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INTRODUCCION

El presente trabajo de titulacion, constituye la interaccidon de la documentacién sobre las
auditorias de proceso de produccién y la Norma I1SO 9001: 2008, dentro de una empresa
Metal- Mecanica, asi como los conocimientos aprendidos en la carrera de Ingenieria
industrial aplicados en el ambito laboral.

El puesto que desarrollé dentro de Grupo Cuprum S.A. de C.V., fue como Auditor de
Proceso — Producto, éste es el encargado de verificar en piso los procesos de manufactura
que la empresa utiliza, ayudandonos de la documentacién de la organizaciéon, siendo un
vinculo de gran peso entre la parte gerencial, administrativa y de produccidn.

Grupo Cuprum S.A. de C.V. estd alineada a la Norma ISO 9001:2008, con ella se garantiza
gue un producto, en este caso perfiles de aluminio, satisfagan la calidad que el cliente
requiere, de acuerdo con lo que establece esta norma se deben realizar auditorias
internas programadas para asegurar que el sistema siga siendo eficaz, es ahi donde el
auditor de proceso entra en juego, se utilizan los lineamientos de la norma I1SO 19011, se
define un estandar reconocido mundialmente para desarrollar , implementar y mantener
programas de auditoria interna.

El término auditoria’, significa verificar que la informacién financiera, administrativa, y
operacional que se genera sea confiable, veraz y oportuna.

El origen de la auditoria proviene de quien demanda el servicio. El servicio de auditoria lo
solicita cualquier persona fisica o moral que realiza alguna actividad econdmica. La
auditoria le da certeza a esa persona fisica o0 moral sobre la forma y el estado que guarda
el negocio.

'Fuente: MACD-GCAL-001, Manual Sistema de Gestion de la Calidad, Planta Perfiles México.



Cualquier actividad, requiere de pasos a seguir o procedimientos; un auditor, debe seguir
ciertos pasos para lograr su objetivo, el cual debe poseer ciertos atributos como son:

e Sentido Comun

e Mente Abierta

e Paciencia

e Mostrar Interés

e Tenacidad

e Actitud Profesional

e (Capacidad para saber escuchar
e Capacidad de comunicacién a todos los niveles
e Facilidad de Analisis

e Honestidad

e Ser Diplomatico

e Disciplina

e Puntualidad

El posicionamiento en el mercado de una empresa va intimamente ligado a la calidad que
ofrece a sus clientes, una estrategia efectiva para llegar a este posicionamiento es la
implantacidon de las Normas ISO, que fija las condiciones minimas que ha de tener un
Sistema de Gestion de la Calidad, para asegurar la calidad de sus productos y servicios.

El aumento de las certificaciones es relevante, a mayor certificacion se adquiere mayor
competitividad de empresas industriales y de servicios.



CAPITULO 1: Descripcién de la Empresa

Historia de la empresa

1948 nace en la Cd. de Monterrey con una prensa de 170 toneladas para fabricar perfiles
de cobre, de donde toma su nombre "Cuprum", posteriormente enfoca su giro en la
fabricacion de perfiles de aluminio.

1962 inicia manufacturando escaleras de aluminio.
1984 penetra el mercado de los Estados Unidos de América.
1986 inicia la manufactura de escaleras de fibra de vidrio por sus propiedades dieléctricas.

1989 Cuprum es adquirido por Grupo IMSA conglomerado de empresas y exportadora a
los cinco continentes y uno de las 10 mds importantes de México para formar la division
IMSALUM.

1994 adquiere 2 prensas ubicadas en la Cd. de México reforzando el servicio y mejorando
su posicion estratégica en el ambito nacional.

1994 nace Ventanas Cuprum con la mas moderna tecnologia y lineas diferenciadas en sus
productos que cumplen normas internacionales para satisfacer las necesidades de los
grandes constructores y centros ferreteros de México.

1995 adquiere la cadena de Tiendas Alutodo con 24 establecimientos detallistas de
productos de aluminio, vidrio y accesorios al menudeo en México y se crean las Tiendas
Cuprum, que poseen mas de 40 sucursales.

1998 fortalece su posicidn con la adquisicion de Alcomex, S.A. de C.V. lider en la
produccién y comercializacién de perfiles para la aplicacidn industrial en México.

1998 Cuprum y Louisville Ladders forman una alianza, creando Louisville Ladder Group,
LLC en una asociacién con Emerson, ubicadas en Lousiville KY. Y Irving TX.

2004 Cuprum adquiere Louisville Ladder Group, LLC siendo hasta ahora una empresa
100% mexicana, lider exportador a nivel mundial principal fabricante de México y el
segundo mas grande en el mundo.

2005 se aprueba la escision de Grupo IMSA y se constituye Verzatec donde Cuprum se
integraria.

2008 adquiere la cadena comercial Metales Diaz dando asi inicio al Segmento de Tiendas
Industriales en la zona metropolitana de la Cd. De México.

2010 se conforma Grupo Cuprum dejando el portafolio de negocios de Verzatec.

2011 se adquieren 10 sucursales de la cadena de Tiendas Aluminio Continental (Alcon)
gue pasan a ser parte del Segmento de Tiendas de Construccién o Tiendas Cuprum, donde
se venden los perfiles fabricados.



2011 se adquiere Grupo Metro Aluminio con 6 sucursales en centro, pacifico y norte del
pais para sumar 16 establecimientos en el segmento de Productos Planos.

2011 Grupo Cuprum adquiere el 2 de diciembre los activos de NAFLEX empresa dedicada a
la fabricacién y comercializacion de rollos de Foil doméstico (papel aluminio).

2012 las 8 sucursales de Mercantil Gomez Lozano situadas en el Noreste de México se
integran a Grupo Cuprum a partir del 1° de mayo.

2012 Distribuidora de Aluminio Industrial S.A. de C.V. (DAISA) con 3 sucursales se integra a
Productos Planos de Grupo Cuprum a partir del 2 de Julio.

2012 Integracion de 3 tiendas de Aluminio y Accesorios de Monterrey a partir del 3 de
Septiembre

2012 Incorporacion de las 9 tiendas de Aluminios Galgo a partir del 17 de Septiembre

Se cuenta con el corporativo de la empresa en la ciudad de Monterrey, NL; dos plantas
extrusoras en México DF, y en Guadalajara, Jal.

Se presenta el logotipo en la imagenl de la empresa:

SRUPRPO

CUPRUM

Imagen 1: Logotipo de la Empresa




En el siguiente imagen 2 se muestra la distribucidn geografica de las diferentes plantas
ubicadas en Estados Unidos de América y México.

PRESENCIA GEOGRAFICA

Imagen 2: Distribucién Geogréfica de Grupo Cuprum S.A. de C. V.



Ubicacion:

Se muestra en la Imagen 3 la ubicacién donde se encuentra Grupo Cuprum S.A. de C.V. planta
Meéxico.

‘ Tlalnepantla
‘ de Baz.

Pachuca -

México.

Imagen 3: Mapa de la ubicaciéon de Grupo Cuprum S.A. de C.V. planta México

Av. La Presa # 290.

Col. San Juan Ixhuatepec.
Tlalnepantla, Estado de México
C.P. 54180.

Actualmente, Grupo Cuprum S.A. de C.V. en la Planta México, cuenta con 2 Naves con 6
Extrusoras de aluminio, una planta de Fundiciéon de barra, Planta de Dados, area de
mantenimiento de Dados y Planta de Pintura Vertical, Anodizados, Comercial y Logistica.



Para un conocimiento mayor de la empresa, se presentan los siguientes puntos:

e Vision
e Misiodn
e Valores

e Politica de Calidad

e Organigrama

Vision

Ser el lider de Extrusiones de Aluminio y Ventanas prefabricadas en el mercado Mexicano
y de Escaleras en América, extendiendo continuamente las crecientes expectativas de
nuestros:

Clientes: Costos, Calidad, Servicio, Innovacién y Valor Agregado Apreciado.
Comunidad: Ser una empresa socialmente responsable

Accionistas: Rendimiento sobre la inversion.

Empleados: ser la mejor compaiiia para trabajar y desarrollarse.

Mision

Proveer soluciones innovadoras de aluminio y otros metales excediendo las expectativas
de los clientes, accionistas y empleados, de manera rentable y sustentable, basados en la
mejora continua.

Valores

Integridad: Consideramos el trato honesto, responsable, auténtico y apegado a la verdad
como la Unica forma sostenible de hacer negocios.

Orientacién al cliente: Anticipamos las necesidades de nuestros clientes, internos y
externos, buscando continuamente exceder sus expectativas.

Liderazgo: Buscamos ser los mejores en lo que hacemos plantedndonos metas y objetivos
retadores.

Colaboracion: Trabajamos en equipo enfocados a la productividad y competitividad.



Mejora Continua e Innovacién: Cuestionamos permanentemente el estado actual de
nuestros procesos buscando la excelencia

Calidad de Vida: Promovemos un ambiente de trabajo basando en el respeto mutuo,
donde se reconozcan los logros y se generen oportunidades de aprendizaje y desarrollo.

