion de un SAC,
aporta una tranquilidad hacia los clientes que contratan sus servicios y con los que al final de

cuentas, establecen una sociedad comercial, en al cual, la inversion que se tiene en juego logra



salir exitosamente productiva, ya que desencadena logros y productos con la calidad, cantidad
y servicios que se requieren.

El ambiente que se desarrolla en una empresa certificada, se “respira” y refleja en todos los
empleados que en ella labora.

La satisfaccion de aportar en el seguimiento y apoyo a estas tareas, ofrecen garantias de que
tanto las empresas que desean certificarse como de los que las solicitan, mejoraran su
relaciones de negocio, laborales y personales significativamente al hablar un mismo idioma, el

de un SAC confiable.
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ANEXOS
MPVI gener6 su pagina Web con el fin de actualizarse en la tecnologia de la comunicacion del
siglo XXI, a la vez que explora otros paises como clientes de potencial respecto a la captacion

de divisas. Su pagina esta disponible en ambos idiomas, tanto Inglés como Espariol.

Manufacturas Pueblo Viejo Industrial 15/05/11 22:25

INGLES
CONTACTANOS

INICIO | EMPRESA [PRODUCTOS Y SERVICIOS | INFRAESTRUCTURA | EQUIPO | CALIDAD | CONTACTO |UBICACION

Instalaciones

Contamos con 2 Naves Industriales:

Planta1

Superficie de 1000 m2 ubicada en

Ajonjoli #3869 Col. La Nogalera.
Guadalajara, Jalisco, México.

En esta planta se encuentra la mayor parte
de la manufactura.

Planta2

Superficie de 1450 m2 ubicada en Guillermo
Espafia # 64 Col Sta. Cruz de Las Huertas,
Municipio de Tonala, Jalisco, Mexico.

Esta planta cuenta con andén para carga

y descarga, una grua viajera

con capacidad de 5 tons.

ﬂA;ononi No. 3869, Col. La Nogalera,C.P. 44470, Guadalajara. Jal. Méx. @ ventas@maquinadoscnc.com

‘& Tels: 01 (33) 3670 5231, 01 (33) 3914 3297 Ventas: 01 (33) 3675 2184 Fax: 01 (33) 3675 5329

\

Sitio Desarrollado por: ¥ 2R

http://www.maquinadoscnc.com/infraestructura.html Pigina 1de 1
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INGLES
CONTACTANOS

| INICIO | EMPRESA [PRODUCTOS Y SERVICIOS | INFRAESTRUCTURA | EQUIPO | CALIDAD | CONTACTO | UBICACION |

Maquinaria

Ademas de nuestras instalaciones y personal calificado, MPVI cuenta con los siguientes equipos:

MAQUINARIA DE CENTRO DE TORNEADO CARGA BARRAS
1-MAZAK QUIC TURN 250 HP, 4000 RPM MAZAK MZ-1 AUTOFEED
1-MAZAK QUICK TURN 200 HP, 5000 RPM LNS QUICK LOAD SERVO 52

1-MAZAK QUICK TURN NEXUS 100, 12000 RPM
3-HASS CNC SL10, 4000 RPM

4-HASS CNC SL20, 4000 RPM 2-LNS QUICK LOAD SERVO 52
2-HASS CNC SL20, 4000 RPM

1-CITIZEN C16 IMBA, 10000 RPM CITIZEN CAV16C-IS

1- HAAS CNC OL-1, 6000 RPM

1- CITIZEN A20V11PLA220/0130A20,10000 RPM CITIZEN C320

MAQUINARIA DE CENTRO DE MAQUINADOS CARGA BARRAS

1-HAAS MDC 500 PALLET CHANGER 7500 RPM
1-HAAS SUPER VF2 12000 RPM 14000 IPM
1-HAAS VF2 20HP 1000 IPM, 7500 RPM

1-HAAS VF3 VOP-D 20HP 1000 IPM 7500 RPM
3- HASS CNC VF 2SS, 12000 RPM

1-HAAS VF3 20HP, 7500 RPM

1-HAAS CNC MINI MILL 2, 10000 RPM

1-MORI SEIKI NL1500SMC/500

http://www.maquinadoscnc.com/equipo.html Pagina 1 de 2
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Servicios

Ofrecemos el servicio de alta, mediana y baja produccién en maquinado de partes metalicas bajo disefio del cliente,
dando valor agregado y siendo nuestro principal proceso el Maquinado de partes.

Productos

Fabricamos Pernos, Flechas, Bujes y piezas sobre su Disefio.
Materiales que manejamos: =Acero al Carbdn, =Acero Inoxidable, =Aluminio, =Bronce, =Latén, =Nylamid.

