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Introduccién

INTRODUCCION

El concepto de turbomaquinaria se aplica a fd@quina que transforma la energia
interna de un fluido (liquido, gases de combustiéapor) en energia mecanica
aprovechable para bombeo de liquidos o gasesidnagmtriz o generacion de energia
eléctrica.

Los nombres bajo los cuales estas turbomagsmaenocen son los siguientes:
+ Turbinas de vapor
w+ Turbocompresores
+ Turbinas de gas
+ Turbobombas

En México operan un gran numero de turbomaquasasuales estan instaladas
principalmente en las diversas plantas de la G.PIEMEX y la industria aeronadutica.

Estos equipos representan en la actualidadugsasustancial de divisas para México, ya
gue por tratarse de equipos de alta tecnologieepientes del extranjero y utilizarse en
volumenes importantes sus precios de adquisicBobye todo el de sus refacciones son
muy elevados.

Para reducir el costo de refacciones, los ussi@e las turbomaquinas a nivel mundial
han implementado la practica de utilizar partesmstruidas por talleres especializados.

Los talleres de estas caracteristicas, a fyjadantizar el funcionamiento y durabilidad de
las partes reconstruidas, utilizan principalmentswes procesos los resultados obtenidos de
las investigaciones sobre técnicas de reparaciateriales de aporte adecuados para soldar
superaleaciones.

Tanto en la industria de la generacion de eaexgino en la aeronautica el
funcionamiento de estas turbomaquinas es fundahemtd desempefio de los diversos
procesos en las que son empleadas, es por ellesqile suma importancia contar con un
sistema que asegure su correcta reparacion o ncamaa

Debido a lo anterior cada vez mas se ha conleeeth una requisito indispensable el que
los talleres de reparacién mayor de turbomaquiregtien certificados en la norma ISO
9001 2008.

Por esta situacion y en vista del potencialepiste en este campo se presenta este
estudio sobre la certificacion de un taller de rapi@n mayor de turbomaquinaria en la
norma ISO 9001 2008

Se estima que con el desarrollo de la certiiicadel taller de reparacién mayor de
turbomaquinaria se conformara una plataforma tnidbisn la cual estén involucradas
diversas empresas de la industria metal mecanicéague se obtendra el beneficio
adicional de una gran flexibilidad para atendeedigas otras ramas de la industria.

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparaciéon
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Introduccién

Asimismo al integrar un cuerpo técnico y man@blea capacitada en la norma ISO 9001
2008, se obtendra una oportunidad para impulsdepasgnente la fabricacion de
turbomaquinas en México.

OBJETIVO

Esta tesis pretende facilitar la comprensiéfaderma ISO 9001 y su aplicacion en un
centro de reparacion mayor de turbomaquinariayecldo aquellos documentos generados
en el mismo proceso que destacan por la partidaldrle la empresa.

RESUMEN

Cada vez es mas frecuente la demanda por posidyservicios que no sélo cumplan con
éxito aquello para lo que fueron creados, o saligs, sino que ademas esa eficacia sea
ampliamente demostrada. El caso que se presentgiauacion es la implementacion de
un sistema de gestion de calidad segun la norm®080 en la version 2008.

El siguiente trabajo explica los procesos quiéesaron a cabo para tener un sistema de
gestion de la calidad partiendo de los registrpeogedimientos con que contaba la
empresa, adaptandolos y elaborando aquellos giggdndalta segin la norma.

Con el objetivo de lograr implementar el sistd®@ 9001 en la empresa de reparacion
mayor, en el primer capitulo se hace un breve sisale las turbomaquinas, asi como las
fallas mas comunes, atribuidas a su uso, y la reemusados en su reparacion. La
segunda parte de este capitulo es un breve restenerue es la norma ISO 9001 2008 y
la importancia de su implementacion.

El segundo capitulo trata sobre el centro dareepdn mayor de turbomaquinaria, los
servicios que ofrece, el método de trabajo, la atiidlad que aplica, la mano de obra, los
materiales, los clientes y los servicios efectuadiogo lo anterior tiene la finalidad de dar
un panorama mas amplio acerca de las particulaa®daade representa el giro de la empresa
para la implementacién del sistema de gestion litach

En el tercer capitulo, andlisis, seleccion petacion de documentos; se hace una
disercion y comentarios acerca de lo que dice tmaan lo referente a los procedimientos
documentados, que la misma exige. La segundag@este capitulo trata de la aplicacion
de la norma en la empresa y lo referente a la edalim de los documentos del sistema de
gestion de la calidad.

El capitulo cuatro constituye la parte medukedta tesis ya que en el se trata el
procedimiento mediante el cual se realizo la imgletacion del sistema de gestion de la
calidad en la empresa. El sistema de gestion d#adadle la empresa se concibié como una
serie de procesos que interactian entre si, amtea parte de este capitulo se destacan
aquellos procesos que se identificaron en la erapresie por razones de espacio se
describen aquellos que por el giro de la empregsarsan especial interés.

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparaciéon
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Introduccién

La segunda parte del capitulo cuatro trata @edanizacion de la empresa. Primero se
describe la organizacién del centro de trabajol pdesonal con que cuenta la empresa; y
después se establece la forma en que se orgarsigadancia logica de los procedimientos
de trabajo, destacando una vez mas aquellos qoeeupn interés especial por el tipo de
trabajo que se realiza.

En la tercera parte del capitulo cuatro se d@s@l control del trabajo de reparacion
mayor el cual se lleva a cabo a través de lostregien especial de aquellos que atafien al
proceso de produccion, propiamente lo referendéeredaracion y manufactura.

En la tercera parte del capitulo cuatro se natégdo lo concerniente a la informacion y la
descripcion del sistema de gestion de calidad erpddes fundamentales para la
documentacion del sistema esto es: el manual aada} los seis procedimientos
documentados que exige la norma.

El quinto capitulo de esta tesis aborda el gdiaejecucion del sistema de gestion de la
calidad desde lo que son la realizacion de lag@iah internas y externas, los hallazgos y
las acciones que se derivaron de las no conforregladcontradas

Por ultimo en las conclusiones se detallandagaes propuestas, segun los hallazgos de
la auditoria externa, mismas que deberan llevacsda con la finalidad de obtener la
certificacion 1SO 9001 2008

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparaciéon
mayor de turbomaquinaria aeronautica e industrial Pagina iii



Capitulo 1: Antecedentes

1.- ANTECEDENTES

1.1.- Turbomaquinaria aeronautica e industrial

1.1.1- Turbomagquinaria.

La turbomaquinaria son aquellas maquinas qusftesen energia entre un rotor (trabajo
de flecha) y un fluido. Asi cualquier dispositivoegextraiga o imparta energia a un fluido
en movimiento continuo puede ser llamado tubomaqeemplos de estas son: turbinas
de vapor y de gas, bombas, compresores, expansa@es, generadores edlicos e
hidradlicos, etc...

1.1.2.- Clasificacion de las turbomaquinas.

Hay tres formas de clasificar las turbomaquiteaprimera atiende al flujo del sistema en
el que interactian. Si es un sistema que se coasitfmito son llamadas de flujo abierto
por ejemplo: ventiladores, propelas, generadorksosd Si el flujo se confina a un sistema
cerrado o el fluido que interactda entra en efiotele la carcasa de la maquina, se llama
de flujo cerrado: bombas, turbinas, compresores, et

Una segunda clasificacién atiende al eje deci@rtadel rotor de la maquina. Cuando el
flujo es paralelo al eje de rotacion se llamanldie faxial, cuando es perpendicular se
llaman de flujo radial o centrifugas; existen usi@ér categoria en la que se presentan
ambos flujos, este tipo de turbomaquinas se llamatas.

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparacion
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Capitulo 1: Antecedentes

La tercera clasificacion atiende a la energfeadbson aquellas turbomaquinas que
absorben energia o bien incrementan la presiéfiuidd como las bombas, ventiladores y
compresores; y aquellas que producen energia papknsion del fluido a mas bajas
presiones: turbinas, compresores, etc...

1.1.3.- Diferencias y similitudes entre turbomaquinasistdales y aeronauticas.

Agrupando las turboméaquinas en similares o @gipbtencias de salida, la diferencia mas
obvia es en el tamafio fisico: el peso, el diseficatabustor, el disefio de la turbina, el
disefo del rotor; en aeronautica son consideralsitameas grandes.

Las diferencias entre las turbinas aeronaugidas turbinas de gas hibridas industriales
son menos significativas. El tamafio, la velocidadalacion, el flujo de aire y los tiempos
de mantenimiento son similares. En estas la priis#incion esta en la seleccion de
rodamientos: las hibridas usan rodamientos hidéodicos y las aeronduticas de
antifriccion.

La tecnologia espacial ha producido superaleasique han disminuido el peso de las
turboméaquinas sin sacrificar su resistencia o tarigticas mecanicas. Otra importante
caracteristica es el concepto modular de las tudlgomas aeronauticas la cual permite
desensamblar las partes afectadas sin afectaenr idirectamente en el resto de los
componentes.

En cambio las turbinas de uso industrial reguete esfuerzo para remover las partes del
combustor, esfuerzo para inspeccionar o reparasec@éon de la turbina y mas esfuerzo
para reparar la seccion del compresor.

observacion industrial vs aeronautica
velocidad de flecha mas bajo
flujo de aire mas alto

tiempo de mantenimiento mas prolongado

periodos de mantenimiento | mas largos

1.1.4.-Principales causas de dafio en las turbomaquinarias

La razon principal de la reparacion de las tordquinas tanto industriales como
aeronauticas es el propio uso. Al estar sometidgasmdiciones extremas de temperatura y
ambientes corrosivos frecuentemente presentangmeaisi de desgaste los cuales
disminuyen su eficiencia.

Estos desgastes ocurren en el area de las yolai@as de las carcasas, en las flechas, y
en aguellos elementos que estan sometidos a fiicoido flechas, chumaceras, y sellos
mecanicos.

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparacion
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Capitulo 1: Antecedentes

En cuanto a los alabes e impelentes es coméamaxidel desgaste encontrar fisuras o
fracturas debidas a la friccion o incluso a impacto

1.1.5.- Proceso de reparacion

El proceso de la reparacion basicamente coresistma inspeccion por pruebas no
destructivas, particulas magnéticas, liquidos fpantes, etc; inspeccion dimensional,
remover el area afectada por medio de un premadpin@esbaste, aplicacion de
soldadura en exceso en el area a reparar y finédmesigquinado a dimensiones originales.

1.1.6.- Materiales usados en la reparacion de turbomasguin
A continuacion se presenta una tabla donde e las principales aleaciones usadas

en la reparacion de una turbina de gas tipicasa@sta como ejemplo por ser una de las
turboméaquinas que mas diversos materiales reqo@eeesu reparacion.

COMPONENTE MATERIAL NOMBRE COMERCIAL
Housing alimentacidn Aluminio
Chumacera soporte
delantera Aluminio RR350. L15
Hierro Nodular
Acero inoxidable Jethete M152, 17-4, Ph 410
Housing Aluminio RR350, RR390, L51
Titanio 6A1.4V
Hierro MSRR6078, FV448, FV507
Acero inoxidable Jethete M152, Chromally
Super aleacion
endurecida Inco 718
por precipitacién
Difusor Aluminio
Chumacera soporte trasera  Aluminio RR350. L15
Hierro Nodular
Acero inoxidable Jethete M152, 17-4, Ph 410
Super aleacion
endurecida Inco 718
por precipitacién
Alabés de estator Aluminio RR58
Titanio 6A1.4V
Acero inoxidable A286, Chromally, Jethete M
152, Greek Ascoloy, FV 535
FV 500, 18/8

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparacion
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Capitulo 1: Antecedentes

Super aleacion
endurecida

por precipitacién
Alabés de rotor Aluminio

Titanio

Acero inoxidable

Super aleacion
endurecida

por precipitacién

Rodetes Titanio
Acero
Acero inoxidable

Super aleacion

endurecida

por precipitacion
Flecha Acero

Super aleacion

endurecida

por precipitacion

1.2.- Sistema de gestion de calidad

Nimonic 75, Nimonic 105

RR58

6A1-4V, TBB

A286, Greek Ascoloy, FV 535
FV 520, 17-4 Ph, 403

Inco 718, Nimonic 901

6A41-V, TBA (IM1679), IMI
381

4340, FV448, B5F5, 9310
410, 17-4 Ph, Jethete M.152
Chromally (FV535)

Incoloy 901, inco 718,
Nimonic 901
Hykoro, 4340, 9310, B5F5

Inco 718

1.2.1.-¢Qué es un sistema de gestion de calidad?

Un sistema de gestion de la calidad es la marecgie una organizacion dirige y
controla aquellas actividades empresariales qém esiociadas con la calidad. En términos
generales, consta de la estructura organizatilagae se afiaden la planificacion, los
procesos, los recursos y la documentacion qudleaytara alcanzar los objetivos de la
calidad, para mejorar los productos y servicioamasatisfacer las necesidades de los

clientes.

Los sistemas de gestidn de la calidad no sendessélo a las grandes empresas. Puesto
gue los sistemas de gestion de la calidad se oagbknforma en la que la empresa es
dirigida, pueden aplicarse a compafiias de todosioafos y a todos los aspectos de la
gestion (administracion) (actividades de comemaiion, de ventas y financieras).
Depende de la empresa la decision sobre el alcinizeaplicacion.

Las normas del sistema de gestidén de la catidatkben confundirse con las normas de
producto. Existen muchas organizaciones que esfénante a los conceptos de sistemas de

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparacion
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Capitulo 1: Antecedentes

gestion de la calidad y, en especial, a la seriodeas 1SO 9000, confunden la calidad del
producto o servicio con el concepto de gestioradmlidad.

El uso de normas de productos, de normas dehsasde gestion de la calidad y de
enfoques basados en la mejora de la calidad, slos &los medios de mejorar la
satisfaccion del cliente y la competitividad detapresa, y no son excluyentes entre si.

Los sistemas de gestidn de la calidad no debeggltar en una burocracia o un papeleo
excesivos ni tampoco en una falta de flexibilidael .debe recordar que todas las empresas
ya disponen de una estructura de administraciGreyegta deberia ser la base sobre la que
se construya el sistema de gestion de la calidad.

1.2.2.-¢ En qué consiste un sistema de gestion de cds@280017?

Un sistema de gestion de la calidad ISO 90CHges! que se ha realizado basandose en
la version actual de la norma de requisitos 1ISQ192008

Los actuales documentos clave de la familia 9800 son:

* Lanorma ISO 9000, que expone los conceptos, losipios, los fundamentos v el
vocabulario de los sistemas de gestion de calidad

* Lanorma ISO 9001, que expone los requisitos qaedeacumplirse

* Lanorma ISO 9004, que proporciona informacion peraejora continua del
desempefio global de una organizacion.

* Y lanorma ISO 19011, que proporciona directriae=s@a de la auditoria de
sistemas de gestion de la calidad (y también densés de gestion medioambiental)

Aunque las tres primeras de las normas relacion@di@sson normas de gestion de la

calidad) han sido revisadas en gran medida siolagparamos con las ediciones de

1994, y existen algunos requisitos nuevos en kic@dde 2008 de la norma 1ISO 9001,

siguen sin tratar de imponer nada substancialnrergeo a la empresa.

1.2.3- ¢ Por qué tener un sistema de gestion de laad@lid

Algunos clientes, tanto en el sector publico c@n el privado, buscan la confianza
gue puede proporcionar una empresa dotada detamaigficaz de gestion de la
calidad.

Si bien la satisfaccion de estas expectativasmeasotivo para disponer de un sistema
de gestion de la calidad, existen otras razonégupas de ellas de ellas se relacionan a
continuacion.
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Capitulo 1: Antecedentes

* La mejora del desempefio y la productividad de lpresa

» Hacer mayor hincapié en los objetivos de la empyesalo que esperan los
clientes

* Ellogro y mantenimiento de la calidad de los patds y servicios, a fin de
satisfacer las exigencias y las necesidades irtgdide los clientes

» La mejora de la satisfaccion de la clientela

* La confianza de que la calidad que se persiguiarza y se mantiene.

» Facilitar pruebas a clientes y posibles clientekdpie la empresa puede hacer
por ellos

» Abrir nuevas oportunidades de mercado o conseaveudta de mercado

* Obtener la certificacion

* Tener la oportunidad de competir en términos deldad con organizaciones
mayores (por ejemplo, la capacidad de licitar a@néar presupuestos).

Si bien un sistema de gestion de calidad puedtibuir a cumplir estas expectativas,
hay que recordar que dicho sistema no es mas quedio para alcanzar los objetivos
establecidos para la empresa y no un fin en si mism

Un sistema de gestion de la calidad, por si mjsm conducira forzosamente a una
mejora de los procesos de trabajo o de la calidadrdducto o servicio. Es un medio para
facilitar la adopcion de un enfoque més sistemdat&oara a los objetivos de determinada
actividad.
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2.- CENTRO DE REPARACION MAYOR DE TURBOMAQUINARIA

2.1.-Sabe Ingenieria S.A. De C.V

En México operan una gran cantidad de turbomadaisidas cuales estan instaladas
principalmente en las siguientes industrias.

= Aerondutica

= Petrolera

» Generacion Eléctrica

= Azucarera

= Naviera

= Ferrocarrilera

= Alimenticia

= Cementera
Con objeto de atender este mercado y debido lasitkeckque se tiene de darle servicio a estos
equipos, se crea Sabe Ingenieria s.a.. de ategrada por un equipo de ingenieros mexicanos
gue decidien instalar un centro de reparacion mdgaurbomaquinaria aeronautica e industrial,
con tecnologia propia acumulada por mas de 30ddiesperiencia en el ramo, adquirida en
México y en el extranjero, mano de obra califich@8% mexicana con experiencia en la
reparacion / manufactura de turbomaquinaria suepaomponentes y equipo periférico a precios,
plazos de entrega y con la calidad establecidasamanuales del fabricante, competitivos

2.2.- Servicios:

* Reparacion mayor / manufactura de turbo maquisaisgpartes, componentes y equipo
periférico

* Repotenciacion de turbomaquinaria

* Reingenieria de partes, componentes y equipo pedfé

» Disefo de alcance de trabajo de reparacion

» Almacenaje de rotores en posicidn vertical y cudedemperatura controlada

» Motores Turborreactores aeronduticos

* Motores de turbina de gas

» Motores de turbina de vapor

« Compresores reciprocantes

» Turbocompresores axiales / centrifugos

e Turbobombas centrifugas Horizontales / verticales

» Turbocargadores

* Reductores de velocidad

* Reconstruccién de flechas por soldadura de fusion

» Reconstruccién de alabes de compresor y turbinagidadura de fusién

» Soldadura de cAmaras de combustion

* Reembabitado de chumaceras por atomizado térmico

» Manufactura de sellos de carbén

e Manufactura de cojinetes

» Balanceo dindmico de rotores

e Manufactura de sellos de laberinto

» Aplicacion de recubrimientos por atomizado térmicée, 6p, bi alambre, HVOF y plasma

* Manufactura de tornilleria especial
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Capitulo 2: El centro de reparaciéon mayor de turbgumnaria

* Manufactura de herramientas especiales
» Manufactura de discos de compresor, turbina e iempes

El motor turborreactor aeronautico jt8d-s de p&waado para propulsion de aeronaves

El motor de turbina de gas aeronautico gtcp8&4saheywell, para movimiento mecanico de
compresor y generador eléctrico

La turbina de vapor de etapa simple tipo impulsa paovimiento mecanico de bombas,
ventiladores, molinos y generadores eléctricos
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El motor de turbina de gas para movimiento mecamécbombas, compresores y generadores
eléctricos

CRANKSHAFT ROD ROLLED

THREADS e WATER-COOLED

CROSSHEAD VALVE CYLINDER
COVERS

PRECISION
SLEEVE
BEARINGS

c SOLID OR
HYDRAULICALLY SINGLE OR TWO- HOLLOW

TENSIONED COMPARTMENT
PISTONS
FLANGED DISTANCE PIECES

TIE RODS AND PISTON ROD

PRECISION
SPACER
BLOCKS

El turbocompresor centrifugo para compresiéon dddk
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La turbo bomba centrifuga para inyeccion de aguaidentacion a calderas

El reductor de velocidad para cambio de velocidad d
turbomaquinaria
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2.3.- Los 5 Elementos necesarios para efectuar urgparacion efectiva de
Turbomagquinaria

* Magquinaria y equipo operativo

= Mano de obra capacitada

= Meétodo de trabajo homologado con la norma ISO 98
= Medio ambiente (instalaciones necesarias)

= Materiales certificados

2.4.- Maquinaria y equipo del centro de reparaciomayor.

= Sistema de levantamiento de 2.5, 5y 10 toneladas

» Linea de limpieza

= Linea de inspeccién por P. N. D.

» Linea de inspeccion visual dimensional

» Soldadoras de fusion

= Tornos paralelos

» Fresadoras

» Rectificadoras planas

» Rectificadoras cilindricas

» Mandriladoras

= Tornos verticales

= Tornos c.n.c.