Austeridad: Optimizamos el uso de los recursos reduciéndolos a lo necesario.
Politica de calidad

En Grupo Cuprum S.A. de C.V. estamos comprometidos a proveer soluciones innovadoras
en aluminio que excedan las expectativas de nuestros clientes de una manera sustentable
a través de nuestro sistema de calidad, prevencidn, trabajo en equipo y desarrollo de
nuestra gente aplicando nuestro modelo de Innovacion y Mejora Continua.
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Organigrama

A continuacién en la imagen 4, presento el organigrama de la empresa y donde se ubica
mi puesto.

|

Mi
Puesto

Imagen 4: Organigrama de Grupo Cuprum S.A. de C. V.
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CAPITULO 2: Antecedentes

Gracias al proceso de globalizacidon que se esta generando en este tiempo, es necesario
gue las organizaciones redefinan las estrategias que ayudan al éxito de ellas, colocandose
de manera competitiva en el mercado actual. una manera eficaz para lograrlo es la
adopcién de un Sistema de Gestidon de la Calidad, ya que genera los fundamentos
esenciales para la toma de decisiones, asi como un lenguaje unificado entre areas,
permite la disminucién de los costos por fallas y las pérdidas por errores, el desarrollo de
una ventaja competitiva en calidad, establece indicadores de desempeno y evaluacion,
devoluciones de producto, disminucion de tiempos extras por mala calidad, mayor énfasis
en prevencion de problemas, personal mayor capacitado para la ejecucién de sus
actividades, mejor control de los procesos, una gran oportunidad para el andlisis,
simplificacidon, mejoramiento y documentacion de procesos productivos y administrativos
qgue afectan a la calidad, acceso a un mayor mercado donde sea requisito la certificacién
de la norma ISO 9001:2008. Se sugiere a las organizaciones que buscan lo anterior, la
implantacion de un Sistema de Gestidn de la Calidad con base a la familia ISO 9000.

2.1: Principios Basicos de Calidad

Calidad®:

Es la adecuacién al uso, es un concepto universal aplicable a los bienes y servicios. La
adecuacién al uso estd determinada por las caracteristicas de los productos o servicios
gue el cliente reconoce como beneficio para él.

Antes de adentrarnos en el tema es necesario definir ciertas palabras relacionadas con
este concepto:

Producto: es la salida de cualquier proceso, el producto consiste principalmente en bienes
y servicios.

Caracteristicas del producto: es una propiedad poseida por un producto y que pretende
satisfacer ciertas necesidades de los clientes por lo tanto, proporcionar satisfaccion al
cliente.

’Fuente: Juran; J.M Gryna, Manual de Control de Calidad, Tercera Edicién, Mc Graw Hill Book Compafiy, New
York, USA, 1974.
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Cliente: es cualquier persona que recibe el producto o el proceso es afectado por el, ellos
pueden ser externos o internos.

Satisfaccion del producto: es el resultado que se obtiene cuando las caracteristicas del
producto responden a las necesidades del cliente.

Deficiencias del producto: es un fallo que tiene como consecuencia la insatisfaccion con el
producto.

La Filosofia de la calidad, proporciona una concepcién global que fomenta la Mejora
Continua de la Organizacién basandose en la satisfaccion tanto de clientes externos como
internos.

La calidad ya no se centra exclusivamente en el producto también se aplica en el proceso.
Todos los integrantes de la organizacion y/o empresa intervienen, directa o
indirectamente en cémo salga el producto final, por lo tanto hay que organizarse,
programarse, fijar objetivos y delimitar responsabilidades, para asegurar que el resultado
sea lo que se pretende y no una sorpresa, para ello se usa la Gestién de la Calidad.

Gestion de calidad®:

Se puede describir como la filosofia de direccién que busca continuamente mejorar la
calidad de actuacion en todos los procesos, productos o servicios de una organizacion.

Determina el rumbo que debe de tomar la organizacién para alcanzar la politica de
calidad, dirigiendo las actividades de la organizacion que le permitan el nivel de calidad
del producto o del servicio que el cliente exija.

Exige:

Valores Visibles de la organizacidén, principios y normas que deben ser aceptador por
todos.

Una orientacién empresarial con una estrategia clara, mision, politica de calidad vy
objetivos con procedimientos y practicas eficaces.

Requisitos cliente / proveedor claramente desarrollados.

*Fuente: James Pall, Gestion de la Calidad Total, Tercera Edicién, Prentice Hall.
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2.2: Auditoria de control de proceso

Auditoria de proceso”:

Una auditoria de proceso se realiza con el objetivo de revisar para mejorar los procesos y
procedimientos de una planta industrial, tratando de hacer uso eficiente de todos los
recursos como: materia prima, energia, insumos, mano de obra, tiempo, equipo,
instrumentacion, reactivos entre otros.

Se deben manejar recursos que se tengan en una planta industrial por medio de un ciclo
de control donde todas las variables que se obtengan dentro del proceso se trabajen por
medio de los procedimientos que queden luego registrados en formatos adecuados para
verificar su buen desempeno, a través de los indicadores disefiados para ellos.

Es muy importante que al momento de realizar una auditoria de control de proceso de
produccién, se consideren los siguientes aspectos:

e Una auditoria de control de proceso de produccién se debe realizar con métodos y
tecnologia comprobada que demuestre resultados tangibles y cuantificables.

e Un programa de control de proceso va intimamente ligado a un programa de
mantenimiento preventivo.

e Los operadores técnicos de la planta no les gusta ser fiscalizados ni expuestos, por
el contrario, les gusta participar y exponer sus puntos de vista, después de todo,
ellos estdn realizando el proceso.

* Fuente: MACD-GCAL-001, Manual Sistema de Gestion de la Calidad, Planta Perfiles México
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Para ejecutar las Auditorias de proceso, se requiere plantear la estructura de los
documentos de la empresa, siguiendo la secuencia mostrada en el diagrama 5.

MAMUAL DE CALIDAD

MAFAS DE PROCESD

PROCEDIMIENTO DE LA EMPRESA
DIAGRAMA DE FLUJO

ESPECIFICACIOMNES

REGISTROS DE CALIDAD

N

Diagrama 5: MACD-GCAL-001, Manual Sistema de Gestion de la Calidad, Planta Perfiles México.
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A continuacion se mencionara cada elemento esta estructura:
e Manual de Calidad

Es un documento que muestra los lineamientos generales de la empresa para cumplir
con los requerimientos de la Norma 1SO 9001:2008.

e Mapas de proceso

Son documentos de Primer nivel donde se definen los procesos y sub-procesos que
integran el Sistema de Gestion de la Calidad de la organizacion e interacciones entre los
mismos.

e Procedimientos de la empresa

Documentos que definen las actividades para llevar a la practica los procesos declarados
EN el Sistema de Gestion de la Calidad.

e Diagrama de Flujo

Son documentos desarrollados para identificar de manera grafica, el flujo de las
operaciones de Manufactura de los productos de la organizacién.

e Plan de Control

Son documentos elaborados con la finalidad de determinar la forma en que los controles
de los procesos definidos en el Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF), son operados
por el personal de Manufactura. Incluyen la definicién de las caracteristicas del producto y
del proceso que requieren control, la especificaciéon de control, el rango de aceptacion, el
método de inspeccidn, los equipos de medicién requeridos, y el plan de reaccién en caso
de que se genere producto no conforme.

o AMEF (Analisis del Modo y el Efecto de las Fallas)

Son documentos que tienen como finalidad analizar las fallas potenciales de un proceso o
una operacion, y determinar la criticidad de la falla potencial, establecer los controles de
Proceso Actuales (Deteccién y Prevencién) y sugerir nuevos controles para las fallas
potenciales definidas como criticas.

e Especificaciones
Son documentos que establecen los pardmetros de operacién estandar para las

diferentes operaciones y procesos productivos.

16



e Instructivos de Trabajo

Son los documentos que definen criterios para ejecutar actividades especificas dentro de
las dreas de Operaciones y Logistica de la organizacién. Ejemplo, Instruccién para corte de
Perfil, Instruccién para carga de cajas, etc.

e Anexo Interno

Son documentos de origen interno (elaborados en la planta) que contienen informacidn
necesaria para aplicar los demas documentos del Sistema de Gestion de la Calidad (Tablas,
Listados, Lay-Out, etc.)

e Registros de Calidad

Son documentos que al ser llenados, evidencian el funcionamiento del Sistema de
Gestion de la Calidad y se convierten en Registros de Calidad.

e Anexos Externos

Son documentos de origen externos, que contienen informacién para aplicar a la
documentacion del Sistema de Gestion de la Calidad (Normas externas).

17



2.3: Ejecucion de la Auditoria del control de proceso

El principal objetivo de la ejecucién de las auditorias de proceso dentro de Grupo Cuprum
S.A. de C.V,, es evaluar el cumplimiento y la efectividad del Sistema de Gestidn de la
Calidad, de acuerdo a los requerimientos de la Norma ISO 9001:2008, teniendo como
referencia la norma ISO 19011.

Para ello se cuenta con ciertas definiciones que apoyan a la comprension de dichas
auditorias dentro de la planta.