Ademas Ofrecemos los Servicios de:

= Cortes de piezas de alta produccion en sierra cinta

= Contamos con equipo adecuado para el manejo y
transporte de aceros, materias primas y producto terminado.

ﬁAjononi No. 3869, Col. La Nogalera,C.P. 44470, Guadalajara. Jal. Méx. @ ventas@maquinadoscnc.com

‘& Tels: 01 (33) 3670 5231, 01 (33) 3914 3297 Ventas: 01 (33) 3675 2184 Fax: 01 (33) 3675 5329
”

Sitio Desarrollado por: ¥ =R

http:/ /www.maquinadoscnc.com/productos.html| Pagina 1de 1



Manufacturas Pueblo Viejo Industrial

15/05/11 22:28

INGLES
CONTACTANOS

| INICIO | EMPRESA | PRODUCTOS Y SERVICIOS | INFRAESTRUCTURA | EQUIPO | CALIDAD | CONTACTO |UBICACION |
Mapas de Ubicacion

Planta 1
7 = T = -
7oL 5 LA " X Veiade - iy
. & J N £ oW 4.
//// o < Q.» 3 % %b S
4 f \
V4 Morelos \ \ N 9 R’°’Wo .4
f L Ol °
Y \\ Suta,
A ‘ % Prados
f Y = Rfa
—q Parque k del Nilo Ngo S
Femocaril,  gonzaiez Gallo A Allas
~. \ Py
N \ \\\ cre:memer:o
\ \ \\ Municipa
- e Valle del \ ‘
= éf X Alamo \ o ‘i\‘.\ 3
Zona & g \ »?‘& Y
Industrial = g o\ \ %
5 3 2 lﬂo \ 3 Lomas de
g % Parque de 0 \ N » San Pedro D;:::ta
4\ T S S La Liberacion / NN /
- (n] v e Q —\
! y X 5
S 2 La Nogalera Alamo
A\ "%'
e oy
4

N

=

7 HA
i %\ Datos del mapa @

Planta 2

http:/ /www.maquinadoscnc.com/ubicacion.html

. Industrial
S \\ S
Correccionals., Higuerllas g pdzgw =i \
=
Ver mapa mas grande

> Tlaquepaque
%, 7
\ ¥
N
Y,

La Capa

Haciend

©2011 Goaglespi
©2011 Google, INEGI -

Pagina 1 de 2



Favor de referenciarse al cuestionario utilizado para el monitoreo de clima laboral en MPVI.

1
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13
14
15
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MANUFACTURAS PUEBLO VIEJO INDUSTRIAL S. A. DE C. V.

CUESTIONARIO CLIMA LABORAL

ALQUE
a) A continuacién encontrara algunas frases relacionadas con el trabai
posible que algunas no se ajusten del todo al lugar donde usted trabaja
b) Enlas frases, el jefe es la persona de autoridad (supervisor,jee, director, etc.) con quien usted se relaciona. La palabra empleado se utiiza
en sentido general, aplicado a todos los que forman parte del personal dentro del centro de trabajo.

" ‘muy distintos ambientes laborales, s

Foma#(gs Rev)
) Trate de acomodarias a su propio caso y decida si son verdaderas o falsas en relacion con su centro de trabajo.

d) Si cree que la frase, aplicada a su centro de trabajo, es verdadera o casi siempre verdadera, anote una X en el espacio
correspondiente a Verdadero, Si cree quela fase es falsa, o casi siempre falsa, anote una X en el espacio correspondiente a Falso.

El trabajo es realmente estimulante, nos gusta

La gente se esfuerza en ayudar a los recién contratados para que estén a gusto

Los jefes suelen dirigirse al personal en tono autoritario o de mando

La mayor parte de los empleados tienen actividades poco importantes.

El personal presta mucha atencion a terminar el tabajo pendiente.

Existe una continua presion para que no se deje de trabajar.

Las cosas a veces estén bastante desorganizadas.

Se de mucha importancia a mantener la disciplina y seguir las normas.

Se valora positivamente al hacer las cosas de modo diferente.

Aveces hace demasiado calor en el irabajo.

No existe mucho espiitu de grupo.

El ambiente es bastante impersonal, no se conocen entre si.

Los jefes suelen felicitar al empleado que hace algo bien

Los empleados poseen bastante libertad para actuar como crean mejor.

Se pierde mucho tiempo por falta de eficacia, falta de hacer las cosas bien a la primera.

Aqui parece que las cosas siempre son urgentes.

Las actividades estn bien planificadas.

Enel trabajo se puede ir vestido con ropa extravegane si se quiere.

‘Aqui siempre se estén experimentando ideas nuevas y diferentes.

La iluminacion es muy buena.

Muchos parecen estar solo pendientes del reloj para dejar el trabao.