= Taladros radiales

» Linea de galvanoplastia

= Sistema de atomizados térmicos por combustiénaiebak, combustidn de polvo, plasma
de polvo, hvof de polvo y arco eléctrico de bi abaen

*= Banco de miscelaneos

= Cabina de adhesivos

= Horno de tratamiento térmico

= Cabina de recubrimientos de superficie

*» Remachadora neumética

= Balanceadora dinamica

= Laboratorio quimico

» Laboratorio metallrgico

Centro de trabajo de maquinados Mandriladora horizontal

[ , ¥ ‘) ' { !
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Rectificadora de superficies planas Fresadora de torreta

Torno paralelo

Rectificadora de superficies cilindricas Durémetro de superficies
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Sistema de atomizados térmicos por Balanceadora dinamica
plasma spray

Miscelaneos
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2.5.- Método de trabajo del centro de reparacién mgor.

= Recepcion de turbo maquinaria

* Inspeccioén de recepcion

* Remocion de médulos

» Desensamble de mddulos

» Limpieza de partes

» Inspeccion por p. N. D. De partes

* Inspeccién visual dimensional de partes

» Ingenieria de disefio de reparacién / manufactupmdes

= Reparacion / manufactura mecanica
= Balanceo por momento de alabes

= Balanceo estatico de discos y espaciadores
= Ensamble de rotores

» Balanceo dindmico de rotores

= Ensamble de médulos

* Instalacion de médulos

= Preservacion y embalaje

» Inspeccién de liberacion

= Liberacion de turbo maquinaria

= Diagrama de flujo de trabajo

PRODUOC N
SRR LA P SATED
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2.6.- Normas de trabajo del centro de reparacién nyar

2.7.

Nave de 1200 m2
area de maquinados

AMS, especificacion de material aeroespacial
ANSI, instituto nacional de normas americanas
AWS, sociedad americana de soldadura

ISO, organizacién internacional de normas

ASTM, norma americana para prueba de materiales
ASME, sociedad americana de ingenieros metallrgicos
SAE, sociedad americana de ingenieros

AlSI, instituto americano para el hierro y el acero
API, instituto americano del petréleo

CFE, comision federal de electricidad

PEMEX, petréleos mexicanos

NOM, norma oficial mexicana

Instalaciones del centro de reparacion mayor

Nave de 1200 m2

Sistema de levantamiento de 2.5, 5, y 10 toneladas
Sistema de aire comprimido con 24 tomas

Sistema de iluminacién con 24 lamparas

Sistema hidraulico con 24 tomas

Sistema eléctrico de 220 trifasico, 220 bifasidd® monofasico con 24 tomas

Sistema de extincién de fuego con 12 extintores
Sistema de primeros auxilios con 6 botiquines
Vestidores

Barfios

Almacén de consumibles

Almacén general

Sala de usos multiples

Patio de maniobras

Oficinas
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Modulo de servicio eléctrico en el area de maquisad
= 220volts trifasico
= 220 volts bifasico
= 120 volts monofasico

Aire limpio y seco a una presion dvto de servicio de aire comprimido
de 110 Libras/Pulgada2

Modulo de servicio de agua ddio de servicio de primeros auxilios
Agua limpia Botiquin primeros auxilios
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Sistema de extincién de incendios Sistema de levantamiento
maédulo de extintor contra incendios grua de pértico de 6 toneladas

2.8.-Mano de obra del centro de reparacion mayor

* Ingeniero de turbomaquinaria

* Ingeniero de produccion

* Ingeniero de control de produccion

» Ingeniero de aseguramiento de calidad

= Técnico de produccion de procesos quimicos

= Técnico de produccion de procesos térmicos

= Técnico de produccion de procesos mecanicos

= Técnico de turbomaquinaria

= Técnico de programacion y control de produccion

= Técnico expeditador de partes

» Inspector de pruebas no destructivas de partes

» Inspector visual dimensional de partes

» Planeador de procesos de reparacion / manufatgypartes
= Técnico de mantenimiento electro mecanico de magairy equipo

2.9.- Materiales utilizados en la reparacién de Tusomaquinaria

= Aleaciones de aluminio.

= Aleaciones de acero.

= Aleaciones de acero inoxidable.

= Aleaciones de acero inoxidable resistentes a lasioin y calentamiento.
= Superaleaciones.

= Aleaciones de titanio.

= Aleaciones de magnesio.

= Aleaciones de cobre.
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2.10.-

Plan de calidad en la reparacion de Turbomaidnaria.

Inspeccion de recepcién de turbomaquinaria.
Inspeccion de remocion de médulos.

Inspeccion de desensamble de moédulos.

Inspeccion por pruebas no destructivas de partes.
Inspeccidn quimica metallrgica de partes.

Inspeccion visual dimensional de partes.

Inspeccién en proceso de reparacion / manufadeupartes.
Inspeccion de balanceo por momento de alabes.
Inspeccion de balanceo estatico de discos y esfmaeR
Inspeccion de balanceo dinamico de rotores.
Inspeccion de ensamble de modulos.

Inspeccion de instalacién de mddulos.

Inspeccion de pruebas operativas de turbomaquinaria
Inspeccion final de turbomaquinaria.

Inspeccion de liberacion de turbomagquinaria.

2.11.- Garantia de reparacion del centro de repara@n mayor

Cuando una parte, componente o Turbomaquinarizstae correctamente y se mantenga
de acuerdo a los Manuales Técnicos del Fabric8at® Ingenieria garantiza la reparacion
por 8000 horas de operacién y/o 12 meses a parta fecha de entrega, lo que ocurra
primero.

2.12.- Clientes del centro de reparacién mayor

PEMEX Refinacién

Comision Federal de Electricidad
Sames

Novair

Aviacsa

2.13.- Servicios ejecutados a PEMEX Refinacion

Reconstruccién por aplicacion de soldadur

Reparacion de rotores de turbinas de vapor.
Reparacion de rotores de compresores centrifugos.
Reparacion de bombas centrifugas para inyecci@yde de alimentacion a calderas.

a de fugérotor de turbina de vapor elliott
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Reparacion mayor de rotor de compresor centrifligute

Reparacion mayor de bomba centrifuga multipasaghiaim.

2.14.- Servicios ejecutados a Comision Federal Béectricidad

Reparacion de segmentos de toberas de turbinassdggg+ft4.
Reparacion de cajas de engranes de turbinas dgydai4.
Reparacion de toberas de turbinas de vapor ge@grmi
Manufactura de zapatas de desgaste de turbogeresdddraulicos.
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Reemplazo de biblos de moduloﬂydeturﬂin de atisi@gm de motor de turbina de gas industrial gg4.

O g T e

Reparacion de segmentos de tobera de modulo deautb alta presion de motor de turbina de gas
ft4.

"

Manufactura de zapatas para generador de plantzehédtrica
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Reparacion de Toberas de Motor de Turbina de V@gotérmico

2.15.- Servicios efectuados a la Linea Aérea Avix

= Reparacion mayor de partes y componentes del redurior jt8d-series
= Reparacion mayor de partes y componentes de lmaude gas honeywell gtcp85-series.
= Reparacion mayor de partes y componentes del &aiéimg 737-100/200.

Soldadura de fisuras de soporte Barrenado de hoyos de hirlos de
externo de camaras de combustion ensamble de rotor de turbina de alta
del turborreactor jt8d-s presion de turborreactor jt8d-s
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3.- ANALISIS, SELECCION Y ELABORACION DE DOCUMENTOS

3.1.- Orientacion acerca de lo que quiere decir laorma.

A la hora de poner en funcionamiento un sistdengestion de la calidad, es necesario
comprender y analizar detalladamente los requiditgadicho sistema. Existen varias fuentes de
informacién, 1ISO ha editado varias publicaciones poporcionan orientacién acerca de los
diferentes aspectos de la norma ISO 9001.

Es fundamental, antes de implementar un sistEnggestion de calidad, asegurarse de que se
comprenden todos y cada uno de los términos wiiz&n la norma ISO 9001. Cuando se lee la
norma ISO 9001, debe considerarse que determipatisras y frases tienen una importancia o
significados especiales. A continuacidn se proeeldecxplicacién de las mas importantes:

» Debe: Siempre que esta palabra aparece en la neermaa para indicar un requisito por
cumplir

» Deberia/ puede: Estas palabras se utilizan pasisuga linea de actuacion. Nunca se
utilizan para indicar un requisito que tenga quamlirse obligatoriamente.

» Apropiado: Esta palabra significa que se debe demmitho se aplican los requisitos en la
empresa, y que en algunos casos estos requisidspuno aplicar

» Producto: Es el resultado de un proceso. Estenérsa utiliza de forma genérica para
describir:

Productos fisicos

Servicios

Resultados de disefio

Conjuntos de programas informaticos

Cualquier otra forma mediante la cual una empreasdg suministrar una
mercancia vendible o un servicio

O o0Oo0Oo0oo

Asi, se pretende que en la definicion de “préaiuse incluya “servicio”.

» Alta direccion:Persona o grupo de personas que dirige y contrbrads alto nivel una
organizacion.
o Director general
Director gerente
Presidente
Consejo de administracion
Directores ejecutivos
Socio director (socios directores)
Propietario Unico
Socio (socios)

OO O0OO0OO0OO0OO0o

» Gerente: Este término se utiliza para describguseroceda en el contexto, a la persona
gue ejerce autoridad, asume responsabilidades,denisiones y cumple funciones
directivas semejantes en nombre de la empresaePefedirse a cualquiera de los
siguientes:

o Propietario Unico
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Socio

Director Gerente
Director

Director general
Gerente

Alto ejecutivo

O O O0OO0O0Oo

* Mejora continuaActividad recurrente para aumentar la capacidadaaumplir los
requisitos.
Este término se utiliza para indicar donde pueeetificarse una oportunidad de mejorar
cualquier parte del sistema de gestion de calidagsiablecido

La implementacion de cualquier mejora identdi&xigira que los recursos necesarios estén
disponibles

» Revision:Actividad emprendida para asegurar la convenienatecuacion y eficacia del
tema objeto de la revisién, para alcanzar los dbfet establecidds
Este término se utiliza en varias situacioneduidas la revisién por la direccion, la revisifed
disefo y el desarrollo, la revision de los reqasside los productos y clientes y la revisién deda
conformidad

En todos estos contextos, hace referencia ainucinso examen general de las actividades
relativas a la situacion de que se trate.

» Auditoria (calidad)Proceso sistematico, independiente y documentadogidener
evidencias de auditoria y evaluarlas de maneratolgecon el fin de determinar la
extensién en que se cumplen los criterios de laenia.
Puede considerarse un examen sistematico destimaankriguar si las actividades planificadas
relacionadas con la calidad y los resultados adosia ellas son coherentes con lo que se esperaba
o planificaron.

« No conformidadincumplimiento de un requisito
Este término se utiliza para describir cualguo@&so de incumplimiento de un requisito
especificado. Puede consistir en el incumplimiel#ain requisito de un cliente, en un problema
con un producto o servicio, en una deficiencialesiseema de gestion de la calidad o en cualquiera
otra situacion en la que lo sucedido no fueraduoieeido ni lo esperado.

» Evidencia objetiva: Datos que respaldan la veracitaalgo.
Este término designa la informacion cuya venglaetle demostrarse, sobre la base de hechos
obtenidos por medio de pruebas, observacion, niedicotros medios.

* InfraestructuraSistemas de instalaciones, equipos y serviciossaeos para el
funcionamiento de una organizacton
Este término abarca la planta fisica, los emifas instalaciones y servicios necesarios para el
desarrollo de la actividad. Se incluyen edificiehiculos, computadoras, sistema d comunicacién
y maquinaria de produccioén.

« Ambiente de trabajaConjunto de condiciones bajo las cuales se reallzeabajo.
Este término se refiere a aquellos factores emtdlies presentes en su espacio de trabajo que
pueden afectar a la calidad de su producto.
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3.2.- Interpretacion de la norma 1ISO 9001 2008 enfado a documentos criticos

En esta parte se analizaran, por razones de espasisecciones de la norma referentes a
la documentacién del sistema de calidad, partimdate al manual de la calidad y a los
procedimientos documentados,

3.2.1- Documentacion del sistema de gestion de calidad

4.2.- Requisitos de la documentacion
4.2.1.- generalidades
La documentacion del sistema de gestion delidazhdebe incluir:
a) declaraciones documentadas de un politica de cdlidabjetivos de la calidad,
b) un manual de la calidad
¢) los procedimientos documentados requeridos enrestaa internacional
d) los documentados necesitados por la organizacida paegurarse de la eficaz
planificacion, operacion y control de sus procesos,
e) los registros requeridos por esta norma internaeidn

Notal: Cuando aparezca el término procedimientaudoentado dentro de esta norma
internacional, significa que el procedimiento setablecido, documentado, implementado y
mantenido.

Nota 2: La extension de la documentacion del sistdengestion de la calidad puede diferir de una
organizacion a otra debido a: a) el tamafio de lgamizacion y el tipo de actividades, b) la
complejidad de los procesos y sus interaccione¥|a competencia del personal.

Nota 3: la documentacién puede estar en cualquienéto o tipo de medio

Este apartado hace una relacion de la documéntqae exige la norma. El término
documentacion abarca los diferentes tipos de doctomeue se relacionan en los puntos de a) a e).
En el punto c) la norma exige que se tengatosi@rocedimientos documentados. Un
procedimiento documentado es aquel que se consenra formato reproducible y que esta
controlado como se indica en el apartado 4.2.a dedma. Tenemos que asegurar que los
requisitos descritos en los siguientes seis apsstastan incluidos en los procedimientos
documentados:
* 4.2.3 control de los documentos
e 4.2.4 control de registros
* 8.2.2 auditoria interna
» 8.3 control de producto no conforme
» 8.5.2 accion correctiva
e 8.5.3 accién preventiva

La documentacion incluye procedimientos docuamrg obligatorios tal y como lo exige la
norma, ademas de especificaciones, registrogLet.documentos también se controlan segln se
especifica en el apartado 4.2.3)

En el punto d) exige que dispongamos de los asegiara asegurarse la eficaz planificacion,
operacion y control de sus procesos”. Estos poddtar documentados o no y pueden ser
denominados como estimemos oportuno.
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Es importante que el personal disponga de tarimdcion que se necesite para realizar su trabajo.

Algunos términos comunes utilizados son los sigaei&n

» Practicas laborales, procedimientos laboralestauicsones laborales

» Practicas operativas, instrucciones de operacifnocedimientos de operacion

* Programas de produccion

» Listas de proveedores preferentes

» Especificaciones

* Planos

La documentacion debe indicar, en la medidasseize quién hace qué, donde, cuando, por qué y
cémo. Debe reflejar de forma clara y precisa lorgaémente ocurre.

Se debe decidir el grado de detalle necesasio. dependerd en gran medida de los métodos
utilizados, las habilidades que se necesitenrladoion adoptada y el grado de supervision
exigido. El exceso de detalles no proporciona fesimrente un mayor control de la actividad y por
ello debe evitarse. La formacion puede reducielzesidad de una documentacién detallada,
suponiendo que todos dispongan de la informaciéagsseia para realizar su trabajo correctamente

La documentacion puede estar en cualquier farmegroducible: desde documentos formales
independientes hasta notas técnicas incorporaglagkano, pasando por un manual de
instrucciones para equipos.

3.2.2- Poner por escrito lo que hacemos

4.2.2 Manual de la calidad
La organizacién debe establecer y mantener unualade la calidad que incluya:
a) el alcance del sistema de gestién de la calidaduiyrendo los detalles y la justificacion de
cualquier exclusion
b) los procedimientos documentados establecidos dasiatema de gestién de la calidad, o
referencia a los mismos, y
c) una descripcion de la interaccién de los procesassistema de gestion de la calidad

Se puede utilizar el manual de gestion de ldadlpara facilitar una panoramica general de
nuestro sistema de gestion de la calidad. Ademé&nde que incluir los requisitos enumerados de
los puntos a) a c), también se puede afadir:

» las actividades de la empresa

» las caracteristicas principales del sistema débgede la calidad

» la politica de la calidad y los objetivos de ladzadl a ella asociados

» declaraciones relativas a responsabilidad y awtdrid

» una descripcion de la organizacién; por ejemploonganigrama.

e Como funciona la documentacién y a donde debersbpal dirigirse para
encontrar los procedimientos acerca de como hasemsas.

* Una definiciéon de los términos que tengan un sicguifo singular para la empresa.
Si cualquier punto de los anteriores mencionadasstuviera incluido en el
manual de la calidad, basta con que el manualuedignde puede hallarse.
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El manual de la calidad también tiene que ineloa descripcion de la interaccién entre los
procesos contemplados en el sistema de gesti@naididad, lo que puede lograrse mediante
diagramas de flujo, representaciones esquematioaglantilla de referencias cruzadas, etc.

El manual de calidad es también el lugar dondegistran y justifican las posibles exclusiones.
Debemos identificar aquellos requisitos incluidoskapartado 7 que no apliquen a la empresa y
gue no se incluyan en el sistema de gestion daidtad. Se debe también facilitar los motivos de
exclusion de cualquier requisito.

3.2.3- Facil acceso a la informacién

4.2.3 Control de los documentds(P-SGC-01)

Los documentos requeridos por el sistema dédmede la calidad deben controlarse. Los
registros son un tipo especial de documento y debatrolarse de acuerdo con los requisitos
citados en 4.2.4. Debe establecerse un procedimaoitumentado que defina los controles
necesarios para:

a) aprobar los documentos en cuanto a su adecuacitesate su emision.

b) Revisary actualizar los documentos cuando seasaeicey aprovarlos nuevamente,

c) Asegurarse de que se identifican los cambios gtatle de revision actual de los
documentos,

d) Asegurarse de que las versiones pertinentes ddolasmentos aplicables se encuentran
disponibles en los puntos de uso,

e) Asegurarse de que los documentos permanecen legilideilmente identificables,

f) Asegurarse de que se identifican los documentasigen externo y se controla su
distribucion, y

g) Prevenir el uso no intencionado de documentos ebss)ly aplicarles una identificacién
adecuada en el caso de que se mantengan por caalgquzion.

Este apartado trata del control de los docunsgmtovenientes de fuentes internas (por ejemplo,
planos, procedimientos, instrucciones, criterioackptacion u otros materiales de consulta) y de
fuentes externas (por ejemplo reglamentos, norodagos o especificaciones).

Los controles necesarios (y el grado de contafian de un documento a otro. Seran diferentes
para documentos internos y externos y tienen questablecidos de forma apropiada. Para los
documentos internos esto podria significar queddal® puntos a) a €) y g) tengan que ser
aplicados; para los documentos externos el coptredle ser menor, abarcando solo los puntos c) a

Q).

El término documento comprende diferentes sepaté informacion, como documentos escritos,
discos duros de computadora, disquetes o CD-RQitascde video o carteles graficos.

El control de documentos consiste basicamenésegurarse de que el documento que se
encuentra en uso es el adecuado y aprobado conezesario. Es decir, que sea el documento
aplicable al trabajo que se estuviera realizando.

Antes de ser emitidos, los documentos deberesisados y aprobados por la persona apropiada
para comprobar que sean idoneos para el fin qe&gpen. Los procedimientos de control deben
identificar a la persona que debe hacer la revisién
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Un requisito adicional es que los cambios qugda los documentos controlados deben ser
revisados y aprobados por la persona indicadafilnaas en los documentos escritos son s6lo una
forma de indicar aprobacion.

En ocasiones es necesario conservar documerstitsiislos u obsoletos por diversas razones (por
ejemplo, con fines legales o de consulta). Sifésea el caso, sera necesario disponer de un
método de identificacién del estado de tales dootmsea fin de evitar que se usen accidentalmente
en lugar de los actualmente vigentes.

3.2.4- Administracion de los registros

4.2.4 Control de los registrds (P-SGC-02)

Los registros deben establecerse y mantenersegpraporcionar evidencia de la conformidad
con los requisitos asi como de la operacion efiglzsistema de gestion de la calidad. Los
registros deben de permanecer legibles, faciimelemtificables y recuperables. Debe establecerse
un procedimiento documentado para definir los coles necesarios para la identificacion, el
almacer;amiento, la proteccién, la recuperaciortjexhpo de retencion y la disposicion de los
registros.

Los registros existen en todas las compaidiahdsiregistros pueden proporcionar informacion
para dirigir a la empresa de forma eficaz. Necesitamostrar que efectivamente se ha hecho algo,
registrando cierta informacién o cumplido un refjaien particular. Este apartado trata de la forma
en que deben de gestionarse esos registros. Aglmd toda la norma existen referencias a la
necesidad de los registros y aquellas estan idetis en todos los apartados en que se encuentre
la frase Vease 4.274

Los registros, su clasificacion y archivadodgrreestar en cualquier formato que sea apropiado
(por ejemplo, copia impresa o electrdnica). En abnamiento tendrd que ser el adecuado para el
soporte y debe ser tal que el riesgo de detem@sperfecto o pérdida se reduzca al minimo.
Resulta Gtil decidir quién tiene acceso a los temgsy con que facilidad ha de ser posible disponer
de éstos

3.2.5.-Hacer lo que se dijo
8.2.2 Auditoria intern8(P-SGC-03)

Las auditorias tratan de obtener informaciérfodma planificada de diversas fuentes y
compararla con la que se planific (lo planificadmprende el manual de la calidad, los
procedimientos documentados y otras documentaseplde calidad, programas de seguimientos y
medicion, etc) a fin de confirmar que las cosass$én haciendo adecuadamente.

Durante la auditoria es necesario hallar aldamaa de evidencia documentada o no, que pueda
confirmar que el sistema de gestién de la calidéel desempefidndose como estaba previsto.