DEFINICIONES:

e Auditoria de Primera Parte

e Auditoria de Segunda Parte

e Auditoria de Tercera Parte

e Hallazgo

e No conformidad
o No conformidad Mayor
o No conformidad Menor

o No conformidad Potencial

e Auditor

e Equipo Auditor

e Auditor Externo

e Direccidn Staff

e Sistema de Gestion de la Calidad
e Lista de Verificacion

e Reporte Final

>Fuente: PD-SAC-004, Instructivo Planta Perfiles México.
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Auditoria de primera parte

Auditoria interna realizada por auditores internos. Es un proceso sistematico,
independiente y documentado para obtener registros, declaraciones de hechos, o
cualquier otra informacion pertinente y que es verificable y evaluable de manera objetiva
con el fin de determinar si se cumplen con los requerimientos de la norma ISO 9001:2008.

Este es el trabajo que realizo dentro de la empresa. El equipo auditor se compone de 3
auditores a los cuales se les designan las areas productivas de toda la planta, teniendo un
auditor lider que se encuentra en la planta Monterrey, Nuevo Ledn.

Auditoria de segunda parte

Auditoria realizada por los proveedores o por los clientes actuales o prospectos realiza a la
compainiia. Tiene como objetivo fines comerciales.

Auditoria de tercera parte

Es un proceso derivado de auditorias realizadas por casas certificadoras de la norma
ISO 9001:2008.

Cabe mencionar que Grupo Cuprum no esta certificada por la norma ISO 9001:2008, pero
estd alineada a todos los puntos que esta norma menciona.

Hallazgo

Resultados de la evaluacidn de la evidencia de la auditoria recopilada frente a los criterios
de la auditoria.

Dichos hallazgos se registran y se muestran en junta con las areas involucradas. Un
hallazgo muy reincidente en toda la planta en las areas productivas es la ausencia del
procedimiento impreso en el area de trabajo. Este procedimiento menciona paso a paso
de operacion que realizard el personal; deben ser legibles, de facil identificacidén y se debe
controlar la distribucidon de los mismos. La causa de esta reincidencia puede originarse

por el exceso de grasa en las areas dificultando la colocacién del documento impreso.
19



Este hallazgo recae en el area de procesos, la cual es responsable que cada area cuente
con su debida documentacién.

No conformidad

Incumplimiento de un requisito.

No conformidad mayor

Incumplimiento que impacta en la calidad del producto, es critico, sistematico y no
aislado.

Criterios:

e Ausencia o incumplimiento total de un requisito en el sistema.

e Varias no conformidades menores que se relacionan con la misma causa.

e Una no conformidad que podria ocasionar un embarque no conforme o un
producto que no se inspecciond.

e Una condicién que pudiera ocasionar la falla o reducir materialmente la facilidad
de uso del producto para su propésito intencionado.

e Una no conformidad de la que la experiencia y el juicio indican que probablemente
ocasionara una falla en el Sistema de Gestién de la Calidad o reducira
materialmente su habilidad de garantizar procesos y productos controlados.

Ejemplos:

e Fuera de especificacion en algun proceso

o Falta de protecciones laterales en las canastillas que transportan los perfiles,
provocando golpes, ralladuras y fricciones en los perfiles

e Exceso de perfiles apilados en una canastilla, este nimero de piezas se verifica en
la ficha de cada clave publicada en la intranet y de féacil ubicacién, provocando al
producto curvas o falta de rectitud.

e Falta de calibracidn de un equipo de medicién

20



No conformidad menor

Incumplimiento que no impacta la calidad del producto, es aislado.
Criterios:

e No se cumple con un requisito que (con base en la experiencia o el juicio) no es
probable que ocasione una falla en el Sistema de Gestidn de la Calidad.

e Una solainterrupcién o incidente aislado.

e Riesgo minimo de producto o servicio no conforme.

Ejemplos:

e Un plano marcado con un cambio no autorizado.

e Una orden de compra que se liberd sin revisarse.

e Uninstrumento de calibracién con fecha de calibracién vencida.
e Un registro de capacitacion que no esta disponible.

e Equipo obsoleto

No conformidad potencial

Incumplimiento de un requisito que si no se mejora puede convertirse en una no
conformidad.

Ejemplos

o Deterioro de canastillas transportadoras de perfiles.
e Mal estado de pisos en areas productivas
e Delimitaciones de areas ubicadas en Lay Out.

Auditor

Persona designada para realizar una auditoria.
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Equipo auditor

Conjunto de personas designadas para realizar una auditoria.

Auditor externo

Personal externo que funge como auditor lider o de apoyo en una auditoria de tercera
parte.

Direcci6n Staff

Corresponde a las Direcciones de Comercial, Sistemas, Finanzas, Recursos Humanos,

Planeacidén Estratégica y Mejora Continua.

SGC

Sistema de Gestion de la Calidad.

Lista de Verificacion

Contiene el conjunto de aspectos del sistema de gestidn de una organizacidén que se
verifica, Es la planificacion del desarrollo de la auditoria, se muestra en el Formato 1, un
ejemplo de lista de verificacion de proceso.
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D

GRUFD ' T Y
CUPRUM Lista de Verificacion

FOD-GCAL-063
REV. 3

Fecha

, No. . . :
MM Sem Mes Auditor Proceso .. Operacion Hallzzgo Comentario  Responsable  Acciones ,
Operacion Clerre

—_
=

Formato 1: Lista de Verificacidn de la auditoria de proceso (FOD-GCAL-063)

Reporte final

Se realiza una reunién de cierre, durante ella se presentan los resultados de la auditoria,
se enfatiza sobre el muestreo, se presenta el resumen general, los reportes de auditoria, y
se generan las acciones correctivas se definen y los plazos en que se cumplirdn estas
acciones; es de suma importancia que el auditor sea el responsable de la preparacién y del
contenido del informe, debe emitirse en el periodo de tiempo acordado, debe ser
revisado y aprobado por las areas involucradas como procesos, investigacion y desarrollo,
mantenimiento general, calidad, etc.

Formato 1 £ ente: FOD-GCAL-063, Formato Planta Perfiles México.
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Este informe debera ser informativo, basado en hechos comprobables (fotos, rutinas
diarias, etc.) exacto y preciso, incluyendo reportes de no conformidad, instrumentos de
verificacién y notas del mismo auditor.

Las evidencias de las auditorias incluyen, el programa de auditorias, listas de verificacidn,
reportes de no conformidad, informe de auditorias, solicitud de acciones correctivas,
verificacidon de acciones correctivas.

ACTIVIDADES

Con ayuda de la norma ISO 19011, se realizan las actividades para ejecutar la auditoria, la
cual se componen por 5 fases principales para la ejecucién de esta norma:

e lra. Fase: Inicio de la auditoria

e 2da. Fase: Preparacion de las actividades de la auditoria

e 3ra. Fase: Realizacién de las actividades de la auditoria

e 4ta. Fase : Preparacion y distribucion del informe de auditoria

e 5ta. Fase: Finalizacién de la auditoria realizando las actividades de seguimiento

lera. Fase: Inicio de la auditoria

El auditor establece el contacto inicial con el auditado y determina si es viable o no llevar
a cabo la auditoria, con un plazo razonable, el auditor designado ha de contactar con el
auditado con el fin de cerrar determinados aspectos como:

e Confirmar el alcance y determinacion de la vialidad, dia y hora.

e Informar de la documentacién que debe de estar disponible.

e Los requisitos de acceso a las instalaciones y definir la persona que ejerce de guia
durante la auditoria

El Jefe de Sistemas de Gestidn de la Calidad, o su designado, elabora el Plan de Auditoria
al Sistema de la Calidad, que se realizaran en la planta considerando lo siguiente:

o Elestado e importancia del area a ser auditada.
o Resultados obtenidos en auditorias realizadas anteriormente.

o En el arranque de procesos nuevos, arranques de linea, arranques de
maquinas nuevas y cambios organizacionales fuertes.
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Asignacion del equipo auditor

o El Jefe de Sistemas de la Calidad, o su designado, asigna a las personas que
van a auditar. El equipo auditor estd conformado por aquellas personas que
recibieron el curso de auditor interno, lider o que cuenten con algun curso
y/o capacitacion externa a la empresa.

2da. Fase: Preparacion de las actividades de la auditoria

Dentro del contenido del plan de auditoria se encuentran los objetivos de la auditoria, el
alcance, la documentacién de referencia, horarios, fechas y lugares, equipo auditor y
logistica.

Aplicada esta fase en la empresa se tiene:

e El Jefe de Sistemas de Gestion de la Calidad o, su designado, elabora el Plan de
auditoria donde describe el alcance de la auditoria, el itinerario tentativo y el
equipo auditor.

o El Jefe de Sistemas de Gestidon de la Calidad, o su designado, envia el Plan de
auditoria y la confirmacion para la junta de apertura a los Jefes de la Calidad, a los
gerentes involucrados, al personal que sera auditado y al personal del equipo
auditor.

e En la Junta de apertura, se vera el objetivo de la auditoria, el alcance, método de
auditoria o dudas, y el Jefe de Sistemas de Gestion de la Calidad, o su designado,
les entrega el documento de apoyo para el auditor, las Listas de verificacion del
Sistema de Gestion de la Calidad.