La gente se ocupa personalmente por los demés, los apoya.

Los jefes no alientan el espiritu critico de

Se anima a los empleados para que tomen sus propias decisiones

Muy pocas veces las cosas se dejan para el otro dia.

La gente no tiene oportunidad para relajarse o tener un pequefio descanso.

Las reglas y normas no son claras, son bastante vagas y ambiguas,

Se espera que la gente haga su trabajo siguiendo unas reglas establecidas.

Esta empresa seria una de las primeras en ensayar nuevas ideas.

Ellugar de trabajo esta terriblemente abarrotado de gente.

La gente parece estar orgullosa de la organizacién.

Los empleados raramente participan juntos en ofras actividades fuera del trabaio.

jefes valoran las d rtadas por los empleads

La gente puede utilizar su propia iniiativa para hacer las cosas.

Nuestro grupo de trabajo es muy eficiente y practico.

Aqui nadie trabaja duramente.

Las de los jefes estan cl definids

Los jefes mantienen una vigilancia bastante estrecha sobre los empleados.

La variedad y el cambio no son especialmente importantes aqui.

Ellugar de trabajo es agradable y de aspecto moderno.

Los empleados ponen gran esfuerzo en o que hacen.

En general I gente expresa con franqueza lo que piensa.

Amenudo los jefes critican a los empleados por cosas de poca importancia.

Los jefes animan a los empleados a tener confianza en si mismos cuando surge un problema

Aqui es importante realizar mucho trabejo.

No se meten prisas para cumplir con las tareas.

Normalmente se explican los detales de las tareas encomendadas.

Se obliga a cumplir con bastante rigor las reglas y nommas.

Se han utilizado los mismos métodos por mucho tiempo,

Seria necesaria una decoracion nueva en el lugar de frabajo.

Adqui hay pocos voluntarios para hacer algo.

Amenudo los empleados comen juntos a medio dia

Normalmente el personal se siente libre pera solcitar un aumento de sueldo.

Generalmente los empleados no intentan sobresaii i ser especiales o independientes.

Se toma en serio a frase el trabajo antes que el juego.

s dificil mantener durante tiempo el esfuerzo que requiere el trabajo.

Muchas veces los empleados tienen dudas porgue no saben exactamente lo que tienen que hacer.

Los jefes estan siempre controlando al personal y lo supervisan muy estrechamente.

En raras ocasiones se intentan nuevas maneras de hacer las cosas.

Aquilos colores y la decoracién hacen alegre y agradable el lugar de trabajo

En general, aqui se trabaja con entusiasmo,

Los empleados con tareas muy distintas en esta organizacion no se llevan muy bien entre si

Los jefes esperan demasiado de los empleados.

Se anima a los empleados a que aprendan cosas, aunque no sean directamente aplicables a su trabajo.

Los empleados trabajan muy intensamente.

‘Aqui se pueden tomar las cosas con calma y no obstante realizar un buen trabajo.

Se informa totalmente al personal de los beneficios obtenidos.

Los jefes no suelen ceder a las presiones de los empleados.

Las cosas tienden a continuar siempre del mismo modo.

Aveces hay molestas corrientes de aire en el lugar de trabajo.

Es dificil conseguir que el personal desempefie su trabajo mejor de lo normal.

Frecuentemente los empleados hablan entre si de sus problemas personales.

Los empleados comentan con los jefes sus problemas personales.

Los empleados actian con gran independencia de los jefes.

El personal parece ser muy poco eficiente.

Siempre se tropieza uno con la rutina o con una berera para hacer algo.

Las normas y los criterios cambian constantemente.

Se espera que los empleados cumplan muy estrictamente las reglas y costumbres.

El ambiente de trabajo presenta novedades y cambios.

El mobiliario esta, normaimente, bien colocado.

Normalmente, el trabajo es muy interesante.

Amenudo, la gente crea problemas hablando de otros a sus espaldas.

Los jefes apoyan realmente a sus subordinados

Los jefes se rednen regulamente con sus subordinados para discutr proyectos futuros.

Los empleados suelen llegar tarde al trabajo.

Frecuentemente, hay tanto trabajo que hay que hacer horas extraordinarias.

Los jefes estimulan a los empleados para que sean precisos y ordenados.

i un empleado llega tarde, puede compensarlo saliendo también mas tarde

Aqui parece que el trabajo esta cambiando siempre,

El lugar de trabajo tiene buena ventiacion




De igual manera, algunas evidencias referentes a la participacion de los empleados respecto a
las sesiones de capacitacion y entrenamiento, ademas de la concientizacién sobre su

desempefio en MPVI y como sobresalir a los problemas que se les presenten en sus tareas

diarias.
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