¢,como debe llevarse a cabo la auditoria?
El proceso de la auditoria deberia incluir:
» La planificacion de la auditoria (a saber: El pemga de la auditoria, el nombramiento de
auditores y el alcance de la auditoria)
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* El examen de la documentacién del sistema de gedtida calidad

» El examen de otra informacién pertinente (por ejermipformes de produccion, tendencias
de incumplimiento o quejas de los clientes)

* La realizacion de la auditoria
e La comunicacién de los resultados.

» La verificacion de las acciones correctivas (véaSe2) comprobando la efectividad de
acciones resultantes de la auditoria anterior

¢,Con qué frecuencia es necesario realizar audgdnternas?

Las auditorias se programan para que abargdes tas actividades relacionadas con la calidad
gue se emprendan asi como todos los requisit@smt@ina. Al decidir cémo gestionar el programa
de auditorias y con qué frecuencia deberia auditaralquier aspecto en particular, deberian
tomarse en consideracion los siguientes factores:

» ¢ Existen algunos procedimientos o procesos congpigje justifiquen auditorias

independientes?
* ¢Cual es el grado de madurez del sistema de gegtilgncalidad?
* ¢Son necesarias auditorias mas frecuentes pon $eoceso de alta tecnologia?
» ¢ Existe algun aspecto o area que tenga un histierjgtoblemas?
» El enfoque practico, ¢indica la necesidad de atidi menos frecuentes?

Comunicacion de los resultados de las auditoiriésrnas

Se debe elaborar un informe o resumen de calitoda, en el que se relacionen todas las
conclusiones y las acciones que se tengan que edgprei se ha de emprender alguna. El registro
no tiene que ser complejo, una sencilla entradaergistro diario 0 agenda puede ser suficiente.

¢, Qué uso deberia hacerse de los resultadossdgulditorias internas?

La informacién procedente de auditorias intede®e incorporarse a la revision por la direccion.
Si se presentan no conformidades e incoherencténs® que desplegar las acciones correctivas
necesarias (8.5.2) y, acto seguido ponerlas enhmaBera necesario establecer un marco temporal
para implantar las acciones correctivas a fin dareo reducir al minimo la persistencia de los
problemas detectados.

¢, Quién debe llevar a cabo las auditorias intefha

Hay un requisito que estipula que los auditaedeberan auditar su propio trabajo. Los auditores
deben ser independientes del trabajo o los procgsose auditen; sin embargo, podrian pertenecer
a la misma area de trabajo o departamento. Deb#iéa ser competentes para auditar
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3.2.6- Solucién de los problemas del producto
8.3 Control de producto no conformé?-SGC-04)

La norma requiere de que se disponga de modigedificar la no conformidad de un producto
o servicio y de decidir que medidas adoptar. Ealigante preciso disponer de un procedimiento
documentado que describa como cumplir los regsisit@gistrar tales actividades. Cuando los
casos de no conformidad sean descubiertos despu&®dtrega o cuando el uso haya comenzado,
la accién debe incluir la informacién a todos ltectados.

Cuando las reclamaciones de clientes relativasas de no conformidad sean infrecuentes, el
completo historial de una queja, su investigacidmaccion correctiva emprendida (incluidas las

acciones de seguimiento para confirmar la efeciide su implementacion) puede quedar
registrado en un archivo.

3.2.7-Correccion de las causas de los problemas
8.5.2 accion correctiva(P-SGC-05)

La accion correctiva es una importante actividadnejora busca eliminar de forma permanente
las causas y los consiguientes efectos de problgosapodrian producir repercusiones negativas
sobre:

» Los resultados empresariales

» Los productos, los servicios, los procesos, edsiatde gestacion de la calidad de la
empresa

« La satisfaccion del cliente

La accion correctiva supone el descubrimientladausa de un problema especificoy, a
continuacién la puesta en marcha de las acciormeEsagas para impedir que vuelva a ocurrir

Las necesidades de acciones correctivas puedtendicada por diferentes factores como:
* Quejas de clientes

* Reclamaciones en periodo de garantia
» Problemas con proveedores
» Casos de no conformidad
» Adaptacion o reparaciones
» Informes de auditoria (véase 8.2.2)
Se debe guardar registro de las acciones ciwagsst establecer un limite temporal para su

perfeccionamiento. Se debe hacer un seguimiertasdicciones para averiguar si han resultado
efectivas.
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Es necesario modificar el manual de la calittziprocedimientos documentados, asi como
cualquier otra documentacion que proceda como caeseia de los cambios que se hayan
introducido.

Es necesario establecer un procedimiento dodaheigque describa como se ponen en practica y
llevan a cabo las actividades de las accionesatoras.

3.2.8.-Prevencioén de las causas de posibles problemas
8.5.3.- Accion preventive(P-SGC-06)

La accion preventiva es una importante actividiadnejora. Busca impedir posibles problemas
gue podrian tener una repercusion negativa erenstados empresariales, productos, procesos,
sistema de gestion de la calidad o en la satisfaa| cliente.

Es necesario establecer un procedimiento dodatheigiue describa como se ponen en practica 'y
llevan a cabo las actividades de las acciones prigas

Es necesario identificar las fuentes de losdgtee permiten supervisar las tendencias del

desempefio, entre los ejemplos de esta fuente de estan:

* Resultado del control de procesos estadisticos

» Limites de servicio recomendados por el fabricpata la maquinaria

» Supervisién del uso de capacidad de la maquinas

» Porcentajes de retraso y ausencia del personal

* Informes de servicio

* Tendencia de ventas

Si el andlisis de datos muestra la existencijaodéles problemas, entonces deberian desplegarse
acciones preventivas que establezcan los pasosanesepara eliminar dichos problemas.

Las acciones preventivas deben:
* Quedar registradas
» Tener un limite temporal para su perfeccionamiento
» Ser objeto de seguimiento para determinar su efeat

Como consecuencia de una accion preventiva merdeecesario modificar el manual de la
calidad, los procedimientos documentados asi camalggier otra documentacion pertinente.

3.3.- Ejemplos relevantes de aplicacion a ISO 9001

De la lectura y el andlisis de esta norma ISO ®B, se puede afirmar que son ocho las
secciones que conforman la norma:
Objeto y campo de aplicaciéon
Normas para consulta
Términos y definiciones
Sistemas de gestion de calidad
Responsabilidad de la direccion

agrLdE
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6. Gestion de los recursos
7. Realizacion del producto
8. Medicion, andlisis y mejora
De esta norma, son auditables, la nimero Sedeiéon nimero 8, de las mencionadas
anteriormente.

Los documentos de un sistema de gestién ddittaddbuscan respaldar la evidencia de la
aplicacion de dicho sistema y constituyen el objiest@valuaciéon de una auditoria en la primera
fase.

Existe una piramide documental cuya base esistitdida por los registros del sistema de gestion
de calidad los cuales sustentan, en la parte supkridicha piramide, la politica de calidad de la
empresa la cual describe el compromiso con laadliih mejora continua y los objetivos de la
calidad.

Dicha politica de calidad careceria de sentito ®stuviera sostenida por los documentos que
conforman dicha piramide y que son los que se mareatcontinuacion:

POLITICA DE CALIDAD

MANUAL DEL S. G. C.

PROCEDIMIENTOS
DOCUMENTADOS Y DE
PROCESOS DEL, S.G.C.

INSTRUCCIONES DE
TRABAJO

REGISTROS

Estan sujetos a auditoria documental el maneiabtidad, los procedimientos documentados
requeridos por la norma y los procedimientos detiefia de gestion de calidad que se determinan y
son propios de la organizacién, en este caso SAB&nieria S.A. de C.V.

De lo anterior se puede hacer una selecciérodagngentos como sigue:

El manual de la calidad, la politica y los obje$ de la empresa son documentos necesarios en el
sistema de gestion de calidad y que por tanto @ssago conformar y describir, respectivamente.
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Son seis los procedimientos documentados retpgemor la norma:
Control de los documentos

control de los registros

auditorias internas

control de producto no conforme

accion correctiva

accion preventiva

ok wnE

En cuanto a los procedimientos de gestién dalldad estos se determinan por la propia
organizacion y en el caso de SABE Ingenieria haygsmenos seis procesos que son basicos:

Recursos materiales
recursos humanos
mantenimiento de la planta
produccién

ingenieria

ventas

ocurwNOE

Estos se derivan de hacer un analisis prelimbeado en el tipo de actividad de la empresa, y s
abordaran mas a detalle posteriormente en el tagitu

Del analisis de la norma se desprende los rigi@atos de 21 registros, los cuales se identifica
por que vienen seguido de la frase “véase 4.2¢fhtfol de los registros”; los cuales son basicos,
ya que un sistema de gestidén puede requerir manoswegistros en cuyo caso se hecesita
justificar su exclusién.

Las instrucciones de trabajo son documentosigseriben las actividades béasicas de la empresa a
nivel de detalle y pueden variar en cuanto a suemd@my contenido dependiendo de la propia
organizacion.

3.4.- Elaboracion de documentos.

La primera fase de una auditoria tiene que geras documentos que dan base al sistema de
gestion de calidad de la empresa. Es por eso due@smental establecer los lineamientos y bases
para la elaboracion de los documentos del sistema.

A continuacion se presenta el documento pagtalzoracién de documentos a nivel de instructivo
de trabajo.

De acuerdo al apartado 4.2.3 de la horma “cbdé@ocumentos” se definen las partes de las que
deben constar los documentos:

e 1.- Aprobacién del document&n nuestro formato se especificara los nombrdasde
personas que aprueban el documento

» 2.-Revisar y actualizar los documentos cuando seaszeim Se incluira un recuadro con
las revisiones histdricas el cual incluira el nionge la revision, la fecha y el motivo del
cambio

» 3.-Asegurarse que se identifican los cambios y edestie la revision actual de los
documentasSe realiza a través del establecimiento del mbjgtel alcance del
documento.

POCID de la certificaciéon en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparacion
mayor de turbomaquinaria aerondutica e industrial Pagina 32



Capitulo 3: Analisis, seleccion y elaboracion dewtoentos

4.- Asegurarse que las versiones pertinentes de losndentos aplicables se encuentran
disponibles en los puntos de uSe logra a través de la definicion de resporisaliés y

autoridad
» Asegurarse de que los documentos permanecen lggilfideilmente identificableSe

logra con la integracion de una clave de identifima en la lista maestra de documentos

» Asegurarse que se identifican documentos exteBm#ogra por la lista maestra
» Prevenir uso no intencionado de documentos obsol8®logra por las revisiones
historicas
Adicional a estos puntos es necesario afiadir tambié
» 5.-Definiciones, aplicables al proceso o procedintieam particular
» 6.- Desarrollo de actividades del procedimiento @eso en particular
* 7.- Referencias del documento
e 8. La documentacion relacionada con el documenizaeticular

* 9. Los anexos, que basicamente son registros raekaos a un proceso o procedimiento.

Estos 9 apartados constituyen la estructisdde la documentacion de SABE Ingenieria, S.A.

de C.V.

A continuacion se presenta el documento qudaigéaboracion de los documentos en SABE

Ingenieria: Elaboracion de documentos, Cédigo: GS3
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Instruccion s 5
. SABE INGENIERIA S. A. DE C. V.
de Trabajo CENTRO DE REPARACION MAYOR
OVERHAUL CENTER
Elaboracion de Documentos CODIGO: I-SGC-01
FECHA DE VIGENCIA REVISION: APARTADO: PAGINA:
EMISION:
28 OCTUBRE 2009 | 28 OCTUBRE 2009 00 N.A. 34 DE 10

1.0) APROBACION DEL DOCUMENTO.

Representante de la Direccion

Elaborado por: Ing. Miguel Mondragén Jaramillo

Representante de la Direccion

Revisado por: Ing. Miguel Mondrago6n Jaramillo

Director General

Aprobado por: Ing. Juan Manuel Murillo Flores

2.0) REVISION HISTORICA.

1 00 28 Octubre 2009 Nueva creacion

3.0) OBJETIVO / ALCANCE

OBJETIVO: Establecer los lineamientos para la elaboracion de los documentos
que conforman el Sistema de Gestion de Calidad de SABE INGENIERIA S.A.
DE C.V.

ALCANCE: Toda la documentacién del Sistema de Gestion de Calidad, que
cumplird con los requisitos de la norma ISO 9001: 2008.
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Instruccion = 2

- SABE INGENIERIA S. A. DE C. V.
de Trabajo CENTRO DE REPARACION MAYOR

OVERHAUL CENTER

Elaboracion de Documentos CODIGO: I-SGC-01
FECHA DE VIGENCIA REVISION: APARTADO: PAGINA:
EMISION:
28 OCTUBRE 2009 | 28 OCTUBRE 2009 00 N.A. 35 DE 10

4.0) RESPONSABILIDAD / AUTORIDAD

RESPONSABILIDAD : Es responsabilidad del Representante de la Direccidon
coordinar la elaboracién de todos los documentos que conforman el Manual de
Calidad y documentacion adicional, ademas  verificard la actualizacion
permanente de la misma.

AUTORIDAD: El Representante de la Direccion tiene la autoridad de revisar
todos los documentos que generen los departamentos o areas de la empresa
SABE INGENIERIA S.A de C.V. que cumplan con los requisitos de la norma
ISO 9001: 2008. Asi mismo determinard el STATUS que tiene cada documento y
su distribucion como “Copia Controlada”, “Copia No Controlada”,
“Informacion General”. “Informacion Obsoleta”,”Info rmacion Externa”,
“Informacion Original” e “Informacion Confidencial”

5.0) DEFINICIONES
5.1) Nivelesy Tipos de Documentacion
5.1.1) El nivel 1 de la Documentacion esta definido por la Politica de Calidad:

Politica de Calidad : Son los lineamientos més importantes de la empresa, ya
que contienen los  criterios de calidad, para lograr el cumplimiento de los
requerimientos estipulados por el cliente.

5.1.2) El nivel 2 de la Documentacion esta definido por el Manual de Calidad.

Manual de Calidad : Es el documento que considera los elementos del Sistema
de Gestion de Calidad y las responsabilidades directivas sobre los mismos, a fin
de asegurar que los requerimientos, necesidades y que las expectativas del
cliente sean cumplidas.

En este nivel se indica que elementos y requisitos de la norma ISO 9001:2008
aplican y los que no aplican indicandose la justificacion. Si el titular de alguna
Area funcional considera necesaria la modificacion de alguna seccién del Manual
de Calidad, deberd solicitarlo por escrito a la Gerencia General y al
Representante de la Direccion para evaluar si esta solicitud es procedente.

5.1.3) El nivel 3 de Documentacion son los Procedimientos, los cuales son
desarrollados por las areas o departamentos (“Duefios del Proceso®). Estos
procedimientos describen como se llevan a cabo de manera genérica las
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Instruccion = 2

- SABE INGENIERIA S. A. DE C. V.
de Trabajo CENTRO DE REPARACION MAYOR

OVERHAUL CENTER

Elaboracion de Documentos CODIGO: I-SGC-01
FECHA DE VIGENCIA REVISION: APARTADO: PAGINA:
EMISION:
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actividades Inter departamentales necesarias para implementar el nivel 2 de
Documentacion.

Cuando se efectué una modificacién de un procedimiento el Duefio del Proceso
del documento afectado le informara al Representante de la Direccion y le
entregaran un juego de documentos originales y copia del archivo electronico.
Previamente al actualizar la informacién a las &reas involucradas.

Procedimiento: Son documentos que definen las interrelaciones de las
actividades cuando se participa en mas de una funcibn o departamento
(Interdepartamental). Para el desarrollo de estos documentos las actividades
deben ser descritas en forma general.

5.1.4) El nivel 4 de Documentacién son las Instrucciones de Trabajo las cuales
son desarrolladas por los departamentos de SABE INGENIERIA S. A. de C.V.,
estas instrucciones contienen actividades detalladas requeridas para implantar
los niveles 2 y 3 de la documentacion.

Es responsabilidad del titular de Area definir que Instructivos se deberan de
desarrollar y entregar una copia y su resguardo electrénico al Representante de
la Direccion.

Instruccion de Trabajo : Son documentos que definen como se lleva a cabo una
actividad cuando se participa en un solo departamento (no interdepartamental).

5.1.5) El nivel 5 de la Documentacion son los Registros evidencias objetivas de
acciones tomadas para la implantacion de los niveles 2, 3 y 4 de la
documentacion.

Es responsabilidad del titular de Area definir que Formatos de Registro deberan
de desarrollarse y entregar una copia y su resguardo electrénico al
Representante de la Direccion.

Ejemplos: Reportes de Inspeccion, requisiciones, etc.
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Instruccion = 2

- SABE INGENIERIA S. A. DE C. V.
de Trabajo CENTRO DE REPARACION MAYOR

OVERHAUL CENTER

Elaboracion de Documentos CODIGO: I-SGC-01
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5.2) Elementos de Documentacion:

5.2.1) Objetivo / Alcance : Explicar en un parrafo general la intencién y enfoque
del asunto a tratar en el documento.

Nota: Comenzar este parrafo con un verbo en infinitivo. Por ejemplo: Establecer,
Mantener, Desarrollar, etc.

5.2.2) Responsabilidad/ Autoridad : Establecer el area o puesto de quien es
responsable de desarrollar e implementar el contenido de la documentacion y se
describe el alcance de dicha responsabilidad.

5.2.3)Requisitos del Sistema de Gestibn de Ca lidad; describe como sé
cumplen con los elementos y requisitos de la norma de referencia que aplican al
SGC de la empresa. Solo aplica para el nivel 2 de la documentacion.

5.2.4) Definiciones : Explicar términos clave, quizas no familiares o no claros
para utilizar la documentacion. También son usados para unificar el significado
de un término especifico del documento.

5.2.5) Desarrollo de Actividades : Se describe el desarrollo de las actividades
para cumplir con el objetivo y alcance establecido en el documento (es
recomendable indicar las acciones en un verbo infinitivo).

Nota: Cuidar el cumplimiento de los requerimientos identificados, “debes” de la
Norma 1S0-9001:2008.

5.2.6) Referencias : Enlistar la documentacién base con la que se asegura
cumplir con los requerimientos del sistema ISO 9001: 2008.

Nota: Cumplir con la jerarquias de los niveles de documentacién de ISO
9001:2008, por ejemplo; Cuando se trata de un procedimiento hacer referencia
al Manual de Calidad, cuando se trate de una Instruccion de Trabajo hacer
referencia a un procedimiento, etc.

5.2.7) Documentos Relacionados : Se enlistan los documentos relacionados
ya sea del mismo nivel de documentacion o de un nivel inferior.
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5.2.8) Tabla de Revision Histérica : Se utiliza para registrar los cambios y/o
revisiones del documento.

5.2.9) Anexos : Se enlistan e incluyen formatos, Instructivos de llenado, Tablas
de suplemento y/o ejemplos, referidos en el desarrollo del documento.

6.0) DESARROLLO DE ACTIVIDADES

6.1) Identificacion y Codificacion de la Documentac  ion:

El Representante de la Direccion establece el nivel de la documentacion requerida
y la codificacién (ver. 6.1.3).

6.1.1) La elaboracion de cualquier nivel de un documento del Sistema de Gestion
de Calidad sera definida por el emisor y serd revisado y aprobado por los
responsables autorizados.

6.1.2) Niveles de documentacion para SABE INGENIERIA S.A. de C.V.

A) Nivel 1: “Politica de Calidad"

B) Nivel 2: “Manual de Sistema de Calidad"
C) Nivel 3: “Procedimientos”

D) Nivel 4: “Instrucciones de Trabajo*

E) Nivel 5: “Registros*

6.1.3) Codificaciébn de la Documentacion se efectuara de acuerdo a la siguiente

tabla:
NIVEL 1 S/C POLITICA DE CALIDAD
NIVEL 2 MC-SI-01 MANUAL DE LA CALIDAD
NIVEL 3 P-XX-ZZ PROCEDIMIENTOS
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NIVEL 4 I-XX-ZZ INSTRUCCIONES DE TRABAJO
NIVEL 5 R-XX-ZZ REGISTROS

NOTA: Significado de la Codificacion:
S/C  Politica de Calidad
MC  Manual de Calidad
XX Iniciales del area o departamento a la que pertenece el documento
zZ Numero consecutivo del documento.
P Procedimiento
I Instruccién de Trabajo.
R Formato de Registro
S/C  Sin Cdodigo

Areas o Departamentos de SABE INGENIERIA S.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO CLAVE
DIRECCION GENERAL DG
REPRESENTANTE DE LA DIRECCION SGC
DIRECTOR COMERCIAL DC
CONTROL DE PRODUCCION CP
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD AC
PRODUCCION P
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INGENIERIA I
VENTAS Y SERVICIOS VS
RECURSOS HUMANOS RH
RECURSOS MATERIALES RM
MANTENIMIENTO DE PLANTA MP

6.2) Tipos de Escritura:

6.2.1) Los TITULOS se escribiran con mayusculas y negritas, letra Arial, tamafio

12

(doce).

6.2.2) Los Subtitulos se escribiran con mayudsculas, mindsculas y negritas,
dejando sangria con respecto al titulo, con letra Arial, tamafio 12 (doce).

6.2.2) El contenido se escribirh con mayudsculas y mindsculas, con letra Arial
tamafio 12 (doce).