25



3ra. Fase: Realizacion de las actividades de la auditoria

e El equipo auditor realiza la auditoria en campo siguiendo su Plan de auditoria.

e Se utilizaran las listas de Verificacién para cada drea, asi como el plan de control,
donde indica el nimero de la operacidn, la operacidn, maquinaria, dispositivo,
herramental, Caracteristicas del proceso, especificaciones, técnicas de medicién,
instructivo de operacidon, tamafio, método de control, plan de reacciéon (ver
formato 1); con dicho documento se verifica cada una de las operaciones que se
auditen.

e El auditor designado tiene la responsabilidad de avisarle al auditado cuando uno
de los requerimientos especificados no se estd cumpliendo. Esta notificacidn se
hara durante el tiempo en que el auditor lleve a cabo la auditoria.

e Una vez terminada la auditoria el equipo auditor, sostiene una reunién con el jefe
de Sistema de Gestion de la Calidad, o su designado, para la clasificaciéon de los
resultados de la auditoria.

e Para hacer validas las desviaciones de procesos o al Sistema de Gestidn de Calidad,
hojas de prueba y drdenes de trabajo que se presenten durante la auditoria, se
tomaran en cuenta los siguientes puntos:

o Para que una desviacidn a procesos sea tomada para validar una variable
fuera de especificacidon debera estar firmada por el Director del area.

o Las desviaciones de proceso/producto tienen una validez maxima de 3
meses, en caso de extenderse puede solicitar una ampliacién del plazo
firmada por el Director del area.

o Una Orden de Trabajo de mantenimiento (OT) es valida para sustentar un
equipo/proceso fuera de especificaciones solo si la fecha de creacién es
menor a 7 dias. No es vélida cuando la Orden de Trabajo se generé el
mismo dia de la auditoria.
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4ta. Fase: Preparacion y distribuciéon del informe de auditoria

El informe es el documento mediante el cual el auditor comunica al auditado el resultado
del trabajo.

e El auditor designado por area, coordina una Junta de cierre en la cual se describen
los resultados encontrados en la auditoria. Los resultados de la auditoria son
mostrados en el Reporte de auditoria de Calidad y en el cierre de la auditoria.

e El auditor designado, presenta en la junta de cierre, el Reporte de Auditoria de
Calidad a los Jefes del Sistema de Gestién de la Calidad, a los gerentes
involucrados y al personal que fue auditado.

e El auditor designado deberd notificar las fechas de entrega de los planes de accién
al Jefe de Sistemas de Gestién de la Calidad al igual que el Gerente de area
auditada 1 semana después de notificado del hallazgo en el sistema.

5ta. Fase: Finalizacién de la auditoria realizando las actividades de
seguimiento

La auditoria se da por terminada cuando se llevan a cabo todas las actividades
planificadas, asi, en el caso de que se hayan identificado no conformidades , es necesario
qgue el auditado lleve a cabo un plan de acciones correctivas con su responsable de
implantacion y la fecha de cierre prevista.

El auditor debe verificar que las acciones correctivas se hayan implementado conforme a
lo previsto y que hay sido eficaces para eliminar la raiz de las causas que hay originado la
no conformidad.
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Requisitos para cierre de una no conformidad.
Cuando se marque una no conformidad (mayor, menor o potencial), se podra cerrar por

medio de:

e Registros de calibraciones

e Compra de equipo nuevo

e Atencidn y solucién a quejas de clientes

e Re-instruccion a proveedores

e Evidencia de capacitaciones al personal involucrado en el Hallazgo

e Revisiones del proceso donde se detectd el hallazgo

e Evidencia de reparaciones mecanicas

e Planes de mantenimiento correctivo con fecha estipulada

e Cambios o Actualizaciones en el sistema de Documentacidn de Calidad

NOTA 1: Se debe considerar la reincidencia de la actividad de cierre como parte de las
acciones preventivas que genera la organizacion en el cierre de las no conformidades.

La manera mas eficaz que se utilizé para que no se repitiera el hallazgo encontrado, fue la
ubicacién de la causa raiz que detond el incumplimiento, con aplicacidn de la Técnica “5
porque “con ella se localiza la raiz del problema y la accidn correctiva se toma mediante
este estudio un ejemplo de ello se presenté en el area de extrusidon con un equipo
descalibrado, la causa raiz que originé el hallazgo se encontré de la siguiente manera:

1. éPor qué el equipo estaba descalibrado?
No contaba con etiqueta de calibraciéon que mencionara cuando vencia
2. ¢Por qué no contaba con etiqueta de calibracion?
No ha sido verificado su funcionamiento
3. ¢Por qué no se ha verificado?
Por ser un equipo nuevo y no se revisé antes de uso
4. ¢Por qué no se verificod antes de uso?
Porque el procedimiento no define que los equipos nuevos deben ser verificados
antes de ser usados.
5. ¢éPor qué no se definen?
Porque no fue contemplado como necesario, cuando se cred el procedimiento.

NOTA 2: En el caso en que un hallazgo esté relacionado con un proceso divisional, para
su cierre se deberd incluir la capacitacion del personal correspondiente a las plantas
afectadas para que estén enterados del cambio pero se auditard solamente en la planta
donde fue encontrado el hallazgo.
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En ocasiones los procedimientos estan generalizados a las 3 plantas extrusoras, planta
Guadalajara Jal., Monterrey NL. Y México, sin que ellas lleven a cabo exactamente las
mismas actividades a realizar. Si se presenta un hallazgo en una de ellas y ésta no afecta a
las demas, solo se realizardn los cambios en la planta donde se origind el hallazgo, pero se
mandard de manera electrénica el cambio que se generd, sin que cambie el
procedimiento en las demas.
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CAPITULO 3: Descripcion del puesto de trabajo.

En el siguiente cuadro sindptico 1 se describen el objetivo del puesto Auditor de proceso.

l Descripcion del puesto ‘
' Identificacion del puesto }‘——{ Nombre del puesto: Audltordegroceso l

4 0
La mision de un auditor de proceso es verificar
comparar y evaluar el proceso para obtener

_ ] evidencia de como se comporta el mismo, con el

‘ Objetivo del puesto , objetivo de evaluar la fortaleza y debilidades, asi
S ——— como llegar a la mejora continua y ejecutar el
seguimiento de las acciones de contencion o

Cuadro sindptico 1: Descripcion del objetivo del puesto.
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Se muestran las responsabilidades que desempefio en el puesto mencionado en el cuadro

sindptico 2.
' Responsabilidades especificas del puesto I
g
Responsabilidad 1 Evaluar el nivel de desempefio de cada proceso

ASANASAS Sl Baddns Anaide al dva i e A
NS audtados ¢ i  area oper:

Alhurl_adpmmomddndplosmqnol ‘

Llegar al control de proceso y asi obtener la

Cuadro sindptico 2: Responsabilidades especificas del puesto.
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En el cuadro sindptico 3, se menciona los medibles que se utilizan para el auditor de

Medibles

Medible 1 Semaforo d l Itorla de corporativo trimestral

como meta un 9

proceso.

Matriz del cambio de documentacion, emitidos por

DT e pund ychs ce

Cuadro sindptico 3: Medibles que se utilizan para el auditor de proceso.
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3.1: Ejecucion de la Auditoria de control de proceso en el area de fundicion
de barra de aluminio y Extrusion de perfiles de aluminio.

Una auditoria de proceso se realiza en cualquier industria con el objetivo de revisar sus
actividades para la mejora de los procesos, tratando de hacer uso eficiente de todos los
recursos tales como: materia prima, energia, insumos, mano de obra, tiempo, equipo, etc.

Las variables a controlar dentro de cada proceso, deben de estar plasmadas en
indicadores que serdn registrados en formatos adecuados para verificar su buen
desempefio.

Es necesario tomar en cuenta toda la linea de suministro, desde la materia prima para
realizar el perfil con la calidad deseada, pasando por el area de mantenimiento a las
prensas, el tiempo de cada ciclo, etc., y con toda esta informacion ayudar a establecer si
hay puntos en el proceso que requieran optimizacion.

Para llevar a cabo la auditoria del proceso correcto y eficiente, se propone un método,
que se describe a continuacion:

e Revisar el Diagrama de Flujo del proceso del 4rea

e Verificar el Plan de control, donde mencionard cada una de las operaciones
realizadas en el proceso, sus especificaciones, la técnica de medicidn, el instructivo
donde aparece esa operacion, la frecuencia con que se realiza, el método de
control y el plan de reaccién en caso de no cumplir con dicha especificacion.

e La operacidén auditada se verifica con el instructivo de la operacién, este nos
mencionara paso a paso cdmo se realiza la actividad y nos ligara:

o Las especificaciones a las que estamos sujetos.
o Anexos internos o externos utilizados.

o Formatos a llenar.

o Plan de accidén en caso de no cumplir.

Al verificar cada paso mencionado y determinar que no se cumple con lo sujeto en los
instructivos y con la evidencia recabada, se toma la decisién de generar un hallazgo al
personal en la operacién, junto con su supervisor.

Es de suma importancia el comunicar dichos hallazgos tanto al personal operativo, a su
supervisor y a los gerentes de area.
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El presente trabajo mostrara la documentacion del drea de fundicidn y extrusion, es por
eso que se desglosa cada una de las operaciones que conlleva esta operacién, asi como su
diagrama de flujo.