6.3) Contenido de Documentacion:

Establece el contenido de cada nivel de documentacion

siguiente tabla:

de acuerdo a la

NIVEL DE DOCUMENTACION
ELEMENTO
NIVEL1 | NIVEL 2 NIVEL3 | NIVEL4 | NIVELS

TITULO * * *

APROBACION DEL - 1.0 1.0

DOCUMENTO
) ) 2.0 2.0
REVISION HISTORICA *
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- 3.0 3.0
OBJETIVO / ALCANCE
RESPONSABILIDAD / - 4.0 4.0
AUTORIDAD
REQUISITOS DEL - N/A N/A

STEMA DE GESTION DE (

N/A 5.0 5.0
DEFINICIONES
N/A
DIAGRAMA DE FLUJO *ok ok
DESARROLLO DE N/A 6.0 6.0
ACTIVIDADES
- 7.0 7.0
REFERENCIA
DOCUMENTACION N/A 8.0 8.0
RELACIONADA
No. C 9.0 9.0

ANEXOS

*) Esta incluido en la parte superior del documento.

**) Es opcional.

No. C. Numero consecutivo.
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6.3.1) Las Instrucciones de trabajo se pueden representar en formatos; como
ayudas visuales, diagramas de flujo u otros.

Nota: Si por algin motivo uno de los elementos de la tabla de contenido de
documentacién, no aplica a la documentacion, escribir la leyenda, no aplica.

6.4) Revision, Aprobacién y Distribucion de la Doc  umentacion.

Para cada “Duefio del proceso”, es importante el desarrollar y posteriormente
obtener las autorizaciones necesarias para la documentacion, dependiendo del
nivel de la misma y deberan de entregar copia autorizadas y su archivo
electrénico al Representante de la Direccion, antes de proceder a la distribucién
de la documentacion de ultimo nivel de autorizacion.

6.5) Los documentos determinados a controlar deben ser revisados y
aprobados por personal autorizado antes de ser dist ribuidos.

El “Duefio del proceso“, es el responsable de desarrollar o revisar los
Procedimientos e Instrucciones, y debera de comdn acuerdo con el
Representante de la Direccion de definir el STATUS de la informacién y una vez
definida procedera de acuerdo al inciso 6.4.

6.6) Cambios en la documentacion del Sistema de Cal idad

Los cambios a los procedimientos, Instructivos y Formatos de Registro, deberan
de ser efectuado por el “Duefio del Proceso”, y se deberd de proceder de
acuerdo a lo indicado en los incisos 6.4y 6.5.

Los cambios en la documentacién del Sistema de Aseguramiento de Calidad, se
realizan conforme al Procedimiento de Control de Documentos P-SGC-01

7.0) REFERENCIAS
No Aplican
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8.0) DOCUMENTACION RELACIONADA:
Manual de Calidad MC-SI-01
Procedimiento de Control de Documentos P-SGC-01
9.0) ANEXOS:
Formato de Documento ISO R-SGC-15
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Capitulo 4: Planeacion, organizacién, control egnacion.

4.- PLANEACION, ORGANIZACION, CONTROL E INTEGRACIN

4.1.- Planeacion.
4.1.1.- Procedimientos del centro de reparacioromay

El proceso de certificacion del centro de reparagi@yor se concibe como la interaccién de
varios procesos que son claves para el desarmiimo de los objetivos de la empresa.

En esta tarea es fundamental definir primerdesuson estos procesos criticos, quienes son los
duefios de dichos procesos, qué es lo que requiened es lo que se espera obtener de estos
procesos. Se puede decir que vamos a concebirpetEsos como una relacion de cliente y
proveedor en la que se demanda ciertos requisdtasimiciar algo y se demanda ciertas
caracteristicas del producto o resultado final.

En el caso del centro de reparacion mayor hédensificado 8 procedimientos que consideramos
criticos para el desarrollo éptimo de las activatade nuestra empresa, dichos procedimientos son:

Procedimiento de ventas y satisfaccion del cliente
Procedimiento de recursos humanos

Procedimiento de infraestructura

Procedimiento de compras y evaluacion de provesdore
Procedimiento de planeacién y realizacion del pctmlu
Procedimiento de disefio y desarrollo

Procedimiento de revision de la direccién y amlaets trabajo
Procedimiento de aseguramiento de la calidad.

Son estos procesos 10s que en su conjunto y eEesaccion definen las actividades de la
empresa y constituyen la guia sobre la que se giegadrabajar con miras de obtener la certificacion
del sistema de gestion de la calidad de nuestraesiap

A continuacion se presenta el diagrama de iot&a de los procesos de la empresa:
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DIAGRAMA DE INTERACGION DE LOS PROCESOS DEL S.GC.

MEJORAMIENTO CONTINUO DEL
S.G.C.

P-SGC-01/02/03/04 /05 /06
L g T (5) RESPONSABILIDAD L
DE LA DIRECCION
| P-DG-01 |
E P-BG-02 E
(6) GESTION DE LOS (8) MEDICION,

E RECURSOS ANALISIS Y MEJORA E
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...Q_I

—» ACTIVIDADES QUE ANADEN VALOR
"""  FLUJO DE INFORMACION

De los procedimientos del sistema de gestida dalidad de la empresa existen cuatro que

gue resaltar por contener particularidades refesegitgiro de la empresa y por el conocimiento

técnico que demandaron, dichos procedimientos son:
Infraestructura

Planeacion y realizacién del producto

Disefio y desarrollo

Aseguramiento de la calidad

Debido al espacio se presenta solo la se&iteferente al desarrollo, que contiene la
informacién fundamental de cada documento.
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4.1.2.- Procedimiento de Infraestructura.
4.1.2.1- Mantenimiento Correctivo (MC)

a.- Cuando un equipo no esta funcionando biennpeas es identificada la necesidad de un
mantenimiento correctivo al equipo y/o instalacgyreualquier area puede solicitar el
mantenimiento correctivo al departamento de Mant&mito de Planta, mediante la entrega
debidamente llenada del formato Orden de Trabap ldantenimiento (R-MP-01).

b.- Los trabajos de mantenimiento correctivoci#alidos en la O.T., se atenderan de acuerdo a
prioridades segun sea el caso.

c.- Los trabajos de mantenimiento de los equipiostalaciones, se llevaran a cabo de acuerdo a
la disponibilidad de los recursos y a la cargaraleajo de esta area.

d.- El programa de mantenimiento correctivo, fexdado a cabo mediante el registro: Programa
de Mantenimiento Correctivo (R-MP-02), este seeadndo para usarlo de base para programar
las actividades de mantenimiento preventivo aplécah el futuro.

e.- En caso de requerir refacciones, para lesatifes tipos de intervenciones de maquinaria y
equipo, estas seran solicitadas por el respondaliantenimiento de Planta, a la funcién de
Recursos Materiales para su abastecimiento, queezseste elaborara la requisicion de compra
(R-RM-02), autorizando la Direccién de OperacidiayDireccion Administrativa y finanzas su
aprobacion.

f.- La Orden de Trabajo de Mantenimiento ( R-MB;&era solicitada por cualquier area o el
responsable de la misma, se debera tener en auentangun trabajo podra iniciarse sin la
respectiva orden de trabajo (O.T.) autorizada.

4.1.2.2.- Mantenimiento Preventivo (MP)

a.- El Mantenimiento Preventivo, sera llevadolaoaaediante el registro: Programa de
Mantenimiento Preventivo ( R-MP-03 ), que consttuy sistema de actividades destinadas a
prevenir dafios o paros no programados en la magumanstalaciones de la planta.

b.- La solicitud de repuestos y materiales serdianée una requisicion de compra (R-RM-02 ),
solicitada a la funcién de Recursos Materialesli#tivo es garantizar el abasto y el control
adecuado de repuestos y materiales.

c.- Los formatos aplicables para cada tipo de emamiento se enlistan en la seccion 9 de este
procedimiento.

4.1.2.3.- Mantenimiento de Equipo de Soldadura, Weagia y Equipo de Produccion.

a.- Atendiendo a la necesidad de mantenimientasdmaquinas de soldadura, maquinaria y
equipo de Produccion, para que trabajen adecuadentgmantenimiento de las mismas, sera
solicitado por el responsable del area productigdiamte una Orden de Trabajo de Mantenimiento
(R-MP-01) al area responsable.
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4.1.2.4. Mantenimiento Contratado

a.- Cuando sea necesario el mantenimiento deuipaq servicio externo, con personal ajeno a la
empresa, primeramente se acordara y determinéiph ele intervencién o servicio solicitado con el
personal involucrado, haciéndose hincapié en [goresbilidad del cumplimiento de las
condiciones del servicio contratado. El departamédetRecursos Materiales sera el responsable de
llevarlo a cabo y de realizar la contratacion, pracedimiento Compras y Evaluaciéon de
Proveedores (P-RM-01).

4.1.2.5. Mantenimiento de Instalaciones

a.- Cuando los requerimientos del servicio de erantiento sean solicitados por dafios, anomalias
0 mejoras en las instalaciones, se procederaitantiolo por medio de la Orden de Trabajo de
Mantenimiento (R-MP-01), para la ejecucion y cori@a del problema. También aplicable como
complemento a este punto, el procedimiento de Ambige Trabajo (P-DG-02).

4.1.2.6. Equipo de Procesamiento de Datos y Sesvid Apoyo

Aplica para los siguientes casos: Equipos de Camplinpresoras, software y sistema para
conexién via Internet, equipo de oficina, copiadpfax, teléfonos, equipos y maquinas de taller,
herramientas de consumo, Equipo de Transporte, etc

Se llevara a efecto con lo definido en el Pronehto: Compras y Evaluacion de Proveedores (P-
RM-01).

4.1.3- Procedimiento de planeacién y realizacion detipcto
4.1.3.1.- Desarrollo

a.- Todo nuevo trabajo que tenga que entrar a poptendra que darse a conocer a través del
formato Orden de Servicio (R-P-01), preparado aduhcion de ingenieria y emitido por la
Direccion Comercial, que es un programa de alcdedeabajo del proyecto a realizar.

b.- Los responsables de las funciones de Asegenamnile Calidad, Control de Produccién y
Produccién haran la revision respectiva del alcaleceabajo de la orden de servicio, y de la
Informaciéon Técnica anexa, en caso de existirr@gluda, se dirigiran con la funcién de
Ingenieria para aclarar la duda y prevenir quesgetan equivocaciones durante la ejecucion de
los trabajos.

c.- El Responsable de Ingenieria, determinarapasaciones del proceso de reparacion y/o
fabricacién basadas en las especificaciones técdilgoroducto y a las caracteristicas fisicas del
material.
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d.- El Responsable de Produccion, elegira a lex&@jores ideales para cada operacién en base a
sus habilidades y capacidades (competencia), tuigto de la maquina y el tipo de operacion a
realizarse.

e.- Una vez hecha la eleccion del Operador pfamieion de Produccion y programadas las
operaciones por la funcion de Control de Produc@bResponsable de Produccién dara
instrucciones al Operador antes de iniciar openasioy le hace entrega de la Informacién Técnica
necesaria (dibujo o plano o el registro de proggmoh que el Operador proceda a la ejecucion del
trabajo. (Respecto al material que se utilizaralgnmoceso, se le indicara el tipo, la cantidad y |
ubicacién de donde debera tomarlo para su manudctu

f.- Cada Operador debera resguardar la Informaté@mica (Orden de Trabajo Viajera; R-P-15),
dandole el uso exclusivamente para el cual sada@sy devolviéndola a la terminacion de su
trabajo.

g.- Cada Operador debera asegurarse de estangquipn su correspondiente herramienta y con
el equipo de seguridad necesario, y verificar ggecbndiciones del area de trabajo y la maquina
sean seguras e ideales para la ejecucion de swsdabreportar cualquier condicion insegura
detectada, serd reportada a la funcién de Mantentmide Planta de acuerdo al procedimiento de
Infraestructura (P-MP-01).

h.- Cada Operador revisara que la maquina cuenteldterramental correspondiente en buen
estado de tal forma que garantice el correctogsammiento del material, de no ser asi, lo reportara
al Responsable de Produccion para que el detetasiraeciones a seguir.

i.- La funcién de Aseguramiento de Calidad, veaifa la calidad del producto reparado y/o
manufacturado en todos sus aspectos, llevandocairtgiiecciones periddicas y aleatorias antes,
durante y después de de cada etapa de procedimavetolo con la informacién técnica (dibujo o
plano o el registro de proceso), que le fue prapoeda al operador.

j.- Si el responsable del Aseguramiento de Calikdctara alguna deficiencia con caracteristicas
fuera de especificacion como:

- Mala aplicacion de soldadura

- Dimensiones fuera de tolerancia

- Maquinado mal realizado

- Cantidades incompletas

- Imperfecciones por golpes

- Fisuras

- Mala presentacion

- Presencia de rebabas y filos cortantes

- Etc.
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Dara aviso inmediatamente al Responsable daiBeah o al de Ingenieria y se procedera a la
correccion del mismo, si las posibilidades de larapion, del equipo o la infraestructura con que
cuenta la planta lo permiten, y una vez corregidsitlacion, se procedera a re-evaluar el trabajo,
antes de permitir que continde su proceso de metuéa de acuerdo a lo establecido en el
procedimiento de Aseguramiento de Calidad (P-AC-01)

En caso de no sea posible corregir la produceidResponsable de Produccion o el de Ingenieria
daran aviso a la funcién de Aseguramiento de Gailjdde acuerdo a la gravedad del problema
detectado, se procedera segun el procedimientaddiet Producto o Servicio No Conforme (P-
SGC-04).

k.- Si todo esta llevandose a cabo de manera ngromitrolada. La funcién de Aseguramiento de
Calidad dara seguimiento a las operaciones haserainacion; y hara una ultima revision del
producto actuando como lo indican los puntos 899. Finalmente entregara el producto
debidamente inspeccionado en calidad y cantidagezbdor de la siguiente operacion hasta el
término del proyecto o trabajo.

l.- También se le reportara al Responsable de Ecidhy al término de cada actividad
encomendada, y la Informacién Técnica que se la pagporcionado.

m.- Los Responsables de Control de Produccidmguecion, una vez finalizada la operacion de
manufactura, verificara la terminacion de cadaagén en el formato Orden de Trabajo Viajera
(R-P-15), manteniendo su documentacion continuarettializada hasta la terminacién de la
orden de trabajo, las piezas reparadas y/o manufaiets seran identificadas por los medios mas
apropiados para su rastreabilidad una vez que estposesion del cliente, y mediante esta accion
poder llevar control de la garantia convenida daiente.

n.- El Operador responsable de la Ultima openggiécedera como lo indica el punto 6.11 y 6.12;
pero su produccion la colocara en el area de Prodierminado, avisara al Responsable de Control
de Produccién y Produccion de la terminacion, tegigentrega de su trabajo y la informacion
técnica utilizada para la elaboracion del producto.

0.- Control de Produccién, Produccién y la funai@Aseguramiento de Calidad son responsables
de la verificacién final del producto y que este Bleerado para su embarque y posterior entrega al
cliente, de acuerdo a lo previamente pactado eongtato U orden de compra.

p.- Habiendo sido verificada la produccién pordadién de Aseguramiento de Calidad en
coordinacion con los responsables de Control déuemdn y de Produccién, para la liberaciéon del
producto, y este ultimo se lo informara a la Dirf@éocComercial, quién es responsable de preparar
la documentacién necesaria y dara la aprobacié@n paordinar la entrega del producto terminado
al cliente.

g.- La Informacién Técnica es archivada por eb&@tamento de Ingenieria o por Aseguramiento
de Calidad, quienes mantienen los registros duediiempo estipulado, ver procedimiento Control
de Registros (P-SGC-02).

r.- En caso de que sean requeridas pruebas dda¥idin de la fabricacion o reparacion, en alguna
caracteristica o proceso en especifico, se aralizanejor opcion para obtener la evidencia del
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cumplimiento de las especificaciones del produdtiizando los servicios de un proveedor externo
con la competencia necesaria o el sugerido expergarpor el cliente, siguiendo los lineamientos
del procedimiento de Compras y Evaluacion de Pabwes (P-RM-01).

s.- Recursos Materiales, suministra a Producaiésudotalidad los materiales solicitados bajo las
especificaciones de Ingenieria, asi también mantiesguardo en conjunto con la funcién de
Aseguramiento de Calidad, de los Certificados da@l@@ de los materiales (los que afectan
directamente a la Calidad del Producto), para proimaarlos cuando sean solicitados por la
Direccion General e integrarlos a los expedienséprbyecto

4.1.3.2.- Trabajo subcontratado

a.- Para todos aquellos trabajos y productos quegbemen o carga de trabajo, estén mas alla del
alcance de la empresa, complejidad o carga dgdraba necesaria la colaboracion y participacion
de Proveedores de Servicios Subcontratados, eallaacion de los mismos, se procedera de
acuerdo al procedimiento de Compras y Evaluacidprdeeedores (P-RM-01), para evaluarlos y
asegurar que se contrate al proveedor que ofrezbaan servicio y la calidad requerida, debido a
gueel centro de reparacién mayomantendra siempre la responsabilidad de |la catidhd
producto suministrado al cliente.

b.- Aunque el proveedor subcontratado puede acaraautonomia, es de observarse que una vez
hecha su eleccion y contratados sus serviciosagfantion de Recursos Materiales, adquiere la
obligacion del cumplimiento de requisitos y claasulle la Orden de Compra ( R-RM-01), ver
procedimiento de Compras y Evaluacion de ProveseddPeRM-01), dentro de las cuales han de
sefalarse las siguientes: El apego a la informdéigmica, la confidencialidad de la informacion, el
cumplimiento de las normas de seguridad, los tienggoentrega y la garantia de los trabajos.

c.- En el registro Control de Proyecto (R-I-0F registrado el trabajo subcontratado, con una nota
gue refiere la realizacion de los trabajos fuedamtro de planta y se documentan los datos del
sub-proveedor, que los efectud, por medio de @=xtibs de Calidad y/o Reportes de los trabajos
realizados.

4.1.3.3.- Manual de Procedimiento de Trabajo MRDS

a.- Los Formatos de Registro para la realizacédpbducto (Reparacion / Manufactura de partes
y componentes de turbomaquinaria y equipos peifé)j se documentan de acuerdo a lo indicado
en el Manual de Procedimientos de Trabajo (MPT43I-0

b.- Los Formatos de Registro, indicados en eld8mte este procedimiento, seran utilizados de
acuerdo al alcance de cada proyecto, pudiénddemuén su totalidad o parcialmente, segin
aplique.

c.- Una vez que se hayan completado todas y caldaulas actividades establecidas en el alcance
del proyecto, la funcién de Control de Produccitfgrmara ya sea verbal o escrita del cierre del
proyecto, con la finalidad de que todas las amaslicradas, entreguen los excedentes de
materiales que se pudiesen haber generado al alptadén los mantendra a resguardo y que la
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informacién relacionada propia o de propiedad tiehte, sea regresada al emisor de la misma.
Este aviso de cierre del proyecto, cancelara keandgig de la Orden de Servicio (R- P-01).

4.1.4- Procedimiento de disefio y desarrollo.
4.1.4.1.- Planificacion del Disefio y Desarrollo.

La Direccién de Operacion, hara seguimienta@jgcto contratado por el cliente de principio a
fin y para tal efecto utilizara como elemento dmjficacion de las diferentes etapas del Disefio y
Desarrollo, el Formato de Registro, Control de Peby (R-I-01), y sera revisado en las juntas de
Revision de la Direccién, de acuerdo a los lineam® establecidos en el Procedimiento de
Revision de la Direccién (P-DG-01).

4.1.4.2.- Elementos de entrada para el Disefio qribak.

La Direccién de Operacion, verificara que senteieon los requisitos minimos necesarios y
suficientes para realizar el disefio tendiendo emteuel cumplimiento de los mismos y de tomar
las acciones necesarias para su cumplimiento,ofssiléuera necesario subcontratar servicios de
apoyo externos se hara la solicitud a través flnlgion de Recursos Materiales y de acuerdo a su
procedimiento “Compras y Evaluacion de Proveed@®eRM-01)", cumpliendo con el tiempo de
entrega pactado con el cliente y para lo cualgreap el registro de Control de Proyecto ( R-}-01

4.1.4.3.- Resultados del Disefio y Desarrollo.

La Direccion de Operacién genera una copia sleld@umentos, que constituyen el paquete de la
informacién del proyecto; para elaborar sus repgrtgoder realizar el analisis de factibilidad de
realizacion del proyecto y sus inspecciones deavdal proyecto, en coordinacién con las
funciones de Aseguramiento de Calidad, ingeni€riaduccion, Control de Produccién,
documentando y concentrando el paquete de la iaftidm del proyecto en una carpeta exclusiva
para tal fin.

4.1.4.4.- Revision del Disefio y Desarrollo.

La Direccién de Operacion y la Direccion Comalrajeneraran los Registros con todo lo
solicitado por el cliente, y en conjunto con etite evaluaran la aplicabilidad del disefio y
desarrollo, lo que equivale a un andlisis de fdictddl y en el cual se describen todos los redqssit
del cliente aplicables para el producto.

Los participantes de dichas revisiones incluggmesentantes de las funciones relacionadas con
la (s) etapa (s) de disefio y desarrollo que sg(i@stévisando.
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4.1.4.5.- Verificacion del Disefio y Desarrollo.