FUNDICION DE BARRAS DE ALUMINIO.
Operaciones del area de Fundicién:
Op. 10: Calentamiento de marqueta.

Se coloca la marqueta (aluminio puro) en los hornos de precalentamiento,
llevandolos a la temperatura de 300°c.

Op. 20: Carga de hornos de fusion.

Se coloca en los hornos de fusién, dependiendo el CMO (Carga Metalica Optica)
que es la cantidad de marqueta, aleantes, chatarra interna y externa para realizar las
diferentes aleaciones, que manda previamente el drea de Planeacion.

Op. 30: Fusion de Carga.

Se mantiene la temperatura de la carga en los hornos a 1100 °c, en cualquiera de
los 3 hornos donde se realice la fusidon del metal, y se controla, asi mismo se verifica la
calibracion (junto con el area de metrologia) la combustidn de gas en cada horno.

Op.40: Escoreo.

Como herramental, se utiliza el montacargas, el rastrillo, las tinas, este paso
verifica que se quite con ayuda de los rastrillos todas las impurezas que forman en la parte
superior del caldo de metal, generado por la chatarra interna o externa.

Op.50: Ajuste de aleacion.

Se comprueba que la aleacién que se esté realizando esté dentro de las
especificaciones de la empresa, donde indica el % de aleantes que lleva la barra, con
ayuda del equipo Espectrometro (equipo digital que ayuda a saber el analisis quimico de
una barra).

Op. 60: Vaciado.

Al tener los hornos de fusidn a la temperatura indicada y sin escoria en la parte de
arriba del caldo, se procede a vaciar el caldo en la mesa de vaciado, se verifica el estado
fisico de la mesa, como filtros y que se desgasifique el metal, este es la inyeccidon de
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nitrogeno a una velocidad controlada, ayuda a la eliminacidon de burbujas de hidrégeno
dentro de la barra.

Al obtener ya la barra vaciada y fria, se le coloca el nUmero de Hornada a la que pertenece
y el nimero de Vaciada, para tener el control de ella en almacén.

Op.70: Despunte de Barra y lingoteo de Barra.

Se lleva la barra a la zona de sierras, donde se despuntan y se le coloca la aleacién
correspondiente, asi como se identifica con el cédigo de colores de la empresa, o si es
necesario se lingotea la barra en diametro menores.

Op.80: Homogenizado.

Se llevan los Billets (barras de aluminio), al horno de Homogenizado, en este se
controla la temperatura a la que se cocina la barra asi como la temperatura de
enfriamiento.

Op. 100: Liberacién de Barra.

El area de calidad es el encargado de liberar la barra al, verificando, que el billet lleve el
numero de identificacion correcto, la identificacién de color adecuada, la longitud, que no
lleve defectos de fundicién, asi como se realiza un andlisis de la composicién para verificar
gue la aleacidén sea correcta y se libera con un punto azul.

A continuacién se presenta el diagrama de flujo 1, el cual indica el proceso de fundicién
antes mencionado.
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Diagrama de Flujo (Fundicién)*
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

>

CUPRUM

PRE-LAMZAMENTO |:|

FLAMTA Feriles Mty / Mx
ares_ Planta de Fundicion
PRODUCTO Barras

FECHA ELABORACIEON

LaMzamMENTD [F7]

Sep-10

FROCESO/{ LINEA

Fundicidn

SIMBOLOGIA APLICAELE
Ooperacicn [ Jinspeccicn [ Transpofe  Almacerr™>  Derlla

Operacidn ! Inspeceian

HOJA_1_DE_1_

cooizo: DFD-JPRO-002

REYISION: 2

“Jefe de Procesos
ELagoRD: € Ing.ndustrial

Jefe de Calidad

ReEvIzD:  Perfiles Mty/x

Superintendente
aFROBC:  de Fundicidn

Diagrama de flujo 1 4rea de Fundicidn

1Diagrama de flujo: DFD-JPRO-002, Diagrama Planta perfiles México
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EXTRUSION DE PERFILES

A continuacion describe el proceso que se audita en el plan de control:
Op.10: Recepcion de la Barra.

Con ayuda de un Gauge (dispositivo para medir algun objeto, que se encuentre
dentro de tolerancia) de linealidad, se verifica que la barra no tenga alguna torsion que
daie la prensa, asi mismo se verifica la aleacidn, la longitud, y el nUmero de rastreabilidad.

Op. 20: Precalentamiento de barra.

Se coloca la barra en los hornos de precalentamiento, que se encuentran antes de
la prensa, se colocan a 110 °c.

Op. 30: Calentamiento de Dados:

Se colocan los moldes ( Dados) que se extrudiran, en los hornos de calentamiento
a 110°c y estos no deberdn pasar mds de 24 horas dentro de ellos; esto ayudara a que
corra bien la aleacién.

Op.40: Limpieza del Conteiner:

Se deberd limpiar el conteiner (zona donde se coloca la barra para alinearla con la
prensa) en cada cambio de turno o cada cambio de aleacién, teniendo como evidencia el
gorro con el residuo de aluminio.

Op.50: Montaje de Dados y Herramienta de Cuiia:

Se coloca el dado que se extrudira previamente calentado, asi como la herramienta
correspondiente a ella.

Op.60: Calculo del lingote

Dependiendo la lista de despacho que se surtira se realiza el célculo para saber las
dimensiones de los lingotes.

Op. 70: Corte de barra:

Se corta la barra con las dimensiones que se propone dependiendo cada clave, asi
mismo se verifica la lubricacién de la sierra, con el tanque de lubricante mayor a % de su
capacidad.
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Op. 80: Lubricacion del lingote:

Con ayuda de la pistola manual, se lubrica cada lingote que se extrudird con
Nitruro de boro.

Op.90: Sello del conteiner.

Se verifica la presion que ejerce la prensa en el lingote, esta presion se identifica en el
mandmetro o en el panel View de cada prensa.

Op.110: Tiempo Ciclo muerto.

Se mide el ciclo que tarda el lingote en entrar a la prensa, dependiendo la prensa
que se verifique es el tiempo que se cuenta.

Op. 120: Extrusion de Perfiles.

Se controlan todos los pardmetros que se requieren en la extrusién, como tiempos,
temperaturas, etc. que se tienen por cada clave.

Op. 130: Enfriamiento de perfiles:

Dependiendo la clave que se extrude, se corrobora que se enfrié de la manera
correcta, ya sea con agua, con ventiladores o a temperatura ambiente.

Op.140: Corte de perfiles en caliente.

Se verifican la lubricacion del disco de la sierra en caliente (Puller) a la salida de la
prensa.

Op.150: Liberacion de primera pieza.

El proceso cuenta con inspectores de prensa, ellos son un filtro para detener los
perfiles que se encuentran fuera de especificacion, con ayuda del drea de metrologia se
verifican los equipos de medicidn que se utilizan como: Calibrador, Bascula, Micrémetros,
Lainas, Transportador. Se verifica que la clave esté dentro de tolerancia como su dibujo de
inspeccidn lo indica y que no tenga defectos de extrusidn que afecten al cliente.

Op. 160: Enfriamiento de perfiles.

Una vez cortado el perfil, se dejan enfriar en las mesas de enfriamientos, con
ventiladores.
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Op. 170: Tensado de Perfiles.

Se colocan las piezas en las tensadoras, y se tensan dependiendo de la ficha
técnica.

Op. 180: Inspeccidn del Perfil.

Se dimensiona la clave dependiendo su dibujo de inspeccion, asi como el acabado
superficial de ella.

Op.190: Corte de Perfil.

Dependiendo las caracteristicas que el cliente exija, se corta a la medida que se
indica, en la sierra en corte en frio.

Op.200: Acomodo de Perfiles en rejilla.

Se acomodan las piezas ya cortadas en las rejillas especiales de cierta manera
dependiendo la clave, para evitar la friccion entre las piezas.

Op. 210: Tratamiento Térmico.

Cada rejilla se le aplica el tratamiento térmico, dependiendo la aleacidn y el temple
que se requiere.

Op.230: Inspeccién Final.

Con la ayuda de los Auditores de calidad, se verifica que la clave acomodada, venga
en perfectas condiciones de lo contrario se mandara a cuarentena.

A continuacién se presenta el diagrama de flujo 2, el cual indica el proceso de extrusion
antes mencionado.
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Diagrama de Flujo (Extrusién)?
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2Diagramade flujo: DFD-JPRO-001, Diagrama Planta perfiles México
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CAPITULO 4: Relacion de la Auditoria de proceso de produccion con la
Norma ISO 9001: 2008.

¢, Qué es la ISO 9001: 20087

El control de calidad que requiere una empresa, estd intimamente ligado al método de
prevencion para evitar los posibles fallos del proceso que pueden surgir.

La Calidad Total, es un enfoque integral de gestién que tiene como objetivo la mejora
continua y la satisfaccién de los clientes ya sea interno o externo, se requiere el
compromiso total de todo el personal de la organizacion y especialmente de la Alta
Direccién.

La Organizacién Internacional de Normalizacién’ (I1SO) es una federacion mundial de
organismos miembros para la normalizacién, estd integrada por comités de
representantes de diferentes paises y México participa a través de la DGN (Direccién
General de Normas).