Se realiza la verificacién de acuerdo con lmifizado (ver punto 6.1), para asegurar que los
resultados del disefio y desarrollo cumplan comdquisitos de los elementos de entrada del
disefio y desarrollo. Se mantienen registros deskidtados de la verificacion y de cualquier accion
gue sea necesatria, ver procedimiento Control déestReg (P-SGC-02).

4.1.4.6.- Validacion del Disefio y Desarrollo.

a. Debido a que el disefio del producto en laomiayle los casos es propiedad del cliente, efidise
no se valida nuevamentey ademas se le da tratamiento a la informaciorceofcter de
confidencial.

b. La informacién técnica necesaria para lazaabn del producto, sera proporcionada por
Direccién Operativa.

4.1.4.7.- Control de los Cambios del Disefio gdbello.

Todos los cambios necesarios a solicitud dehtsi o por revision delentro de reparacion
mayor. serd soportada por documentos (correo electrocéetas, especificaciones técnicas) y se
llevara el control de las mismos.

Se mantienen registros de los resultados devisidén de los cambios y de cualquier accién que
sea necesaria, de acuerdo a lo descrito en eldinsieato Control de Registros (P-SGC-02).

4.1.5.-Procedimiento de aseguramiento de calidad
4.1.5.1.- Planificacion de Realizacion del Producto

a.- Para la Planificacion del Inicio del Procemmpieza en el area de Ventas y Servicios, el
procedimiento de este punto es "Ventas y Satisfaaiel Cliente (P-VS-01).

b.- También se cuenta con el procedimiento defidigeDesarrollo (P-1-01), este aplica cuando se
trata de un trabajo que involucre el disefio y aeBardel producto.

4.1.5.2.- Procesos relacionados con el Cliente.

a.-Los procesos relacionados con el producto gueain parte del Sistema de Gestion de Calidad
estan determinados en los procedimientos de Vgriasisfaccién del Cliente (P-VS-01) y el
Disefio y Desarrollo (.P-I-01).
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b.-Los lineamientos relacionados con los serviqios se proporcionan, estan establecidos en este
Manual de Calidad, los cuales se revisan antesieléag &reas involucradas en los procesos que
forman parte del alcance del Sistema de Gestidatldad proporcionen el servicio al cliente.

c.- La Empresa mantiene los registros de los msodt de la revision y de las acciones originadas
por la misma, de acuerdo a lo descrito en los plicdentos Ventas y Satisfaccion del Cliente (P-
VS-01) y el de Disefio y Desarrollo (P-I-01).

4.1.5.3.- Verificacién del Producto Comprado

a.-El Responsable de Recursos Materiales (encadgadealizar las compras), verifica que las
compras cumplan con los requisitos de compra yc#g@eiones correspondientes indicadas en la
Orden de Compra (R-RM-01). Cuando se identifigue @jyproveedor no cumple con lo estipulado
(no cumple especificaciones y/o requisitos adidEs)ase buscara a otro proveedor, ver
procedimiento de Compras y Evaluacion de Provesd@€M-01).

b.-En la Organizacion se establece e implemerntesfgccion u otras actividades necesarias para
asegurar de que el producto comprado cumple cardpssitos de compra especificados (orden de
compra), apoyado por la funcion de AseguramientGalelad, firmando el documento de entrada
ya sea la remisién, o factura, asegurando y variflo en la entrega al almacén, el cumplimiento de
las especificaciones del producto comprado, y cuaedequiera, el certificado de calidad de los
materiales utilizados para la reparacién o elali@negel producto.

c.-En la verificacién del producto comprado, ldireela funcion de Aseguramiento de Calidad,
certificando y registrando las compras de los raésr que afectan la calidad del producto,
registrandolo en la Bitacora de Aseguramiento del&h(R-AC-01), posteriormente la

autorizacion de liberacién la da firmando los doeatns que amparan la entrada del material, para
mostrar evidencia de la revisién del material aquggesa a la planta.

4.1.5.4. - Identificacién y Trazabilidad del Prothic

a.- La trazabilidad del producto empieza desdesic@pn recibo, donde es verificado con los
documentos que entrega el proveedor ya sea ladazttemision, y comparada con la Orden de
Compra (R-RM-01). En el material recibido se marisicamente, la descripcién del material y
fecha de recepcion, (materiales que afecten ldazhliel producto), para posteriormente firmar y
autorizar los documentos por parte de las funcideesseguramiento de Calidad y de Almacén, y
finalmente para ser entregados a la funcion de ResMateriales.

b.- Durante el proceso de elaboracién del prodsetgrocede a evaluar el cumplimiento de las
especificaciones del mismo de acuerdo a la instnale trabajo: Inspeccién de Piezas (I-AC-03).

c.- Los Formatos de Registro para la Realizacid®dmlucto (Reparacion y/o Manufactura de
partes y componentes de turbomaquinaria y equigaipcos), se llevan a cabo de acuerdo al
Manual de Procedimientos de Trabajo (MPT-SI-01)sta manera se le proporciona de
rastreabilidad durante la elaboracién del produdtcacuerdo al Procedimiento Planeacion y
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Realizacion del Producto (P-P-01).

d.- Cuando el producto en proceso es rechazadosospecha de ser un material no conforme a lo
especificado, se identifica, de una manera queiteaie este continle las etapas posteriores de
produccion o que se le de un uso indebido, de dowela instruccion de trabajo: Inspeccién de
Piezas (I-AC-03).

4.1.5.5.- Propiedad del Cliente.

a.- La empresauida los bienes fisicos y la informacién que pmpiedad del cliente, mientras
estan bajo el resguardo de la empresa o estérosiditidados por la misma.

b.- La empresa identifica, verifica, protege wagliarda los bienes que son propiedad del cliente
suministrado para su proceso de reparacion o fadddie, de acuerdo a lo previsto en la instruccion
de trabajo de; Recibo y Resguardo de Materialedreacén (I-RM-01).

c.- Cualquier bien gque sea propiedad del cligotese pierda, deteriore o que de algin otro
modo se considere inadecuado para su uso debepsetado e informado al cliente, a la mayor
brevedad posible, siguiendo los canales de contigitapropiados.

d.- Las areas involucradas en los procesos queafoparte del alcance del SGC cuidan los bienes
gue son propiedad del cliente, como lo es su dootanién, mientras esté bajo su control o esté
siendo utilizada.

e.- En recibo de Materiales el material o prodestoesguardado fisicamente a fin de protegerlo de
dafos por intemperie, manejo inadecuado o quetigado para otro propésito al que
originalmente se haya determinado.

f.- Para identificar la informacién documental pemjad del Cliente, se procedera de acuerdo a lo
indicado en el procedimiento Control de DocumefeSGC-01).

4.1.5.6.- Preservacion del Producto

a.- En el recibo de materiales el responsabléldehcén debe verificar e identificar y resguardar
las materias primas y materiales (directos e ioths), que son suministrados por los proveedores y
gue entran &Il centro de reparacion mayorde acuerdo al Procedimiento de Compras y
Evaluacién de Proveedores (P-RM-01).

b.- Se determinan el manejo, almacenamiento, enepagutrega adecuados, los cuales incluyen:
materiales recibidos, productos en proceso y ptoduerminados.

c.-. La conservacion de la integridad del produstomantiene desde la recepcion hasta la entrega
del producto terminado, de acuerdo a la instrucd#®trabajo; Recibo y Resguardo de Materiales
en Almacén (I-RM-01) y Norma de Empaque (R-AC-05).
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d.- Segun lo especifique el contrato U orden deptaramitida, la proteccion del producto puede
extenderse hasta la recepcién por parte del cliemteuyo caso serd determinada una Norma de
Empaque (R-AC-05).

e.- El manejo de materiales, se realiza en forngadosa empleando sistemas de levantamiento
tipo grda viajera, manejandolo en forma cuidadesal caso de producto con un peso menor y si
sus dimensiones lo permiten se hara manualmente.

4.1.5.7.- Calibracién y Cuidado y Manejo del Equile Medicion y Prueba.

a.-El Personal que utiliza equipo de medicion parbzaasus actividades, cuenta con la
informacién y aplica las medidas necesarias paitaralafio, deterioro o pérdida de los equipos de
medicion mientras estén siendo utilizados. Gazanto la éptima permanencia y manejo de los
equipos de medicién, de acuerdo a lo previsto amstauccion de Trabajo: Cuidado y Manejo de
Equipo de Medicién y Prueba (I-AC-02).

b.- El Personal que realiza actividades de medicidenta con el equipo de medicion para llevarlas
a cabo tales como: Micrometros, Calibradores, esadas, indicadores de caratula, etc., para
realizar la inspeccidn de piezas, en las diferegtimgsas del proceso de produccion.

c.- Calibracion de Equipo de Medicién: Para este@en especifico se tiene implementada la
instruccién de Trabajo: Calibracion de Equipos delidion y Prueba (I-AC-01), donde se indica,
como se lleva a cabo este punto en la empresa.

4.1.5.8.- Seguimiento y Medicion del Producto ovi®es.

a.- En los procedimientos documentados y de losepas del Sistema de Gestion de Calidad, se
especifican los métodos para darle seguimients primcesos y, en su caso, la medicién de los
mismos, a fin de verificar su capacidad para almalus resultados planificados. Cuando no se
alcancen los resultados planificados se llevarba carrecciones y acciones correctivas, conforme
a los procedimientos de Acciones Correctivas odtvas, codigos (P-SGC-05 y P-SGC-06)
segun sea conveniente, para asegurar la conformaldttoducto.

b.- La empresha determinado los formatos para cubrir con estéopdesde la recepcion de la
materia prima, durante el proceso de produccid@e yroducto terminado.

c.- Para mantener evidencia de la conformidad @swcriterios de aceptacion, los registros indican
las personas que autorizan la liberacion del pitoduc

d.- Cuando la funcién de Aseguramiento de Calidadta un informe de inspeccién y este
contenga resultados emitidos por empresas subtagds estos seran perfectamente identificables
en el informe. La empresa subcontratada entrefjarfoeme de resultados por escrito, por el
medio acordado.
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e.- Los reportes o formatos de registro utilizaglogste procedimiento, son indicados en la
instruccién de trabajo, Inspeccion de Piezas (198¢-

f.- Para mantener evidencia de la conformidadi@smriterios de aceptacion, se documentaran los
resultados obtenidos de las verificaciones delymrtud Los formatos de registro indican las
funciones que autorizan la liberacion del producto.

g.- La liberacion del producto y la prestaciénsiaivicio no deben llevarse a cabo hasta que se
hayan completado satisfactoriamente las dispossidescritas en el Plan de Calidad (R-P-26), la
Norma de Empaque (R-AC-05) y en la Orden de Tra¥dagera (R-P-15) a menos que sea
autorizada su aprobacion de otra manera por upnadad pertinente y, cuando corresponda, por
personal autorizado del cliente, de acuerdo aléRlimiento de Planeacién y Realizacion del
Producto (P-P-01).
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4.2.- Organizacion
4.2.1- Introduccion
4.2.1.1.- Antecedentes

En la reparacion de una parte o componente derimunidad de potencia auxiliar o planeador, se
involucran las diferentes areas operativas delrcedé reparacion mayor como: produccion,
ingenieria, control de la produccion e inspeccida. tal forma que el proceso de reparaciéon de
partes o componentes del motor, unidad de potengitiar 0 planeador, es una cadena de procesos
gue conducen a dejar la parte o componente enaonds optimas de rendimiento, utilizable y
aeronavegable

4.2.1.2.- Centro de trabajo

El centro de reparacion mayor esta divididorerasiy centros de trabajo numerados
convenientemente para facilitar el flujo de trakejda reparacion de partes y componentes

Las areas de trabajo son las siguientes:

000 remocidén y desensamble

100 limpieza

200 inspeccién

300 reparacién mecanica

400 ensamble e instalacién

500 manejo de materiales

600 servicio preservacion y mantenimiento
700 prueba funcional

800 ingenieria

D000 O0DO0O0O0CD

El centro de trabajo es el lugar donde de acuzisli aplicacién, se agrupan todas las actividades
afines tecnolégicamente para aprovechar al makispecursos disponibles

La lista general de centros de trabajo del oaterreparacion mayor, se anuncia a continuacion:
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LISTA GENERAL DE CENTROS DE TRABAJO

CENTRO DE TRABAJO

DESCRIPCION

CENTRO DE TRABAJO

DESCRIPCION

000 REMOCION Y DESENSAMBLE 380 TRATAMIENTOS DE SUPERFICIE
010 REMOCION DEL EQUPO 390 REMACHADO Y FLOREADO
020 REMOCION DE SECCIONES MODULARES 400 INSTALACION / ENSAMBLE
DEL EQUIPO _
030 DESENSAMBLE DE SECCIONES 410 INSTALACION DEL EQUIPO
MODULARES DEL EQUIPO
040 DESENSAMBLE DE SUBENSAMBLES 420 INSTALACION DE SECCIONES
DEL EQUIPO MODULARES DEL EQUIPO
050 REMOCION DE COMPONENTES DE 430 ENSAMBLE DE SECCIONES
ACCESORIOS MODULARES DEL EQUIPO
060 DESENSAMBLE DE ACCESORIOS 440 ENSAMBLE DE SUBENSAMBLES DE
EQUIPO, BALANCEO ESTATICO Y
070 DESENSAMBLE DE SUBENSAMBLES DE 450 INSTALACION DE COMPONENTES DE
___ ACCESORIOS ACCESORIOS
080 REMOCION DE EQUIPO DE PRUEBA DEL 460 ENSAMBLE DE ACCESORIOS
EQUIPO
090 REMOCION DE EQUIPO DE SOPORTE 470 ENSAMBLE DE SUBENSAMBLES DE
_ACCESORIOS
100 LIMPIEZA 480 INSTALACION DE EQUIPO DE PRUEBA
DEL EQUIPO E INSTRUMENTACION
110 QUIMICA 490 ENSAMBLE D E EQUIPO DE SOPORTE
120 ABRASIVA 500 MANEJO DE MATERIALES
130 ULTRASONICA 510 EMBARQUE
140 MECANICA 520 RECEPCION
150 INASIGNADA 530 EMPAQUE
160 MISCELANEA 540 DESEMPAQUE
170 AGUA'Y JABON 550 ALMACENAJE
180 PRUEBA DE SOLUCIONES 560 MANEJO
200 INSPECCION 570 INASIGNADO
210 CHEQUEO 600 SERVICIO / PRESERVACION /
220 VISUAL / DIMENSIONAL 610 SERVICIO
230 PENETRANTE 620 PRESERVACION
240 MAGNETICA 630 DEPRESERVACION
250 CORRIENTE EDDY 640 LUBRICACION
260 RAYOS X 700 PRUEBA FUNCIONAL
270 ULTRASONICA 710 FLUJO DE ACEITE
280 ESPECIAL 720 FLUJO DE AIRE
300 REPARACION MECANICA 730 FLUJO DE COMBUSTIBLE
310 SOLDADURA 740 FLUJO DE AGUA
320 MAQUINADOS 750 ELECTRICO
330 GALVANOPLASTIA 760 EQUIPO
340 METALIZADOS 770 ACCESORIOS
350 MISCELANEOS 780 CHEQUEO DE PRESION
360 ADHESIVOS Y FIBRA DE VIDRIO 790 CHEQUEO DE FUGAS
370 TRATAMIENTOS TERMICOS 800 INGENIERIA
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4.2.1.3.- DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
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4.2.1.4.- Procedimiento general del proceso dbhjm

» Cliente solicita servicio

* Ventas y servicio emite orden de servicio sobredgsierimientos del cliente

» El comité técnico cotiza sobre la base del alcaleceparacion solicitado por el area
de ventas y servicio

» El area de ventas y servicio envia cotizacioniahtz

» El cliente acepta o rechaza cotizacion notificaaddlarea de ventas y servicio
1. Rechazada: se cierra orden de servicio
2. Aceptada: se prosigue con el proceso de trabajo.

» Ventas y servicio natifica al comité técnico queddizacion ha sido aceptada

» El comité técnico notifica a control de la proddecigue la cotizacién ha sido aceptada

» Control de produccién emite las ordenes de tratemjoeridas a disposicion del comité
técnico definiendo el alcance de trabajo de lareggpdn (work scope)

Ingenieria

2. Produccion

3. Inspeccion

4. Control de la produccién

=

» El comité técnico reune los datos técnicos de emjpdm y elabora los documentos de
reparacion / manufactura de partes
* Produccién desensambla el equipo
e Produccion limpia las partes
» Inspeccion inspecciona por pruebas no destrucyivésual dimensional las partes
» Ingenieria dispone de las partes sobre la basgsdiatos recibidos de inspeccion
1. Partes utilizables; listas para ensamble
2. Partes reparables; que requieren de reparacion
3. Partes desechadas; requieren manufactura y / oraomp

* Produccion repara / manufactura las partes

e Compras compra parte no reparable

» Produccion manufactura parte no reparable

» Inspeccion verifica condicion de la parte comprgdamanufacturada

* Produccion ensambla el equipo

» Control de produccién ingresa el equipo ensambdhdémacén y notifica al comité
técnico que la orden de servicio se ha cerrado

» El comité técnico notifica al &rea de ventas defreide la orden de servicio

» El &rea de ventas y servicio notifica al cliente gu parte / equipo esta a su disposicion en
el area del almaceén listo y liberado por inspeccion

4.2.1.5.- Procedimiento de trabajo de ingenieria

El area de ingenieria del centro de reparaci@gom proporciona los documentos requeridos
para reparar / manufacturar partes sobre la base déposicién, esta area incluye los siguientes
documentos:
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e Guia de alcance de trabajo

» Registro de remocién de médulos

» Registro de desensamble de modulos

» Registro de balanceo estético

* Registro de balanceo dindmico

* Registro de limpieza

» Registro de inspeccidn por pruebas no destructivas
» Registro de inspeccion visual dimensional

» Orden de trabajo residente de reparacion / manutact
» Orden de trabajo viajera de reparacién / manufactur
e Orden de ingenieria

Todos estos documentos de reparacion / manwdad¢upartes, son aplicados como se
especifican en los diferentes manuales del faltec&jfemplo: manuales del motor, manuales de
apu, manuales de mantenimiento del avién y mareiptacticas estandar (standard practices
manual) entre otros

4.2.1.6.- Procedimientos de trabajo de produccion

El area de produccion del centro de reparaciagpom proporciona los recursos requeridos para
reparar / manufacturar partes, esta area inclgysitmientes procesos:

« Remocién / instalaciéon de modulos
» Desensamble / ensamble de médulos
« Balanceo estatico

» Balanceo dinamico

e Limpieza

* Soldadura

* Maquinados

« Galvanoplastia

* Metalizados

* Metalisteria

+ Adhesivos

* Tratamientos térmicos

« Tratamientos de superficie

« Remachados

Todos estos procesos de reparacion / manufaiéypartes, son aplicados como se especifican en
los diferentes manuales del fabricante, ejemplaiuakes del motor, manuales de apu, manuales de
mantenimiento del avion y manual de practicas dstastandard practices manual) entre otros
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4.2.1.7.- Procedimientos de trabajo de inspeccién

El &rea de inspeccién de partes del centrogiraeién mayor examina las partes del motor, apu
o del planeador para asegurar la integridad dedess. Las partes son examinadadiparas,
tolerancias fuera de limite y evidencia de fallzipiente. El criterio para asegurar la integridad d
las partes son las normas y requerimientos dedogpeestablecidos por los manuales de
inspeccion y mantenimiento del fabricante. Esta &reluye los siguientes procesos:

e Inspeccion visual

» Inspeccion analitica/ dimensional

» Inspeccion fluorescente penetrante

* Inspeccion fluorescente magnética penetrante.
* Inspeccion de dureza superficial

* Inspeccion ultrasénica

* Prueba funcional

Todos estos procesos de inspeccién son aplicamos se especifican en los diferentes manuales
del fabricante, ejemplo: manuales del motor, masdé apu, manuales de mantenimiento del
avién y manual de practicas estandar (standardiggasnanual)

4.2.1.8.- Procedimientos de trabajo de controbdaréduccién

El &rea de control de produccidn es utilizada pantrolar el proceso productivo de reparacién /
manufactura, la lista de caracteristicas a cubrileontrol de produccién es la siguiente:

» Expeditacion de tarjeta de identificacién

» Expeditacion de orden de trabajo residente

» Expeditacion de orden de trabajo viajera

» Programa de trabajo

» Expeditacion de partes entre los distintos certteosabajo
» Control de almacén de materiales

* Requisicion de consumibles (materiales indirectos)

* Requisicion de refacciones (materiales directos)
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» Requisicion de herramientas y equipo

» Control del programa de mantenimiento de maquinaequipo
* Emision del reporte técnico de reparacion

» Emision del reporte econémico de reparacion

Todos estos procesos de control de produccidmglicados como se especifican en los
diferentes manuales del fabricante, ejemplo: masui¢l motor, manuales de apu, manuales de
mantenimiento del avién y manual de practicas dstafstandard practices manual)

= s
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO
SABEINGENIERIA CENTRO DE

CENTRO DE REPARACION REPARACIC)N

MAYOR
MAYOR

OVERHAUL CENTER PAGINA 1 DE

DGAC

PROCEDIMIENTOS DE OPERACION DE PROCESOS DE SERVICIO
EMPLEADOS EN EL CENTRO DE REPARACION MAYOR

STANDARD | PROCEDIMIENTOS DE REPARA(ON MAYOR

MARKING OF | MARCADO DE PARTES

CLEANING | LIMPIEZA

TESTING OF PRUEBA DE SOLUCIONES DE LIMPIEZ

VISUAL / | INSPECCION VISUAL / DIMENSIONAL

FLUORESCENT| INSPECCIONPOR PARTICLAS MAGNETICAS FLUORESCENTE

FLUORESCENT| INSPECCION POR PARTICULAS FLUORESCENT

IDENTIFICATION | IDENTIFICACION DE PARTICULAS METALICAS

ANTIFRICTION | INSPECCION DE BALEROS ANTIFRICCIONANTE

METAL | ANALISIS DE TEMPERATURA EN LOS METALE!

X-RAY | INSPECCION POR RAYOS

EDDY CURRENT|INSPECCION POR CORRIENTES EDL

AIRFLOW | PRUEBA DE FLUJ(

SURFACE| TRATAMIENTOS DE SUPERFICII

FUSION WELDING| SCLDADURA DE FUSION

RESISTANCE SOLDADURA DE RESISTENCI/

BRAZING | SOLDADURA FUERTE

HEAT TREATING | TRATAMIENTO TERMICO

RIVETING | REMACHADO
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PLATING

GALVANOPLASTIA

TESTING OF

PRUEBA DE SOLUCIONES DE GALVANOPLASTI.

MACHINING,

MAQUINADO, RECTIFICADO, DESMELLADO Y LAPEADO

PLASMA AND

PLASMA Y OTROS RECUBRIMIENTOS TERMICC

NON-

REMOVEDOR DE METALES NO MECANIC(

ADHESIVE

PEGADO DE ADHESIVOS, SELLADORES Y RELLENC

IDENTIFICATION

IDENTIFICACION DE PARTES

STANDARD

TORQUES NORMALE:!

LOCKING

ACCESORIOS DE SEGURIDA

FITS AND

AJUSTES Y CLARO:

STORAGE AND

ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

TOOLS

HERRAMIENTAS

CONVERSION

TABLAS DE CONVERSIONE:!

4.2.2- Manual organizacional

4.2.2.1.- Documento del manual organizacional

Ademas de definir la organizacion del procestega de reparacion de Turbomaquinaria es
necesario (atendiendo al punto 5.5.1 de la noresponsabilidad, autoridad y comunicacion)
definir de manera clara y concisa los deberesporesbilidades de cada uno de los miembros de
nuestra organizacion.

Lo anterior nos lleva a la necesidad de la ekdion de un manual organizacional en el cual se
describa la naturaleza y alcance de las respoitzai®#k de cada una de las personas que forman
parte de la empresa.

El objetivo del manual es establecer la orgamrafuncional de la empresa y definir las
habilidades obligatorias y necesarias para un desigonefectivo, del personal que ocupa cada uno
de los puestos administrativos y operativos quadorparte de la misma, asi como sus
interacciones en el trabajo diario.

A continuacion se presenta el organigrama @enigresa SABE Ingenieria, dicho organigrama
esta contenido en el manual organizacional.
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CONSEJO DE
ADMINISTRACCION

ORGANIGRAMA

A 4
DIRECCION

GENERAL

y

ASEGURAMIENTO DE DIRECCION DE DIRECCION DIRECCION ADMINISTRATIVA CONTABILIDAD
CALIDAD Y FINANZAS
OPERACION COMERCIAL
¥ — -
CONTROL DE INGENIERIA VENTAS Y RECURSOS
CALIDAD > > SERVICIOS > HUMANOS
PRODUCCION MERCADOTECNIAY RECURSOS
> > PUBLICIDAD > MATERIALES
(***) Representante
CONTROL DE PRODUCCION ALMACEN
de Direccidén >
—>
parael S.G.C

MANTENIMIENTO

(——) Servicio

A 4

DE PLANTA

Externo
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4.2.3.- Organizacion de la documentacion.

La documentacidn del sistema de gestidn de calidad de SABE Ingenieria esta organizada en 9
secciones referentes a:

Sistema de gestion de calidad
Aseguramiento de la calidad
Recursos materiales
Recursos humanos
Direccién general
Mantenimiento de planta
Ventas y servicios
Produccién
9. Ingenieria
La documentacidn del sistema de gestidn de la calidad consta de 2 manuales, 6

N A WD PR

procedimientos, 3 Instrucciones de trabajo y 16 registros

La documentacidn del aseguramiento de la calidad consta de 1 procedimiento documentado,
11 instrucciones de trabajo, y 14 registros

La documentacidn de Recursos materiales consta de 1 procedimiento, 1 instrucciony 8
registros

Recursos humanos consta de 1 procedimiento, 2 instrucciones de trabajo y 8 registros

La direccién general consta de 2 procedimientos

El mantenimiento de la planta consta de 1 procedimiento, 1 instruccién y 3 registros

Las Ventas y servicios tienen 1 procedimiento, 1 instrucciény 1 registro

La produccidn consta de 1 manual, 1 procedimiento, 1 instructivo y 36 registros

La documentacidn del area de ingenieria esta constituida por 1 procedimiento y 1 registro.

A continuacidn se presenta la lista maestra de documentos la cual constituye el primer
registro del sistema de gestidn de calidad. En esta lista maestra estan los nombres de todos los
documentos, organizados por secciones y con sus respectivas claves.
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Rev.
Cadigo Nombre
*** SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD ***
*MANUALES**
MC-SI-01 Manual de Calidad

SECCION 0.0 Contenido Tematico 01
SECCION 0.1 Control de Cambios 06
SECCION 0.2 Lista de Circulacion Controlada 01
SECCION 0.3 Introduccién 01
SECCION 0.4 Perfil de SABE INGENIERIA S. A. DE C. V 01
SECCION 0.5 Organigrama 04
SECCION 0.6 Matriz de Responsabilidades 01
SECCION 1.0| Alcance y exclusiones del Sistema ddi@ede la Calidad 01
SECCION 1.1 Descripcion de la Interaccion de laxBsos 01
SECCION 1.2 Politica de Calidad 02
SECCION 1.3 Objetivos de Calidad 01
SECCION 2.0 Normas de Referencia 02
SECCION 3.0 Términos y Definiciones 01
SECCION 4.0 Sistemas de Gestion de la Calidad 01
SECCION 5.0 Responsabilidad de la Direccion 01
SECCION 6.0 Gestion de los Recursos 01
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SECCION 7.0 Realizacion del Producto 01
SECCION 8.0 Medicion, Analisis y Mejora 01
ANEXO 01 Matriz de Documentos 05
ANEXO 02 Glosario de Términos 01
MO-SI-01 Manual Organizacional
SECCION 1 Revision Historica 05
SECCION 2 Introduccién 01
SECCION 3 Obijetivo 01
SECCION 4 Alcance 01
SECCION 5 Organigrama 04
SECCION 6 Desarrollo 01
6 a) Descripcion de Puestos 01

*PROCEDIMIENTOS**

P-SGC-01 Control de Documentos 01
P-SGC-02 Control de Registros 01
P-SGC-03 Auditorias Internas 01
P-SGC-04 Control de Producto o Servicio No Conforme 01
P-SGC-05 Acciones Correctivas 01
P-SGC-06 Acciones Preventivas 01

*INSTRUCCIONES DE TRABAJO **

I-SGC-01 Elaboracion de Documentos 01
I-SGC-02 Elaboracion de Diagramas de Flujo de Procesos 01
I-SGC-03 Respaldo de Informacion Electronica 00
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*FORMATOS DE REGISTRO**

R-SGC-01 Lista Maestra de Documentos 00
R-SGC-02 Solicitud de Cambio de documentacion SGC 0 0
R-SGC-03 Matriz de Distribucion 00
R-SGC-04 Lista de Documentos Externos 00
R-SGC-05 Solicitud de Accion Correctiva, Prevenihde Mejora 00
R-SGC-06 Listado de Registros 00
R-SGC-07 Programa de Auditorias 00
R-SGC-08 Notificacion de Auditoria 00
R-SGC-09 Lista de Asistencia 00
R-SGC-10 Plan de Auditoria 00
R-SGC-11 Lista de Verificacion 00
R-SGC-12 Reporte de Auditoria 00
R-SGC-13 Reporte Mensual de Reclamaciones delt€lien 00
R-SGC-14 Reporte Mensual de Rechazos a Proveedores 00
R-SGC-15 Formato de Documento I1ISO 00
R-SGC-16 Formato de Minuta de Junta 00
Rev.
Codigo Nombre
*»** ASEGURAMIENTO DE CALIDAD ***
*PROCEDIMIENTOS**
P-AC-01 Aseguramiento de Calidad 01
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*INSTRUCCION DE TRABAJO **

I-AC-01 Calibracion de Equipos de Medicion y Prueba 01
I-AC-02 Cuidado y Manejo de Instrumentos de Medlicio 00
I-AC-03 Inspeccion de Pzas. 00
[-AC-04 Calibracion de Calibradores de Caratula 00
I-AC-05 Calibracion de Micrometros de Exteriores 00
I-AC-06 Calibracion de Calibradores Vernier 00
[-AC-07 Calibracion de Calibradores Vernier Eledigitales 00
I-AC-08 Calibracion de Medidores de Alturas 00
I-AC-09 Calibracion de Micrometros de Profundidades 00
I-AC-10 Calibracion de Indicadores de Caratula 00
I-AC-11 Bitacora Electronica de Obra Publica 00

*FORMATOS DE REGISTRO**

R-AC-01 Bitacora de Aseguramiento de Calidad 00
R-AC-02 Reporte de Inspeccion 00
R-AC-03 Registro de Inst. y/o Equipo de Medicion. 00
R-AC-04 Programa de Calibracion de Equipos de Méulic 00
R-AC-05 Norma de Empaque 00
R-AC-06 No Existe
R-AC-07 Informe de Calibracion 00
R-AC-08 Registro de Datos de Calibracion de Catibras de Caratula 00
R-AC-09 Registro de Datos de Cglibracién de Micrémetros de 00
Exteriores
R-AC-10 Registro de Datos de Calibracion de Catibras Vernier 00
R-AC-11 Registro de Datos de Calibracion de Verhiectrodigitales 00
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R-AC-12 Registro de Datos de Calibracion de Medidate Alturas 00
R-AC-13 Registro de Datos de Cal?braci()n de Micrémetros de 00
Profundidades
R-AC-14 Registro de Datos de Calibracion de Indicad de Caratula 00
Rev.
Codigo Nombre
*** RECURSOS MATERIALES ***
*PROCEDIMIENTOS**

P-RM-01 Compras y Evaluacion de Proveedores 01

**INSTRUCCION DE TRABAJO **
I-RM-01 Recibo y Resguardo de materiales en Almacén 00

*FORMATOS DE REGISTRO**
R-RM-01 Orden de Compra 00
R-RM-02 Requisicion de Compra 00
R-RM-03 Evaluacion de Proveedores 00
R-RM-04 Listado de Calificacion de Proveedores 00
R-RM-05 Bitacora de Almacén 00
R-RM-06 Vale de Almacén de Salida de Material 00
R-RM-07 Vale de Almaceén Resguar.dgrde Herramienta y Equépo 00
Medicion

R-RM-08 Reporte de Inventario Mensual 00
R-RM-09 Liberacion de Adeudos 00
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Rev.
Cadigo Nombre
*»** RECURSOS HUMANOS***
*PROCEDIMIENTOS**
P-RH-01 Recursos Humanos 01
*INSTRUCCION DE TRABAJO**

I-RH-01 Detencién de Necesidades de Capacitacion 00
I-RH-02 Andlisis para la Seguridad en el Trabajo 00

*FORMATOS DE REGISTRO**
R-RH-01 Diploma 00
R-RH-02 Descripcion de Puesto 00
R-RH-03 Lista de Asistencia de Capacitacion 00
R-RH-04 Evaluacion de Desemperio 01
R-RH-05 Expediente Individual 00
R-RH-06 Plan de Capacitacion Anual 00
R-RH-07 Detencién de Necesidades de Capacitacion 00
R-RH-08 Job Safety Analysis 00

Rev.
Codigo Nombre
*** DIRECCION GENERAL ***
*PROCEDIMIENTOS**

P-DG-01 Revision de la Direccion 01
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P-DG-02 Ambiente de Trabajo 01

Rev.
Cadigo Nombre

*** MANTENIMIENTO DE PLANTA ***

*PROCEDIMIENTOS**

P-MP-01 Infraestructura 01

*INSTRUCCION DE TRABAJO**

I-MP-01 Mantenimiento de Planta 01

*FORMATOS DE REGISTRO**

R-MP-01 Orden de Trabajo para Mantenimiento 01
R-MP-02 Programa de Mantenimiento Correctivo 00
Programa de Mantenimiento 00
R-MP-03
Preventivo
Rev.
Cadigo Nombre

***VENTAS Y SERVICIOS***

*PROCEDIMIENTOS**

P-VS-01 Ventas y Satisfaccion del Cliente 01
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*FORMATOS DE REGISTRO**

R-VS-01 Encuesta de Satisfaccion del Cliente 00

*INSTRUCCION DE TRABAJO **

I-VS-01 Recepcion y Liberacion de una Orden de iSierv 00

Rev.
Codigo Nombre

* PRODUCCION***

*MANUALES**

MPT-SI-01 Manual de Procedimientos de Trabajo

Capitulo 0 Indice 00
Capitulo | Informacion General 02
Capitulo 11 Organizacion del Taller 02
Capitulo Il Deberes y Responsabilidades 02
Capitulo IV Instalaciones 02
Capitulo V Seguridad 02
Capitulo VI Equipo y Herramienta 02
Capitulo VII Informacion Técnica 02
Capitulo VIII Procedimientos de Trabajo 02
Capitulo IX Formatos 02
Capitulo X Anexos 02

**PROCEDIMIENTOS**

P-P-01 Planeacion y Realizacién del Producto 01
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*INSTRUCCION DE TRABAJO**

I-P-01 Desarrollo de Procesos de reparacion ydabion 01

*FORMATOS DE REGISTRO**

R-P-01 00
Orden de Servicio

R-P-02 00
Guia de Planeacion de alcance de trabajo

R-P-03 00
Registro de Recepcion

R-P-04 00
Registro de Inspeccidén de Recepcidn

R-P-05 00
Orden de Trabajo de Induccién

R-P-06 00
Registro de Remocién de Mdédulos

R-P-07 00
Registro de Desensamble de Modulos

R-P-08 00
registro de limpieza de partes

R-P-09 00
Registro de Inspeccién por Pruebas No Destructivag

R-P-10 00
Registro de Inspeccién por Prueba Funcional

R-P-11 Registro de Inspecciéon Dimensional 00
R-P-12 Requisicion de Reparacion / Manufactura 00
R-P-13 Orden de Ingenieria 00

R-P-14 Orden de Trabajo Residente 00
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R-P-15 Orden de Trabajo Viajera 00
R-P-16 Registro de Balanceo Estético 00
R-P-17 Registro de Balanceo Dinamico 00
R-P-18 Registro de Ensamble de Mddulos 00
R-P-19 Registro de Instalacién de Médulos 00
R-P-20 Reporte Técnico de Reparacion / Manufactura 00
R-P-21 Reporte Econémico de Reparacién / Manufactur 00
R-P-22 Orden de Trabajo de Liberacion 00
R-P-23 Registro de Inspeccién de Liberacion 00
R-P-24 Registro de Liberacion 00

Carta de 00
R-P-25

Garantia
R-P-26 Plan de Calidad 00
R-P-27 No Existe 00
R-P-28 Propuesta Técnica 00
R-P-29 Propuesta Econdémica 00
R-P-30 Registro de Orden de Trabajo 00
R-P-31 Registro De Ajuste y Claros 00
R-P-32 Requisicion de Informacion 00
R-P-33 Evaluacion de Empresas 00
R-P-34 Registro de Disposicion 00
R-P-35 Control de Registros 00
R-P-36 Tarjetas de Condicion 00
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Rev.
Cadigo Nombre
*** INGENIERIA ***
*PROCEDIMIENTOS**

P-1-01 Disefio y Desarrollo 01

*INSTRUCCION**

*FORMATOS DE REGISTRO**

R-1-01 Control de Proyecto 00
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4.3.- Control

4.3.1.- Antecedentes

El nivel mas béasico y sobre el que se fundamdataactividades de los procesos del sistema de
gestion de la calidad son los registros.

Los registros son también la forma de contdalsuactividades del sistema de gestion ya que
proporcionan un lineamiento que al cumplirse géané efectividad o bien la mejora de un
determinado proceso.

Para, SABE Ingenieria, se han elaborado 16tregigue tratan sobre el sistema de gestién de la
calidad; 14 registros que tratan sobre el asegergmde la calidad; 8 registros de los recursos
materiales; 8 registros de recursos humanos; 8tregide mantenimiento de planta; 1 registro de
ventas y servicio; 36 registros de produccion gdistro de ingenieria. Son un total de 87 registros
con los cuales se controlan todos los procesasistema de gestion de la calidad.

En el caso de SABE Ingenieria, una empresa agdlia la reparacion mayor de turbomaquinaria,
ha sido de especial interés la elaboracion deslgistros que controlan la produccion ya que estos
constituyen la parte medular de las actividadda éenpresa y ademas son en base de estos
registros que se controla de manera efectiva tbpmeeso de reparacion.

Para la elaboracion de estos registros queatantel proceso de reparacién de turbomagquinaria
se considero una secuencia légica que abarca ldegdeeracion de una orden de servicio hasta la
generacion de la carta de garantia para el cliente

A continuacion se describen los procesos de rejgarso manufactura que se utilizan en SABE
Ingenieria. Dichos procesos son:

4.3.2.- Procesos de reparacion y/o manufactura
a.- Proceso de desensamble
Son un grupo de procesos para separar o dedalasdas partes
Las practicas de desensamble empleadas ented derreparacion mayor incluyen:

» El &rea de desensamble debe estar limpia librelde p

* Todas las partes deben inspeccionarse despuéssdgisamblarse

» Después de efectuar un desensamble, el area dgleedionarse cuidadosamente por
partes perdidas, herramientas trapo y materiales

» Antes de desensamblar se debe consultar el mamesbécificaciones del fabricante

» Levante las partes con herramienta y / o equipeacisp
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» Use las herramientas especificadas, mantengatasrientas en buen estado y use las
herramientas especiales donde se especifique
b.- Procesos de limpieza

La limpieza de las partes es necesaria paraifpelanadecuada inspeccion y su reparacién en
caso de que se encuentren dafiadas

El grado de efectividad de una aplicacion delahira depende directamente de una buena
limpieza previa

Las soluciones quimicas deben estar limitades psarse en partes que no sufran corrosion de
superficie, ataque intergranular o perdida de d#ioeres

La limpieza abrasiva seca o hUmeda debe emplearnso una opcion para evitar dafios a la parte
Generalmente los siguientes puntos deben sseidazados en un adecuado método de limpieza

e Tipo de contaminante a remover

» Tipo de material base de la parte

* Requerimientos de acabado de superficie
» Grado de limpieza requerido

» Disponibilidad de materiales y equipo

» Forma geométrica de la parte

* Suministro y tratamiento de aguas

e Seguridad industrial

» Prevencién de corrosion ambiental

* Manejo de partes de plastico

» Manejo de soluciones acidas / alcalinas

Los procesos de limpieza empleados en el cdetreparacién mayor son los siguientes:
Limpieza quimica
» Limpieza abrasiva
* Limpieza mecanica
» Limpieza ultrasénica
e Limpieza con agua y jabdn

c.- Procesos de inspeccion por pruebas no desaacti

Todas las partes son inspeccionadas por unasangriedad de dafios que pueden desarrollar
durante su vida de servicio

Los métodos de inspeccion por pruebas no déistitacson empleados en descubrir y medir estos
dafios no visibles
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Los métodos de inspeccidn por pruebas no destasctinpleados en el centro de reparacion mayor
son los siguientes:

* Inspeccion por particulas penetrantes fluorescentes
* Inspeccion por particulas penetrantes de contraste
» Inspeccion por particulas magnéticas fluorescentes
* Inspeccion por particulas magnéticas

* Inspeccion ultrasonica

d.- Procesos de inspeccion visual dimensional

Todas las partes son inspeccionadas por una angliedad de dafos que pueden desarrollar
durante su vida de servicio

Los métodos de inspeccion visual dimensional soplesdos en descubrir y medir estos dafios
visibles y medibles

Los métodos de inspeccion visual dimensional endple&n el centro de reparacién mayor son los
siguientes:

» Inspeccidn analitica para determinar la vida deicgerremanente y compatibilidad de las
partes

* Inspeccién de forma geométrica
» Inspeccién de posicién espacial

e.- Procesos de soldadura de fusion

El proceso de reparacion de soldadura de fus@define como una coalesencia localizada de
metal que se produce mediante calentamiento atattgseraturas, con o sin aplicacion de metal de
aporte

El proceso incluye aproximadamente treinta ytrouanétodos diferentes que caen en seis
categorias principales aplicadas en el centroghiraeién mayor:

* Soldadura de arco

e Soldadura con gas inerte

e Soldadura con resistencia
» Soldadura fuerte

» Soldadura de estado solido
e Oftros
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f.- Procesos de maquinados
El proceso de maquinados es la llave para kEraejon / manufactura de las partes

La mayoria de las reparaciones requieren algin dpomaquinados antes o después de una
operacion

El maquinado es usualmente requerido para prepaiparte para soldadura o para reducir las
dimensiones finales después de galvanoplastiangizddo térmico

Los métodos de maquinados cominmente empleados @mteo de reparacion mayor son los
siguientes:

e Torno paralelo

e Torno vertical

* Fresadora

» Rectificadora plana

» Redctificadora cilindrica
e Taladro de columna

e Taladro de banco

e Mandriladora horizontal
* Mandriladora vertical

e Torno c.n.c.