La preparacion de las normas internacionales se realiza a través de Comités Técnicos, ISO
9001 fue preparada por el comité técnico ISO/TC 176, Gestion y Aseguramiento de la
Calidad, Subcomité SC 2, Sistemas de Calidad.

Los comités de los paises miembros de ISO que han certificado la conformidad de Ia
traduccién de la norma son: Bolivia, Brasil, Chile, Espafia, México, Peru, Republica
Dominicana, Venezuela, Argentina, Colombia, Costa Rica, Ecuador, Estados Unidos de
América, Uruguay y Cuba.

’Fuente: Jesls Gonzélez Sepulveda, “Introduccion a la Norma ISO 9001:2008",
http://www.eneo.unam.mx/sistemadegestiondecalidad.
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Generalidades®

La adopcion de un sistema de gestion de la calidad deberd ser una decision de la
organizacién. El disefio y la implementacién del sistema de gestidon de la calidad de una
organizacién estan influenciados por:

El entorno de la organizacién, los cambios en ese entorno y los riesgos asociados con ese
entorno.

o Sus necesidades cambiantes.

o Sus objetivos particulares.

o Los productos que proporcionan.

o Los procesos que emplea.

o Eltamafoy la estructura de la organizacion.

Enfoque Basado en Procesos”®

Se promueve la adopcién de un enfoque basado en procesos cuando se desarrolla,
implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestidon de la calidad, para aumentar la
satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

Para que una organizacién funcione de manera eficaz, tiene que determinar y gestionar
numerosas actividades relacionadas entre si, una actividad o un conjunto de actividades
que utiliza recursos, y que se gestionan con el fin de permitir que los elementos de
entrada se transformen en resultados.

La aplicacion de un sistema de procesos dentro de la organizacion, junto con la
identificacidon e interacciones de estos procesos, asi como su gestion para producir el
resultado deseado, puede denominarse como “Enfoque basado en procesos”.

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona sobre
los vinculos entre los procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como
sobre su combinacién e interaccion.

8 Norma Internacional 1SO 9001:2008, Suiza 2008
% Idem.
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Cuando se utiliza un enfoque de este tipo dentro de un Sistema de Gestién de Calidad,
enfatiza la importancia de:

e Lacomprensiéony el cumplimento de los requerimientos.

e La necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor.
e La obtencién de resultado del desempeiio y eficacia del proceso.

e La mejora continua de los procesos con base de mediciones objetivas.

De manera adicional puede aplicarse a todos los procesos la metodologia conocida como
“Planificar- Hacer- Verificar- Actuar”.

Planificar: Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con los requerimientos del cliente y las politicas de la organizacion.

Hacer: Implementar los procesos.

Verificar: Realizar el seguimiento y la medicidn de los procesos y los productos respecto a
las politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los
resultados.

Actuar: Tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los procesos.
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La Imagen 5 muestra los vinculos entre los puntos de la norma I1SO 9001:2008, aplicados a
Grupo Cuprum S.A. de C.V.

Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad

Clientes
Clientes
Politica de calidad, Objetivos,
Presupuesto @ areas,
Irvolucramiento de gerencia,
Superintendencia
Requisitos: Recursos Humanos, Matiz de Black Belt, Proyectos de ) B
habilidades, Infraestructura, mejora continua, Auditorfa de Satisfaccion
Aleacidn capacitaciones, Intranet, etc. procesa, Accion correctiva,
preventiva.
Acabado
Longitud
Geometria Ventas, Disefio de laves, Perfil de
. Compras, Operaciones, =
Maleabilidad 2| Entregas, Metrologia, Aluminio
Trazabilidad
Etc.

Imagen 5: Modelo de un Sistema de Gestidn de la Calidad aplicado a Grupo Cuprum S.A. de C.V.
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Contenido de la ISO 9001:2008

La Norma ISO 9001:2008, se compone por 8 puntos que se requieren para la aplicacion de
ella, son:

1. Objetivos y Campo de Aplicacion
2. Referencias Normativas
3. Términos y Definiciones
4. Sistema de Gestion de calidad
5. Responsabilidad de la Direccién
6. Gestion de los Recursos
7. Realizacidon del producto
8. Medicidn, Andlisis y Mejora.
Se describiran cada uno de ellos
1.- Objetivos y Campos de Aplicacion
La ISO 9001:2008 especifica los requisitos para:

Incrementar la satisfaccion del cliente aplicando efectivamente el sistema (incluyendo
mejora y aseguramiento de conformidad con requisitos).

En este primer punto se demuestra la capacidad del producto para cumplir con los
requisitos del cliente estatutarios y regulatorios aplicables.

Sélo se excluye del sistema los requisitos que no afecten la capacidad o responsabilidad de
la organizacién para proporcionar productos que cumplan los requisitos aplicables.

2.-Referencias Normativas

Se refiere a usar las revisiones mas recientes de la Norma I1SO 9000, “Sistema de Gestidn
de la Calidad, Fundamentos y Vocabulario”.

3.- Términos y Definiciones

Se aplicaran los términos y definiciones citadas en la Norma ISO 9000.
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4.- Sistema de Gestion de la Calidad

Menciona lo que la organizacion debe establecer, documentar, implementar y mantener
en su SGC.

La documentacion del SGC, debe incluir:

e Politicas de calidad y objetivos de la calidad, el manual de calidad, los
procedimientos documentados, registros de la organizacién para asegurarse de la
eficaz planificacidn, operacion y control de sus procesos.

e Elalcance del SGCy una descripcién de la interaccidn entre los procesos del SGC.

e Los documentos que se utilizan se deben controlar, asi mismo los registros que son
un caso especial de documentacion.

e Los registros serdn establecidos para proporcionar la evidencia de la conformidad
del producto, y se definira los controles para identificarlos, almacenarlos,
protegerlos asi como la recuperacioén y retencion del mismo.

5.- Responsabilidad de la Direccion

Se debe proporcionar evidencia de que la alta direccién demuestre su compromiso con la
empresa y la calidad como:

e Establecer la politica de calidad, objetivos de calidad, disponibilidad de recursos,
etc.

e Se deberd asegurarse por la alta direccion los requisitos del cliente se determinany
se cumplen.

e Aseguramiento del propdsito de la organizacion, los objetivos, revisar la continua
adecuacion.

e Se planifican las funciones y niveles pertinentes dentro de la organizacidn, asi
como los objetivos medibles y coherentes con la politica de calidad.

e Las responsabilidades y autoridades deben de estar definidas y que se conozcan a
todos niveles de la organizacién.

e Ser responsable de darle seguimiento al SGC, a intervalos planificados, para
asegurar la convivencia de todas las dreas, asi como las evaluaciones de las
mejoras continuas y los posibles cambios que se puedan realizar.
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6.-Gestion de los Recursos

Se deben proporcionar y determinar los recursos necesarios para la implementacion del
SGC, incluyendo Recursos Humanos, como su educacidn, formacién, habilidades de todo
el personal.

Dentro de los recursos estan la infraestructura, se debe verificar, los espacios de trabajo,
los equipos de proceso, sistema de transporte, comunicacién o sistemas de informacién.

7.- Realizacion del Producto

Se debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para la realizacion de los
productos, deben ser coherentes con los requisitos del cliente, como entrega y
posteriores a la misma, asi como los no especificados por él, pero necesarios para el uso
previsto, usos legales y reglamentarios relacionados con el producto.

Se implementan los medios de comunicacién con los clientes como consultas,
retroalimentaciones e informacién sobre el producto.

Se planifica y controla el disefo y desarrollo del producto, como los requisitos funcionales
y de desempefio, legal y reglamentario; se validard de acuerdo con lo planificado.

Se verifica la entrada de producto comprado, si cumple con los requerimientos de compra
si es apropiado, como proveedor y se seleccionara en funcién de su capacidad para
suministrar productos asi como al personal que inspecciona la entrada de este a la
organizacion.

Cuando existan requerimientos de trazabilidad, la organizacion debe identificar el
producto por medios adecuados que deben controlarse y registrarse.

La organizacion debe situar al producto con respecto a los requisitos de seguimiento y
medicion.

Cuando la trazabilidad sea un requisito, debe controlarse y registrarse.

Propiedad del cliente. La organizacion debe custodiar los bienes del cliente mientras estén
bajo su control o su uso. La organizacidon debe identificar, verificar, proteger y mantener
los bienes que el cliente suministre para su utilizacion o incorporacién dentro del

producto. Cualquier bien del cliente que se pierda, deteriore o se haga inadecuado para
su uso, debe ser registrado y comunicado.
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Control de los dispositivos de seguimiento y de medicion

Debe determinarse el seguimiento y la medicidn a realizar, y los dispositivos de medicién y
seguimiento necesarios para proporcionar la evidencia de la conformidad del producto
con los requisitos determinados.

Establecer procesos para asegurarse de que el seguimiento y medicion pueden realizarse
de manera coherente con los requisitos de seguimiento y medicién.

El equipo de medicion debe, cuando sea necesario, asegurarse de la validez de los
resultados, de:

Calibrar o verificar a intervalos especificados o antes de su utilizacién, comparando con
patrones de medicion. Si no existen patrones debe registrarse la base utilizada.