» Centro de maquinados c.n.c

g.- Procesos de galvanoplastia

Es un proceso de deposito metalico sobre unarfizip metdlica por el uso de una corriente
eléctrica transportada por un electrodo de grafittna soluciéon quimica conteniendo particulas
metalicas

Los procesos empleados en el centro de repara@gor incluyen:

e Niquel
e Cadmio
 Plata

h.- Procesos de atomizados térmicos

El proceso de atomizado térmico rocia materavipmente fundido sobre la superficie de otro
material para formar una capa con caracteristidaedtes del material base

El proceso de atomizado térmico de materiales, | graeeso mas ampliamente usado en la
reparacion de partes, los métodos usados en ebaEnteparacion mayor incluyen:
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Atomizado térmico con pistola de alambre y comidustie gas oxiacetileno
Atomizado térmico con pistola de polvo y combustiéngas oxiacetileno
Atomizado térmico con pistola de polvo y combusti@énplasma y gas argon
Atomizado térmico con pistola de bialambre y arléateico

[ Ry iy |

i.- Procesos de banco

Este proceso es responsable de reparaciones ganeraémplazo de componentes y tareas
suplementarias para otros procesos

Su funcién principal es ejecutar las reparadane requieran el uso de equipos de banco

Una gran variedad de reparaciones se ejecutdiante este proceso, la mayoria son de nivel de
mantenimiento de linea

Los métodos de reparacion empleados son mugdasilos cuales incluyen:

» Remachado

* Limado

e Martillado

e Trazoy corte de laminas
» Ensambles térmicos

j.- Procesos de adhesivos

Este proceso es responsable de reparacionesalgsnereemplazo de componentes y tareas
suplementarias para otros procesos

Su funcién principal es ejecutar las reparadanee requieran el uso de adhesivos

Una gran variedad de reparaciones se ejecutdiante este proceso, la mayoria son de nivel de
mantenimiento de linea

Los métodos de reparacion empleados en el cdptme@paracion mayor son muy variados los
cuales incluyen:

» Adhesivos anaerdbicos
* Adhesivos aerébicos
* Fibra de vidrio

|.- Procesos de tratamientos térmicos

El tratamiento térmico es un término general el saaefiere a una gran variedad de procesos entre
los cuales se encuentran los siguientes:
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* Recocido

e Endurecido

» Envejecido

* Normalizado

* Solubilizado

» Relevado de tensiones

Los métodos comunmente empleados en el centrpdea@dn mayor incluyen entre otros:

* Relevado de tensiones en horno eléctrico con a&redEe aire

* Relevado de tensiones en horno eléctrico con agredE gas inerte
» Relevado de tensiones con resistencia eléctrica

* Relevado de tensiones por resonancia ultrasénibajddrecuencia

m.- Procesos de tratamientos de superficie
Son un grupo de procesos para proteger y / dficardlas caracteristicas de la superficie de la

parte a reparar
Los procesos empleados en el centro de repara@garrmcluyen:

* Recubrimiento de aluminio silicio para baja tempge(sermetel w)
* Recubrimiento de aluminio silicio para alta tempana (sermaloy j)
* Recubrimiento de aluminio para alta temperatura

» Recubrimiento de oxido negro (pavonado)

» Recubrimiento de bisulfuro de molibdeno

» Recubrimiento de grafito

» Recubrimiento de elastomero uretano

* Pintura de aluminio silicio

» Pintura de esmalte alquidalico / silicio

* Pintura de resina fenolica

* Anodizado de partes de aluminio con acido cromico

* Anodizado de partes de aluminio con acido sulfarico

* Anodizado de partes de magnesio

* Amartillado con granalla de vidrio

e Amartillado con granalla de acero

n.- Procesos de remachados

Este proceso es responsable de reparacionegalgsneunion de componentes y tareas
suplementarias para otros procesos

Su funcién principal es ejecutar las reparagogee requieran la unién de componentes por
medio de remaches
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Los métodos de remachado empleados en el céatreparacién mayor son muy variados los
cuales incluyen:

* Remachado manual

* Remachado a maquina manual

* Remachado a maquina hidraulica
* Remachado a maquina neumatica
 Remachado a maquina orbital

0.- Procesos de balanceo
Este proceso es responsable del balanceo degoto
Su funcién principal es balancear los rotoresnmpedio de la remocion o adicion de peso

Los métodos de balanceo empleados en el certn@mghracién mayor son muy variados los
cuales incluyen:

» Balanceo por momento angular para alabes rotativos
» Balanceo estatico para discos y espaciadores
» Balanceo dinamico para rotores

p.- Procesos de ensamble
Son un grupo de procesos para unir o ensandsgrartes
Las practicas de ensamble empleadas en el @mteparacion mayor incluyen:

» El 4rea de ensamble debe estar limpia libre deopolv

» Todas las partes deben inspeccionarse antes dalgdasse

» Después de efectuar un ensamble, el area debedimparse cuidadosamente por partes
perdidas, herramientas trapo y materiales

» Antes de ensamblar se debe consultar el manuapdeiécaciones del fabricante

» Levante las partes con herramienta y / 0 equipecisp

» Use las herramientas especificadas, mantengatasitientas en buen estado y use las
herramientas especiales donde se especifique

g.- Procesos de pruebas funcionales

Antes de la entrega de una parte, se efectagri@bas que aseguran su integridad operativa

Las pruebas que normalmente se efectian emtebale reparacion mayor incluyen:
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Dinamdmetro para verificar la adherencia de unlmemiento aplicado por atomizado

térmico

DinamoOmetro para verificar la resistencia a la @atg una unién por soldadura

Eléctrica para verificar la conductividad

Neumatica para verificar la resistencia de unarusadada
Mecanica para verificar la resistencia de una ureémachada
Flujo para verificar el gasto en una tuberia

Con base a estos procesos se realizaron los osgiltrproduccion, de los cuales a continuacién se
presenta un cuadro descriptivo de La funcién quepten dentro del proceso de produccion.

4.3.3.- descripcidn de los registros de produccion.

LISTA GENERAL DE FORMATOS

ITEM | COD. DESCRIPCION EMISOR REGISTRO | RECEPTOR uso
1 R-P-01 ORDEN DE SERVICIO VENTAS Y CONTROL DE COMITE DEFINE EL ALCANCE DE TRAB AJO
SI-000-1 SERVICIO PRODUCCION TECNICO SOLICITADO POR EL CLIENTE
GUIADE PLANEACION DE ALCANCE -
2 R-P-02 DE TRABAJO INGENIERIA CONTROL DE COMITE DEFINE EL ALCANCE DE TRABAJO
S1-800-1 PRODUCCION TECNICO PARACAD A PARTE Y/ O EQUIPO
3 R-P-03 REGISTRO DE RECEPCION CONTROL DE | CONTROL DE COMITE REGISTRA LACONDICION DE LA
SI-500-1 PRODUCCION | PRODUCCION TECNICO PARTE /EQUIPO ALARECEPCION
- REGISTRA LA IDENTIFICACION POR
4 R-P-04 REGSTR%EEE'PNS%ENCC'ON PE INSPECCION CONTROL DE COMITE NUMERO DE PARTE Y NUMERO DE
PRODUCCION TECNICO SERIE DE LA PARTE/ EQUIPO A LA
S1-200-1 RECEPCION
- DEFINE LAS OPERACION ES DE
5 R-P-05 | ORDEN DE TRABAJO DE INDUCCION | |\ cEMiERIA CONTROL DE COMITE ENTRADA ARCALIZ A EN LA PARTE /
SI1-800-2 PRODUCCION TECNICO EQUIPO
REGISTRO DE REMOCION DE
R-P-06 CONTROL DE REGISTRA LA SECUENCIADE
6 MSOIDQL(J);OlS PRODUCCION | SponiiécioN INSPECCION REMOCION DE MODULOS
7 R-P-07 RECGISTRO E;A%BEJEEZSAMBLE oF propUCCION | CONTROL DE INSPECCION REGISTRA LA SECUENCIADE
SI1-300-2 PRODUCCION DESENSAMBLE DE MODULOS
R-P-08 | REGISTRO DE LIMPIEZADE PARTES CONTROL DE REGISTRA ELPROCE SO EMPL EADO
8 SI-300-3 PRODUCCION | o 5puccion INSPECCION PARALALIMPIEZADE LAS PARTES
R-P-09 REGISTRO DE INSPECCION POR CONTROL DE REGISTRA LA PRUEBAN O
9 PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS INSPECCION | 5o obuccion INSPECCION DESTRUCTIVA APLICADA A LAS
SI-200-2 PARTES ASICOMO SU CONDICION
R-P-10 REGISTRO DE INSPECCION POR CONTROL DE REGISTRA LA PRUEBA FUNCION AL
10 PRUEBAFUNCIONAL INSPECCION | oo obUCGION INSPECCION APLIC ADA A LA PARTE ANTES Y
S1-200-3 DESPUES D E SU REPAR ACION
REGISTRO DE INSPECCION REGISTRA LAS DIMENSION ES DE
CONTROL DE FORMAY POSICION DE LAS PARTES
11 R-P-11 DIMENSION AL INSPECCION | oo opUCCIoN INSPECCION ANTES Y DESPUES DE LA
S1-200-4 REPARACION
REQUISICION DE REPARACION / ~
CONTROL DE DEFINE LOS D ANOS ENCONTRADOS
12 R-P-12 MAN;JI_F;)%_TSURA INSPECCION | o2 obUCCION INGENIERIA ALAPARTE
DEFINE EL PROCESO DE
REPARACION / M ANUFACTURA
ORDEN DE INGENIERIA CONTROL DE
13 R-P-13 51-800-3 INGENIERIA PRODUCCION PRODUCCION CUANDO NO EXISTE EN LOS

MANUALES TECNICOS DEL
FABRICANTE
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ORDEN DE TRABAJO RESIDENTE DE

CONTROL DE

DEFINE LARUTADE REPARACION /

14 R-P-14 REPARACIOSNI IB(I;/ION:UFACTURA INGENIERIA | soiiiccion | PROPUCCION ANUFACTURADE LA paRTE
b ORDEN DE TRABAJO VIA] ERA CONTROL DE REGISTRA LARUTADE REPARACION
15 R-P-15 18005 INGENIERIA | o0 " 2 ion | PRODUCCION AR T ADE RES
REGISTRA LACONDICION DELA
16 | Rp1g | RECISTRODEBAIMCEOESTATICO 1 \yspeccion | Sod TR PX | prODUCCION PARTE ANTES Y DESPUES DEL
BALANCEO
REGISTRA LACONDICIONDE LA
17 R-p-17 | REGISTRO DE Sf_‘évoN_gEo DINAMICO | |\ spECCION Sgg‘gﬁgé%i PRODUCCION PARTE ANTES Y DESPUES DEL
BALANCEO
REGISTRO DE ENSAMBLE DE
CONTROL DE REGISTRA LA SECUENCIADE
18 R-P-18 Mg%%gas PRODUCCION | o0 i e 2F INSPECCION —CISTRA LA SECUENCIAT
REGISTRO DE INSTALACION DE
CONTROL DE REGISTRA LA SECUENCIADE
19 R-P-19 MSOII_DQL(J)I(;_OSS PRODUCCION | oob i e INSPECCION TAL AT DEMODUL o8
REPORTE TECNICO DE REPARACION - REPORTAL ARUTA DE REPARACION
20 R-P-20 / MANUF ACTURA INGENIERIA | CONTROL DE COMITE EFECTUADA Y LA CONDICION DE LA
S1.800.6 PRODUCCION TECNICO PARTE ALA SALIDA
REPORTALARUTA DE REPARACION
REPORTE ECONOMICO DE .
CONTROL DE COMITE EFECTUADA, LA CONDICION Y EL
21 R-P-21 REPARACION / MANUFACTURA INGENIERIA | oo 0 1on TECNICO o e R A DE
S1-800-7 PARTE ALA SALIDA
. DEFINE LAS OPERACIONES DE
ORDEN DE TRABAJO DE LIBERACION CONTROL DE COMITE
22 R-P-22 18008 INGENIERIA | oo ot on TECNICO SALIDA AREAESGJIRPCE)N LAPARTE /
REGISTRA LA IDENTIFICACION POR
- RP-23 REG'STRB BDEF;’/E%?\‘CC'ON DE INSPECCION | CONTROL DE COMITE NUMERO DE PARTE Y NUMERO DE
PRODUCCION TECNICO SERIE DE LA PARTE / EQUIPO A LA
S1-200-8 LIBERACION
o R.P-24 REGISTRO DE LIBERACION CONTROL DE | CONTROL DE COMITE REGISTRA LACONDICION DE LA
SI-500-2 PRODUCCION | PRODUCCION TECNICO PARTE / EQUIPO ALALIBERACION
CARTADE GARANTIA CONTROL DE COMITE R ATADE L R ARACTONT
GARANTIADE LA REPARACION /
25 R-P-25 INGENIERIA | oo b CCioN TECNICO MANUFACTURADE LAPARTE /
EQUIPO
B REGISTRA EL INDICE DE REPROCESOS
PLAN DE CALIDAD CONTROL DE COMTE EN LAREPARACION MANUFACTURADE
26 R-P-26 INSPECCION
PRODUCCION TECNICO PARTES PARA PROMOVER SU ANALISIS,
CAUSA Y SOLUCION
CONTROL DE COMTE REGISTRA LA PROPUESTA TECNICAA
28 R-P-28 PROPUESTATECNICA INGENIERIA PRODUCCION TECNICO VENTAS
CONTROL DE COMTE REGISTRA LA PROPUESTA ECONOMICA A
29 R-P-29 PROPUESTAECONOMCA IINGENIERI A PRODUCCION TECNICO VENTAS
CONTROL DE COMTE ASIGNAUN CONSECUTIVO PARA
0 R-P-30 | REGISTRO DE ORDEN DE TRABAIO INGENIERIA PRODUCCION TECNICO IDENTIFICAR LAORDEN DE TRABAJO
- REGISTRA LAS TOLERANCIAS PARA
31 | RP3l | REGISTRODE AUSTES YCLAROS | INGENIERIA | CONTROLDE COMTE | AiSTES Y CLAROS MANDATORIAS Y DE
PRODUCCION TECNICO L IBERACION
) CONTROL DE CONTROL DE C(]VlTE REGISTRA LAS REQUISICIONES DE
32 R-P-32 REQUISICION DE INFORMACION PRODUCCION PRODUCCION TECNICO INFO?MACIO;E;I’JNRQE?\I_"IEDRE&PRTAMEI\JTO
- REGISTRA LA DISPOCISION DE PARTES
% | rRP34 REGISTRO DE DISPOSICION i | TR % N SEGON SUUTILIDAD Y POSBILIDAD DE
SER REPARADAS ONO
- IDENTIFICALAS PARTES PARASU
. ICONTROL DE CONTROL DE COMTE A )
36 R-P-36 TARIJETAS DE CONDICION PRODUCCION PRODUCCION TECNICO REUTILIZAC[IDO\I, R'E_EPRACIO\I, (0]
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4.4.- Integracion.
4.4.1.-Antecedentes

El manual de calidad constituye la guia basitaesla cual se basa el sistema de gestion de
calidad de una empresa. El manual de calidad goridos procedimientos documentados forma
parte de la documentacion que es requerida parauditria en su primera fase (auditoria de
documentacion).

Es el manual de calidad el documento que integralcances, la normatividad que aplica a la
actividad de la empresa, las exclusiones a la nguagueden existir, ademas describe y muestra
la relacion de los diferentes procesos de la erapres

Los seis procedimientos documentados son dodomsehligatorios para la certificacion en la
norma ISO, en su conjunto garantizan que el sistEgestion de calidad es un sistema (til, es
decir es un sistema producto del estudio y puestaagcha de las actividades y situaciones, para la
mejora, propias de una organizacion.

En su conjunto garantizan el monitoreo contidelosistema de gestion, asi como su mejora
continua.

Ademas del manual de calidad, los seis procediins documentados y los procedimientos
requeridos por la propia organizacién existen, larigo del texto de la norma ISO 9001, 20
régistros que son requeridos estos son:

1. Revisiones por la direccion (5.6.1), se atiendeldR-DG-01)

2. Formacion, habilidades, experiencia del personalZ), en el caso de SABE corresponde
a los registros: (R-RH-01 a R-RH-08) y al (P-RH-01)

3. Requisitos del proceso de realizacion y productaltente (7.1.d), corresponden a todos los
registros de produccién (R-P-X) y a los (P-VS-QR}AC-01)

4, Revisién de los requisitos del producto (7.2.2jresponde a (R-P-01) y al (P-VS-01)

5. Elementos de entrada del disefio (7.3.2), No aplical caso de SABE, por que no se
realizan actividades de disefio, en su lugar sefiaidb un procedimiento de ingenieria (P-1-01)
6. Revisiones del disefio (7.3.4)

7. Verificaciones del disefio y acciones (7.3.5)

8. Resultado de la validacion del disefio y acciones gy

9. Resultado de la revisién de los cambios del digérg7)

10. Evaluaciones de proveedores y acciones (7.4.Yesmmonde a (R-RM-03 y R-RM-04) y al
(P-RM-01)

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparaciéon mayor de
turbomaquinaria aerondutica e industrial Pagina 87



Capitulo 4: Planeacién, organizacidn, control e integracién

11. Validacién del proceso de la produccion. (califiéacdel personal, certificados de material,
registros de mantenimiento de herramienta, et&)Zd), corresponde a los registros (R-AC-X),
(R-MP-X) vy los certificados de material, e insumps, (P-P-01), (P-AC-01)

12. Identificacion del producto, en nuestro caso omdeservicio (7.5.3), Son los dossiers que
se arman para cada orden de servicio Y (P-AC-01)

13. Cuidado de la propiedad del cliente, informe em ecisextravio, dafio, uso inadecuado, etc.
(7.5.4), se atiende en (P-AC-01)

14. Registros de base utilizada para calibracion digacion cuando la base patrén no exista
(7.6.a), No se requieren, aunque se trata en (PQC-

15. Registros de calibracion y verificacion (7.6), $odo los registros de aseguramiento de
calidad (R-AC-X) y se trata en (P-AC-01)

16. Registro de auditorias y resultados (8.2.2), aaten (P-SGC-03)

17. Registro de personas que autorizan la liberacibprdducto al cliente (8.2.4), es el registro
R-P-24 y R-P-25 y se trata en el (P-AC-01)

18. Registro de la naturaleza de las no conformidadexipnes (8.3) se trata en el (P-SGC-04)
19. Registros de resultados de acciones correctiva(8) se trata en el (P-SGC-05)
20. Registro de resultados de acciones preventivas3(8)Se trata en el (P-SGC-06)

Estos registros y documentos junto con el Madaalalidad constituyen las bases sobre la cual se
desarrolla la implantacion de la norma ISO 90018280 la empresa SABE Ingenieria, S.A. de
C.v.

A continuacion se presenta el manual de calydad procedimientos documentados que requiere
el sistema de gestion de calidad.

Hay que sefalar que solo se presentan aquelteesspdel manual y los registros, que se
consideran mas caracteristicas del sistema dégekicalidad de SABE Ingenieria.
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4.4.2- Manual de Calidad
4.4.2.1.- Introduccion

El manual de calidad consta de 9 secciones, radag del 0 al 8; y dos anexos. A continuacién
se presenta el contenido temético del manual dtacal

Seccidén Titulo

0.0 Contenido Tematico.

0.1 Control de Cambios.

0.2 Lista de Circulacion Controlada.

0.3 Introduccion.

0.4 Perfil deSABE INGENIERIA S.A. DE C.V.
0.5 Organigrama.

0.6 Matriz de Responsabilidades.

1.0 Alcance y exclusiones del sistema de gestida dalidad.

1.1 Descripcion de la Interaccién de los Procesos.
1.2 Politica de Calidad.
1.3 Objetivos de Calidad.

2.0 Normas de Referencia.

3.0 Términos y Definiciones.

4.0 Sistema de Gestion de la Calidad.

4.1 Requisitos Generales.

4.2 Requisitos de la Documentacion.

5.0 Responsabilidad de la Direccion.

5.1 Compromiso de la Direccion.
5.2 Enfoque al Cliente.

5.3 Politica de Calidad.

5.4 Planificacion.
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5.5 Responsabilidad, Autoridad y Comunicacion.
5.6 Revision por la Direccién.