Ajustar o reajustar segun sea necesario.
Identificar para poder determinar el estado de calibracién.
Protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de la medicién.

Protegerse contra los dafios y el deterioro durante la manipulacion, el mantenimiento y el
almacenamiento.

Los programas informaticos deben confirmar su capacidad de satisfacer su objeto, cuando
se utilice en las actividades de seguimiento y medicién. Esto debe llevarse a cabo antes de
iniciar su utilizacién y confirmarse.

La razdn que se establezca un programa de auditorias internas que otorgue confianza a la
organizacidén, esta acorde a los requisitos de la ISO 9001: 2008, en el punto 8, “Medicion,
Andlisis y Mejora “

8.- MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

Describir los requisitos relacionados con la deteccidn, el seguimiento, y el andlisis de las
mejoras. La organizacion debe planificar para asegurar la conformidad y la consecucién y
la mejora de la organizacién, para ello tendra que:

Demostrar la conformidad del producto y del sistema de gestién de la calidad.
Mejorar continuamente la eficacia del sistema.

Incluir la determinaciéon de métodos aplicables, incluyendo las técnicas estadisticas y el
alcance de su utilizacion.
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La organizacién debe realizar el seguimiento de la informacion relativa a la percepcién del

cliente con respecto al cumplimiento de sus requisitos por parte de la organizacion,

estableciendo los métodos para obtener y utilizar dicha informacion.

Una vez que la empresa tenga su sistema de gestion de la calidad implantado, se realizan

auditorias periddicas para asegurar que el sistema siga siendo eficaz, en esta parte es
donde la norma ISO 19011 se aplica. Esta proporciona a las organizaciones las

recomendaciones para establecer un programa de auditorias que permita determinar si

los requisitos definidos por la norma ISO 9001 son bien ejecutados.

Se ejemplifica en un cuadro sindptico 4 las actividades a realizar dentro de la auditoria.

[’—wo-d—oc:- 2 o—0—=— ‘

[Acﬁvidades de auditoria J

[ Rewision de Documentos J'—

{ R

Revision de docuementos , registros relevantes y
determinacion de su adecuacion

M \

Preparacion de actividades de audtona n situ

las actvidades de audtoria,
e s 2 aien i el

Realizar la reunion de apertura, reecoleccion y
verficacion de Iaﬂamacibn, identificacion

didZ{os ALl lid,
arla

oOoO1t1==Zm—x —C &M l

o
m

> — ;oo 4 — O cC >

Cuadro sindptico 4: Actividades a realizar dentro de la auditoria.
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A continuacion se citara de la Norma ISO 9001:2008, el deber de la organizacién al
planificar la realizacién de auditorias internas en un sistema de gestién de la calidad®:

Es conforme con las disposiciones planificadas con los requisitos de esta norma
internacional y con los requisitos del sistema de gestién de la calidad establecidos.

e Se haimplementado y se mantiene de manera eficaz.

e Laorganizacién deberd determinar, documentar y proporcionar:

e Como planifica el programa de auditorias, teniendo en cuenta la importancia de
las dreas, de las actividades, el estado, y los resultados de las auditorias previas.

e Como selecciona a los auditores.

e Lasrealizaciones deben asegurar la objetividad e imparcialidad del proceso.

e Deben definirse, en un procedimiento documentado, las responsabilidades y
requisitos para la planificacion y la realizacion de auditorias, para informar de los
resultados y para mantener los registros.

e Asegurarse de que se toman acciones sin demora injustificada para eliminar las no
conformidades detectadas y sus causas. Las actividades de seguimiento deben
incluir la verificaciéon de las acciones tomadas y el informe de los resultados de la
verificacion.

e La organizacion deberd determinar, documentar y proporcionar métodos
apropiados, para la medicidon y seguimiento de los procesos de realizacién
necesarios para cumplir y satisfacer los requisitos del cliente.

Estos métodos deberan confirmar la capacidad continua de cada proceso para satisfacer
su finalidad prevista.

Cuando no se alcancen los resultados planificados, deben llevarse a cabo correcciones y
acciones correctivas.

8 Norma Internacional I1SO 9001:2008, Suiza 2008.
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CAPITULO 5: Descripcién de la participacion del alumno en la empresa.

Dentro de las responsabilidades asignadas de la descripcion del puesto de trabajo que se
mencionaron en el capitulo 3, y como se explicé en el contenido de la ISO 9001:2008, se
requiere de evidencia documentada sobre la aplicacion de las auditorias de proceso
semanal a cada drea.

Es ahi donde se aplican mis conocimientos previos de la carrera de ingenieria para
evidenciar mi trabajo como auditor, y asi al momento de que se nos audite como una
empresa alineada a la ISO 9001:2008, quede cubierto dicho punto con el trabajo que
realicé dia a dia.

e Responsabilidad 1: Evaluar el nivel de desempeiio de cada proceso auditado.
e Responsabilidad 2: Comunicar el nivel de desempefio desde el drea operativa
hasta el area gerencial.

La documentacion que realicé para evidenciar esta responsabilidad, son los graficos
semanales que se muestran en Grafico 1, donde se observan los hallazgos obtenidos por
area, se graficd el seguimiento de los hallazgos obtenidos, se ponen en rojo si ya estan
vencidos y si estan dentro de la fecha compromiso se colocan en verde; asi se comparan
cada uno de los sectores de la empresa. Los graficos muestran a gerencia, calidad,
planeacion, seguridad e higiene, mantenimiento, para obtener los planes de accién vy las
fechas compromiso adecuadas para cerrar los hallazgos.
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Auditoria de proceso por area >>
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Grafico 1: Gréfico de Auditoria de Proceso por drea

La reincidencia de los hallazgos que se obtienen dia con dia es la clave para la disminucién
de ellos. Hemos visto de manera conceptual en la carrera de Ingenieria Industria la
aplicacién de un 80-20, al llevar ese conocimiento al dmbito laboral nos damos cuenta de
manera real como nos ayuda esta herramienta. La eliminacién de los hallazgos que mas se
repiten ayuda a reducir un 80 % del numero de incumplimientos que tiene un supervisor,
es por ello que se realizaron los paretos por supervisor, para detectar esos problemas
recurrentes, se les dio mayor énfasis a la solucion de ellos y asi bajando sus porcentajes de
fallas.

Se grafican para que se entendieran de una manera mas clara, y atacando justamente en
el caso del grafico 2, donde se muestra un 80/20 de un supervisor, los 2 principales
hallazgos que obtiene en un periodo de 1 mes, en este caso son rutinas diarias sin llenar y
firmas de supervisidon de las mismas.
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Grafico 2: 80 -20 del top 5 por supervisor

RDT: Rutina Diaria del operador

Una de las tareas que me llevd mas trabajo alcanzar, es el manejo de personal, aunque yo
no tenia personal a mi mando, el sélo hecho de retroalimentar al operador en donde se
estd irrumpiendo con alguna especificacion, es causa de molestias en ellos, me obliga a
tener que buscar un trato mas empatico con ellos.

El punto clave en las auditorias, es que todas las dreas involucradas trabajen juntas, los
auditores de proceso somos los vinculos para que las areas lleven una relacién, como en
el caso de Extrusién y Mantenimiento. Muchas veces la causa raiz de un problema de
Extrusién es Mantenimiento, cuando esta segunda area no se encuentra informada del
problema, asi como esté informado desde niveles de superintendencia, que son los
duefios del area y asi generar acciones correctivas con peso para terminar de raiz dichos
Hallazgos.
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e Responsabilidad 3: Obtener como minimo un 95 % de asertividad de toda la
planta en las auditorias trimestrales de corporativo.

Cada tres meses el auditor lider realiza las auditorias del corporativo siguiendo el mismo
procedimiento que los auditores de proceso. Al término de auditar todas las areas, se
obtiene el total de los hallazgos por planta, se presenta un semaforo donde se muestra el
estado de la empresa. En el periodo que se me asignd esta actividad, alcancé
exitosamente el 97 % de asertividad en la planta, obteniendo cero hallazgos en el area de
Fabricacion de dados sacando el 100% en ese sector.

e Responsabilidad 4: Alinear la documentacion de los procesos en el area de
fundicién emitidos por area de Calidad, a la puesta en practica de las actividades.

Nos encontramos con documentacién emitida por el area de Calidad, en el proceso de
fundicidn, que ya no estaba actualizada con las précticas que se realizaban en piso, me di a
la tarea de comparar todos los instructivos emitidos y publicados en el darea de trabajo
con las practicas reales en cada operacion.

De 60 documentos de calidad para el drea de fundicidn, se modificaron 29 de ellos que se
tenian en linea, los cuales tenian informacién obsoleta, duplicada e informacién “de paja”
esto quiere decir sin contenido importante para la actividad.

e Responsabilidad 5: Llegar al control de proceso y asi obtener la mejora continua
del mismo.

Con ayuda de los Black Belt de la empresa, se determind cuales disefos de perfiles son
criticos para nuestro proceso, dependiendo los clientes mas importantes.

Grupo Cuprum S.A. de C.V. tiene en su intranet, una plataforma donde se generan
proyectos de mejora continua llamado “IMPULSA”, se me asignd el proyecto de
“Alternativa para la Eliminacién de Golpes a Claves Criticas", donde presenté una posible
opcién para eliminar el defecto de golpes en un perfil estilo solera.
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Apliqué las diferentes herramientas estadisticas para determinar las causas que generan
este defecto, como fueron:

e Lluvia de ideas
e Diagrama de Ishikawa
e Matriz de priorizacion de las Soluciones Potenciales

e Pareto

Lluvia de ideas:

n del perfil para mayor resistencia

(Cambio de aleacio

Cambio de longitud del perfil al momento del

LUVIA DE IDEAS DE SOLUCIONES
POTENCIALES PARA LA ELIMINACION DE

Diagrama 4: Lluvia de ideas de soluciones potenciales
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Diagrama de Ishikawa:

Un diagrama de Ishikawa es una visién grafica de las variables obtenidas, con la relacién
de las variables obtenidas en la causa raiz, se obtiene las principales causas determinadas
en la lluvia de ideas y se ejemplifica el diagrama 5.

MANO DE OBRA WAQUINARIA WEDIO AMBIENTE
Malas Condiciones del piso J
\ :
Capactacion montagargas . -
Jpeios Flata de equipo de medicion

—__——{GOLPES EN CLAVES CRITICAS J

_ . Separadores de fiefro vertcales
Wodficacion de Canastllas Audores e calidad

MATERAL L_METOM

Diagrama 5: Diagrama de Ishikawa
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Matriz de priorizacién de las Soluciones Potenciales:

La matriz de priorizacion de soluciones en la tabla 3, nos muestra la alternativa mas viable
para la obtencién de soluciones de un problema, en el caso de la disminucién de golpes,
se colocan las 7 principales alternativas para la solucién de ellas, y se le asigna un niumero
de priorizacion siendo el 4 como el mayor valor de impacto y siendo el 1 el valor de menos

impacto.
Contribuye
4 3 2 1
Mucho Algo Poco Nada
Alto Facil
impacto Bajo Costo |implementacién |Total
1. Capacitacion de Montacarguistas 2 4 3 24
2. Separadores de Felpa verticales 3 2 4 24
3. Capacitacién del Personal Operativo 2 4 3 24
4. Filtro de calidad en Logistica ( Auditor de Calidad) | 4 1 1 4
5. Modificacién de Canastillas 4 1 1 4
6. Falta de equipo de carga 2 1 4 8
7. Malas condiciones de piso 2 1 1 2

Tabla 3: Matriz de priorizacion de las soluciones potenciales

Al observar el flujo de extrusion de perfiles nos dimos cuenta que la transportacién de las
canastillas donde se traslada el material en crudo a los diferentes destinos era unas de las
razones que generaban golpes.

Llegamos a la alternativa de colocar separadores cubiertos de felpa verticales entre cada
perfil, para que al momento de la transportacién por los montacargas el golpe sea menor
si se golpea con una superficie suave como lo es la felpa
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Conclusiones

El objetivo de este informe es dar a conocer el trabajo realizado en Grupo Cuprum S.A. de
C.V. especificamente, en el drea de Calidad, ejerciendo como Auditor de Proceso-
producto, Se presentan muchos retos que conllevan este puesto, ya que se evidencia el
trabajo de cada area, y se toma como un todo la organizacién.

Como ya se describid en este trabajo, la documentacion del SGC del Grupo Cuprum S.A. de
C.V., es muy extensa, se contemplan los instructivos, planes de control, especificaciones,
ayudas visuales, rutinas diarias como registros, formatos especificos por drea y como
Auditor de proceso es de suma importancia la aplicacién debida de cada una de estos
documentos, pero al proyectar en piso, me di cuenta que no se establece de manera
como se estipula en el documento, ya que el personal operativo que lleva mucho tiempo
en el puesto, realiza su trabajo como lo capacité el personal que estaba antes del él, ya
qgue el deber ser de la capacitacién era con base en dichos instructivos.

El costo de una Certificacion de una empresa es muy elevado dependiendo del tamafio
gue esta sea, si se toma en cuenta que este costo estd calculado por horas- hombre que el
auditor dedique a la compaiiia, el costo de la certificacidon es directamente proporcional
al beneficio que se le otorga a la empresa. Una buena auditoria del proceso que se realice
proporcionard a la gerencia la visién real de cdmo se comporta el proceso, promueve la
comunicacion entre las areas involucradas.

El mayor beneficio que una empresa puede obtener es el econdmico, por ejemplo, las
devoluciones de los clientes las gestiona el area de calidad. Esta area verifica por qué
motivo fue la devolucidn y las reparte dependiendo a que area se asigna. Un ejemplo de
devolucién seria por defectos propios de la produccién como una diferencia de espesor en
una cota de un perfil, una raya profunda, fuera de medida, o un perfil que no esta
completamente recto; otras devoluciones pueden ser del area de logistica ya que el
cliente pide una geometria especifica y se le manda otra que él no pidié. Siempre las
devoluciones del drea de produccién cuestan mas dinero, ya que ese perfil no se vende y
se vuelve a fundir, pero a un costo de chatarra el cual baja un 80 % del precio del perfil en
las tiendas, a diferencia de una devolucidon de logistica que ese producto terminado se
puede mandar a las tiendas Cuprum como almacén.

Si lo reflejamos en dinero el costo de un perfil es de aproximadamente $20 a $200 pesos
dependiendo el aleacidn que se pida. Si se vuelve a fundir el costo de ese producto sera de
S4yS 40, lo que implica una disminucién, como mencioné anteriormente de un 80 % de
la ganancia para la empresa.
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El area de calidad es la encargada de elaborar los medibles por area de devoluciones ya
sean internas, esto es que los proveedores internos no entregan el material requerido al
cliente interno, como ejemplo que al area de pintura vertical, le llegue material golpeado
o con defectos del area de extrusién. O externas que son directamente al cliente.

Estos medibles se realizan con Partes por Millon (PPM’s), esta se refiere a la cantidad de
unidades defectuosas que hay por cada millén de unidades buenas. En caso de
devoluciones internas, se utilizan los datos de rastreabilidad de cada area que arroja el
sistema Manufacturing Pro (sistema operativo donde se registran datos de cada una de las
claves extruidas), con estos datos se generan los PPM’s, desde el principio de afio se
planean los PPM’s maximos que debera obtener cada area y se verifica cuando estamos
fuera de meta.

En caso de las devoluciones externas, se regresan las piezas defectuosas y se separan por
defecto y por planta extrusora, y asi mismo se realizan los PPM’s por cliente, si es
necesario se le informa al cliente que acciones correctivas se realizaran para que no se le
vuelva a entregar material en mal estado.

La manera mas acertada para no tener devoluciones de clientes por produccién es
siguiendo los planes de control, procedimientos por area, especiaciones etc., al tener
auditorias de proceso como las que realicé se asegurara la calidad del producto, no sélo le
cuesta a la empresa la fundicion del material, se genera una pérdida por los fallos
cometidos como pueden ser:

e Desperdicio

e Reproceso

e Reinspeccion

e Reprueba

e Cambios con el disefio

e Actividades de clasificaciéon

e Horas extras

Estas auditorias también generan un costo, que es mucho menor al que se obtiene al
volver a fundir perfil que tuvo algun defecto y fue devuelto por el cliente, a este costo se
le puede llamar costo de prevencién y aseguran la calidad del producto como el costo al
departamento de ingenieria de calidad, planeacién de calidad, las auditorias de calidad,
evaluacidén de proveedores, contacto con clientes para conocer sus expectativas.

La formacién académica que obtuve en la Facultad de Ingenieria, me fue de gran ayuda en
la parte fuerte de estadistica, las herramientas estadisticas que utilicé fueron basicas para
la presentacién del proyecto de mejora continua que me asignaron con ayuda de Black
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Belt, en el ambiente laboral, lo importante es llevar informacion sintetizada y grafica para
el mejor entendimiento para las areas involucradas.

Sin embargo hay puntos que no tocamos a lo largo de la carrera, y podriamos decir que
no tienen relacién con la parte ingenieril, que es el manejo de personal, me fue
complicado el inicio de la interaccidén con la parte operativa del proceso, podria proponer
una materia de Psicologia del trabajador, o alguna materia relacionada con el
comportamiento del personal, al ubicar un drea de oportunidad en esta situacidon
implementé una serie de cursos de sensibilizacion a la calidad, donde el eslogan que
propuse fue “ La calidad somos nosotros mismos”, dichas capacitaciones tuvieran como
objetivo introducir al operador a que se sienta parte de la empresa asi el trabajo realizado
se llevard a cabo de una manera mas eficiente. La calidad se aplica durante toda la cadena
de suministro esto es desde la asignacién de los proveedores donde la materia prima sea
de excelente calidad, hasta que el perfil de aluminio es colocado en donde el cliente lo
solicita.

El ejercer en Grupo Cuprum ha sido una experiencia muy buena en la iniciacion de mi
carrera laboral, estoy totalmente convencida que la industria es una de las maneras mas
efectivas de comprobar mis conocimientos teéricos adquiridos a lo largo de la carrera, sin
dejar a un lado el lado administrativo que lleva Ingenieria Industrial.
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