6.0 Gestion de los Recursos.

6.1 Provisién de Recursos.
6.2 Recursos Humanos.
6.3 Infraestructura.

6.4 Ambiente de Trabajo.

7.0 Prestacion del Servicio.

7.1 Planificacion de la Prestacion del Servicio.

7.2 Procesos relacionados con el Cliente.

7.3 Disefio y Desarrollo.

7.4 Compras.

7.5 Prestacion del Servicio.

7.6 Control de los Dispositivos de Seguimiento gdidion.

8.0 Medicion, Andlisis y Mejora

8.1 Generalidades.

8.2 Seguimiento y Medicion.

8.3 Control del Producto y Servicio No Conforme.
8.4 Andlisis de Datos.

8.5 Mejora.

Anexo 1 Matriz de Documentos.

Anexo 2 Glosario de Términos.

De este manual de la calidad solo se tratasdseleciones 1y 2, ya que la seccién 0 ha sido
tratada con anterioridad en la planeacion y organdn y en cuanto a las secciones 3 a 8 es
simplemente la ratificacién del apego del manuakdineamientos de la norma ISO 9001 2008.
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4.4.2.2.- Misién y visién de SABE Ingenieria:
MISION
La Mision deSABE INGENIERIA S. A. DE C. &5:

Ser una empresa lider en la reparacién y manuédeiturbo maquinaria, sus partes, componentes
y equipos periféricos, con crecimiento rentableg sdlida posicion competitiva, socialmente
responsable, que desarrolle personal altamenfeadb y creando valor agregado a nuestros
clientes.

VISION
La Vision deSABE INGENIERIA S. A. DE C. &6:

Utilizara su capacidad instalada y su creatividah grecer rapidamente con una buena
rentabilidad. Buscando que sus reparaciones y rmeatués de turbomaquinaria, sus partes,
componentes y equipos periféricos cuenten con attidmitos de satisfaccion del cliente. Gozar de
un excelente prestigio y reconocimiento como engpgee cumple con altos estandares de calidad
y responsabilidad social.

4.4.2.3.- Alcances y exclusiones del sistema dedmede calidad

Alcance: El alcance del Sistema de Gestion de la CalidasladgE INGENIERIA S.A. DE C.V,
se define comd'DISENO, DESARROLLO, MANUFACTURA Y REPARACION DE
TURBOMAQUINARIA Y EQUIPOS PERIFERICOS, bajo los estandares de la Norma ISO
9001:2008.

Exclusiones:De esta manera, debido a que los servicios quemriopamos son definidos por las
normativas técnicas aplicables, hemos determinadaq validamos las reparaciones en nuestras
instalaciones del producto o servicio que sumiaists a nuestros clientes, ya que no hay forma de
probarlo hasta que el producto entra en serviciblgpgque hemos excluido el cumplimiento de los
apartados, 7.5.2 en lo referente a la validacidpmelucto, de la Norma ISO 9001:2008. Asi

mismo podemos verificar los servicios que prestaanosestros clientes en las etapas de la
realizacion del servicio de los mismos, por lo @lagunto 7.5.2 de Validacién queda excluido.

4.4.2.4.- Politica y objetivos de la calidad
POLITICA DE CALIDAD

En SABE INGENIERIA S. A. de C. V. estamos camgiidos en lograr la satisfaccion total de
sus clientes apoyado en nuestro Sistema de Ge®iQalidad 1SO 9001:2008, en las normas
internacionales de la materia, y el compromiso @goma continua de nuestro personal.
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OBJETIVOS DE CALIDAD

1. Obtener la certificacién del S.G.C., bajo logéimientos de la Norma 1SO 9001:2008, en el
primer semestre del afio 2010"

2. La Calidad seréa conforme a las especificacidetfabricante del equipo.
3. El plazo de retorno de los equipos a repardrdercuerdo a los requerimientos del cliente.

4. El costo de la reparacion sera de acuerdoestésdares internacionales y los dafios presentados
por el equipo.

4.4.2.5.- Normas de referencia

NORMAS ISO

. ISO 9000: 2005-Sistema de gestion de la calidadd&mentos y vocabulario.

. ISO 9001: 2008-Sistema de gestion de la calidaquRitos.

. ISO 19011: 2002 - Directrices para la auditoridodeSistemas de Gestion de la Calidad

y/o Ambiental. NMX-CC-SAA-19011-IMNC-2002

. ISO/IEC 17025:2005- Requisitos generales paranapetencia de los laboratorios de
ensayo Yy de calibracién

Nota: Estas Normas se encuentran respaldadastano electronico.

CD’S - Referencias Normativas 1SO, Se cuentenadeson una copia impresa Carpeta
Referencias Normativas ISO.

Paralelamente, nos rigen otra serie de nornsatreferentes al giro de la empresa, tales como:

. NOM-145/1-SCT3-XXXX Requisitos y Especificaciongara el Establecimiento y
Funcionamiento del Taller Aeronautico.

. NOM-008- SCFI-XXXX Sistema Internacional de Medici

. Reglamento de la Ley de Aviacion civil

Nota: Estas Normas se encuentran respaldadast@no electronico
CD’'S - Referencias Normativas STPS, SEGOB, NOM.

La Norma NOM-145/1-SCT3-XXXX, se cuenta con gogia impresa Carpeta Referencias
Normativas STPS, SEGOB, NOM.
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NORMAS STPS

. NOM-026-STPS-XXXX Colores y Sefiales de seguridatyene, e identificacion de
riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

. NOM-003-SEGOB-XXXX Sefiales y Avisos para protecoinil, Colores, formas y
simbolos a utilizar.

Nota: Estas Normas se encuentran solamentddadpa en archivo electrénico

CD’S - Referencias Normativas STPS, SEGOB, NOM.

NORMAS COMISION FEDERAL DE ELECTRICIDAD

. NRF-001-CFE-XXXX — Empaque, Embalaje, Embarquen$parte, Descarga, Recepcion
y Almacenamiento de Bienes muebles adquiridos [p@&.C

. CFE W1100-15- Inspeccion y Diagnostico de Geneexlde Vapor y Turbogeneradores.
. CFE W1200-01 Turbogeneradores de 160 y 350 MW.

. CFE W1200-01 Turbogeneradores de 160 y 350 MW. (fitedion 1).

. CFE W1200-01 Turbogeneradores de 160 y 350 MW. d{fitacion 2).

. LAPEM-02-XXXX Guia de relacién con proveedores eeaion y calificacion de

proveedores de bienes.

. LAPEM-07-XXXX Guia para el uso de normas técnicas.
Nota: Estas Normas se encuentran solamentddadpa en impresiones.
Carpeta Referencias Normativas Comision Fedeer&lectricidad.

La Norma LAPEM-02-XXXX, se tiene ademas un rédpan archivo electrénico (Referencias
Normativas CFE)

La Norma LAPEM-07-XXXX se encuentra respaldadaechivo electrénico solamente
(Referencias Normativas CFE)

NORMAS PEMEX

. NRF — 100- PEMEX — XXXX.- Turbinas de Gas para idio@amiento de equipo Mecanico
en Instalaciones Costa Afuera.

. NRF — 170- PEMEX — XXXX.- Turbinas de Vapor pamr8cio General.
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. Diccionario de Términos de PEMEX Refinacién (Ref.abnsulta).
Nota: Estas Normas se encuentran solamente redpalda archivo electrénico.

CD'S - Referencias Normativas PEMEX, API, AWS raet

Las normas indicadas a continuacion son Norplsahles al producto o recomendadas por el
cliente.

. Norma API 687.- Rotor repair

. Norma API 686.- Recommended practices for machimatallation and installation

design.

. Norma API 610.- Centrifugal pumps for petroleumtrpehemical and natural gas
insdustries.

. Norma API 611.- General-purpose steam turbinepdtnoleum, chemical, and gas industry
service

. Norma API 612.- petroleum, petrochemical and nagea insdustries- steam turbines —

special- purpuse applications.

. Norma API 617.- Axial and centrifugal compressard axpander-compressors for
petroleum, chemical and gas industry services.

. Norma API 616.- Gas turbines for the petroleumpaibal, and gas industry services.

Nota: Estas Normas se encuentran solamentddadpa en archivo electrénico a excepcion de la
Norma API 687, que se tiene una copia impresa,SGReferencias Normativas PEMEX, API,
AWS vy otras.

4.4.3.- Los procedimientos documentados

La norma exige 8 procedimientos documentadosntinuacion se presentan estos
procedimientos solo en la seccién 6, que es émaefe al desarrollo:

4.4.3.1.- Control de documentos

a. RevisiénUna vez elaborados los documentos, el Emisorriesepta al Representante de la
Direccion para su revision, quien verifica que wagla con la estructura, formato y codificacion
establecidos en la instruccién de trabajo Elab6érade Documentos (I-SGC-01), y con los
requisitos de la seccién de la Norma ISO 9001:2@i@able. En caso de que no se cumplan, el
Representante de la Direccion lo notifica al Emipara su modificacion y revision. Una vez que
los documentos sean aceptados, el Representala®deccion, confirma su revisién a través de
su firma.
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En caso de que un documento no haya sido maddio revisado en un periodo de un afio a
partir de su emision o de su Ultima revision, délukr ser revisada su aplicacion y vigencia, y ser
documentada esta revision en la seccién No. 23 devision histérica con la nota de “Revision

Anual”.

b.AprobaciénUna vez revisados los documentos y aceptadod Rapeesentante de la
Direccion, éste los turna al Responsable del deperito que los elaboré, quien verifica que las
actividades documentadas sean adecuadas, en cas@edo lo entrega al Emisor para que sea
modificado y presentado nuevamente. Una vez apedlaadecuacion del documento, lo firma.

De acuerdo con el tipo de documento, los resimdes de aprobar la adecuacion de los

documentos, son:

Politica de Calida

Nivel | Manual de la Direccion General.
calidad
Procedimient Responsable de la seccionla norma, de acuerdo a la Matriz
responsabilidades del Manual de Gestion de Cal{@adfio de
Proceso)
Representacion gréafica de la secuencia e interadedos procesos
Nivel

I Flujos de proceso

Plan de control

Responsable del departamento en donde se lleMaoataroceso.

Instrucciones de
Nivel | trabajo
1

Responsable del departamento en donde se ejeadtimVialad
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c. Registro e Identificaciotuna vez aprobados los documentos, el Coordinad@isiema de
Calidad registra el codigo, nombre, nivel de réviskn la Lista Maestra de Documentos (R-SGC-
01), ademas de los otros datos requeridos pofarstato, verificando que el nivel de revision
corresponda al que esta plasmado en el documegt® gn la tabla de Control de cambios del
mismo, se identifique el Gltimo cambio, con la fidad de que a través de la Lista Maestra de
Documentos (R-SGC-01) y el nivel de revision, sadilfle identificar la version vigente.

De la misma manera, verifica que el codigo del dmnto esté de acuerdo a la instruccion de
trabajo Elaboracion de Documentos (I-SGC-01), dadoa través de tal codigo, se identifica el
tipo de documento.

d. Emision y ControlLos documentos se controlan por medio de emisifaedmdas actualizadas
de la Lista Maestra de Documentos (R-SGC-01), # esl enviada a los usuarios por correo
electrénico, todos los usuarios tienen accesma etimo sélo lectura, por lo que no les es
autorizado modificarlos, el Representante de lad2idn, tiene acceso a los documentos para su
modificacion.

Para controlar los documentos impresos, el Reptante de la Direccion, en conjunto con el
Responsable del departamento emisor, determindgscs@n los departamentos que tienen
injerencia en las actividades del documento, cee ka ello determinan el nUmero de copias que se
distribuyen, registrando a los custodios de lagmassen la Matriz de Distribucion (R-SGC-03), con
la finalidad de asegurar que los documentos ess@omibles en los lugares en donde se llevan a
cabo actividades que afectan a la calidad.

El Emisor saca las copias correspondientes seldes con la leyend&C OPIA
CONTROLADA", en caso de que por alguna situacién especial seaar entregar una copia
de la informacion del S.G.C., y que no sea neaesamer control de la misma, esta se sellara con la
leyendd'COPIA NO CONTROLADA”

e. Distribucidén.Una vez copiados, el Emisor distribuye las cop@maclierdo a la Matriz de
Distribucion (R-SGC-03), asi como una copia dediaidn vigente de la Lista Maestra de
Documentos (R-SGC-01), la cual esta disponibles &iopleados.

Cuando se requieran copias controladas adigsnsé solicitan al Representante de la Direccion
para que sean proporcionadas, selladas e incleidis Matriz de Distribucion (R-SGC-03).

Cuando se requieran copias no controladas adies, estas seran proporcionadas por el
Representante de la Direccion, estas no requieregictualizadas, y no son validas con fines de
capacitacion o auditoria.

f. Documentos ExternoBl Responsable de cada departamento, identificddogsmentos de
origen externo que se utilizan en las actividagessn registrados en la Lista de Documentos
Externos (R-SGC-04), estableciendo el nombre dalimento, registra el nUmero de copias, de
manera que en caso de un cambio de version deingmta, el Responsable de su custodia
actualiza las copias correspondientes de acuemimatro de copias que existan. Los documentos
de origen externo deberan de identificarse cotelendasDOCUMENTO EXTERNQO”,
“INFORMACION ORIGINAL” Y “CONFIDENCIAL” , Ya que puede tratarse de informacion
propiedad del cliente, esta disposicion aplicauisela dibujos y especificaciones.
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g. CambiosCuando sea necesario, los documentos son revjsamok finalidad de actualizarlos,
0 como producto de una accién correctiva, prevartdide mejora. Cualquier persona de la
organizacion puede solicitar un cambio a los docuo® en cuyo caso, el solicitante elabora la
Solicitud de Cambio (R-SGC-02) o en caso de seoa@sultado de una Solicitud de Accién
Correctiva, Preventiva o de Mejora, con base doralato (R-SGC-05), posteriormente estos
documentos son revisados y aprobados por las mismeisnes que lo revisaron y aprobaron
inicialmente; asegurando ademas, que se registserambios en la seccién de Control de cambios
de cada documento involucrado y se actualice el dig revisién de los documentos vy listados
correspondientes.

La documentacién actualizada es sustituida exarpeta o archivo correspondiente, con los sellos
gue identifiquen el tipo de informaciéon que sedrgtla informacién que se modifico, se identifica
como“INFORMACION OBSOLETA” , y es archivada una copia en la carpeta destimada
identificada para esta clase de documentacioérfjcardo que el sistema sea “limpiado” de esta
documentacion anterior, para prevenir su uso.

h. Actualizacion.El Representante de la Direccién actualiza léallidaestra de Documentos (R-
SGC-01), y las copias existentes, determinandaderdo a la Matriz de Distribuciéon (R-SGC-03)
a los custodios de los mismos, retirando las capiasletas, las cuales son destruidas
inmediatamente, las copias electrénicas son aztuks de manera inmediata.

i. ObsoletosEn caso de que se requiera conservar alguna dejpis documentos, el
Representante de la Direccion, les sella con kndg'INFORMACION OBSOLETA".

4.4.3.2.- Control de los registros

a. Establecimiento e Identificacid@on base en los flujos de proceso elaboradosugda al
Instructivo de trabajo de Diagramas de Flujo (I-S@&J, el responsable de cada proceso identifica
los registros requeridos por cada uno de los pos¢gsen caso de los registros impresos, los
codifica de acuerdo al Instructivo de Trabajo debBtacién de Documentos (I-SGC-01).

b. Control y AprobacionTodos los registros presentan para su contrtigetipo de la
organizacion, el titulo, nivel de revision, el ogaliy / 0 nombre. Antes de iniciar su utilizacién el
responsable del departamento usuario, estableglel éstado de Registros (R-SGC-06) su nivel de
revision.

c. Cambios a Formato&os formatos vacios, sin informacién, son consides como
documentos, una vez que presentan informaciérgregderan registros, en el caso de que se
requiera llevar a cabo algin cambio a los formaistas se llevan a cabo de acuerdo al
Procedimiento Control de Documentos (P-SGC-01)eEocaso de los registros, dado que
contienen informacion evidencia del cumplimienta tms requisitos y de la operacion eficaz del
sistema de gestion de la calidad, no pueden seificamibs.
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d. RegistroEl Representante de la Direccién registra el adgliyo nombre, nivel de revision y
tiempo de retencién en el Listado de Registros @-96), ademas de los otros datos requeridos
por este formato, verificando que el nivel de riévisorresponda al que esta plasmado en el
documento.

e. Claridad y LegibilidadTodos los empleados que registren actividadesesponsables de la
legibilidad y claridad de los registros. Los registno deben de presentar tachaduras y
enmendaduras, que consideren que invalidan etregis

f. Almacenamientd.os responsables de cada departamento ident#icarchivo en donde
almacenan los registros que su departamento gdfleakmacenamiento de registros se puede llevar
a cabo en archiveros, cajones anchos de facil@cces carpetas. Estos presentan una
identificacion de los registros que contienenagads de su nombre o de su cédigo.

Cuando el almacenamiento es electrdnico, ebresble de su resguardo, cuenta con un
subdirectorio en disco duro, con el cédigo o nonalaleregistro y compila y ademas elabora
respaldos de los registros que se generen.

g. ProteccionPara evitar dafios a los registros, estos permarfiees el alcance de basura y
humedad, en cajones o carpetas amplias de faeisacc

En el caso de los registros electrénicos los resgiaas de su custodia, y verifican la presencia de
virus de manera frecuente, a través de un Antivils la misma manera, respaldan y actualizan
los registros contenidos en su PC, por lo menda ttas meses, utilizando para esto el uso de
memorias USB.

En ambos casos se protegen las instalaciones ee derconservan los registros de condiciones
ambientales adversas que pudieran afectar suioegr

h. Recuperacidr.os registros permanecen en los archivos hastpagan a archivo muerto, en el
primer caso el Responsable de su custodia mantieneden establecido por él para su
almacenamiento, lo que permite facilitar su recagién, cualquier empleado o cliente, puede
acceder a la consulta de los registros, siempragdn no los substraiga de las instalaciones.

i. RetencionEl responsable de departamento determina el mededetencion de los registros,
considerando para ello los requisitos de los @gHbs legales, reglamentarios y losSABE
INGENIERIA S. A. DEC. V,, el periodo de retencion es de 3 afios en archgente, o el tiempo
solicitado por el cliente o las autoridades gubmieratales (Ver seccién No. 7 de referencias) y es
registrado en el Listado de Registros (R-SGC-06)

J. Disposicidén.Una vez concluido el periodo de retencion estipmildos registros son enviados al
archivo muerto, y posteriormente pueden ser deltsyien los tiempos que sean determinados.
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4.4.3.3.- Auditorias internas

a. Programa de Auditoriagsnualmente, el Representante de la Direcciénbkesta el Programa
de Auditorias (R-SGC-07), estableciendo en ékdauencia con la que se llevaran a cabo las
mismas, los criterios para determinar la frecuesoia

. Llevar a cabo una auditoria a cada area por lo mena vez en el afo,

. Entre mas se afecte el servicio proporcionadocayor frecuencia se audita esa area o
departamento,

. El programa de auditorias es flexible, de manemue de acuerdo con el estado de los

departamentos, se puede determinar llevar a calautfitorias fuera de programa,

. El estado de los departamentos, que es determpuadesultados de auditorias anteriores,
guejas del cliente, no conformidades, accione®ctivas y preventivas, objetivos de calidad,
indicadores, el resultado de analisis de datoadle\a cabo con base en el Procedimiento de
Revision de la Direccion (P-DG-01),

. Resultados de auditorias anteriores,
. Cambios en el Sistema de Gestion de Calidad, ppecdecumentos o servicios.
. El Programa de Auditorias (R-SGC-07) es revisadatgrizado por la Alta Direccion.

b. Equipo AuditorPara todas las auditorias la Alta Direccién erjurtio con el Representante de
la Direccion, seleccionan un Auditor Lider, quiesuavez ayuda a seleccionar el equipo auditor. La
seleccion del equipo de auditorias y la metodolegipleada durante la ejecucion de las auditorias
asegura la objetividad e imparcialidad del proasauditorias. Los auditores por ningdn motivo y
en ningun caso auditan su propio trabajo.

El equipo auditor es seleccionado verificande qumpla con los lineamientos de su Descripcion
de Puesto (R-RH-06).

Los criterios establecidos en la Norma ISO 190ata ger auditor interno, son:

. Haber laborado por mas de tres meseSABE INGENIERIAS. A. DEC. V.,
. Haber participado en una auditoria interna,

. Haber aprobado un curso de auditor interno, y

. Haber concluido la educacion preparatoria o suvedpnte.

c. Notificacion de AuditoriaQuince dias antes de llevarse a cabo la audigrfsyditor Lider
notifica al personal involucrado respecto a la misntravés del envio del Plan de Auditoria (R-
SGC-10).
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d. Criterios de Auditoriakl Auditor Lider define los criterios para la aje®n de la auditoria;
estableciéndolos en el Plan de Auditoria (R-SGG-40¢! define la estrategia a seguir para obtener
mejores resultados de la auditoria y en él se lesiitn

. Objetivo y alcance de la auditoria,

. Miembros del Equipo auditor,

. Lugar y fecha de la auditoria,

. Documentos de referencia para auditar,

. Areas a auditar,

. Agenda de actividades,

. Reunion de apertura y de clausura,

. Fecha de entrega del Reporte de Auditoria,

El Plan de auditoria es dado a conocer por lmosiena semana antes de la auditoria por el
Auditor Lider, una vez que ha sido aprobado p@itaccion General.

e. Estudio de EscritoridJna vez dado a conocer el Plan de Auditoria (R-8B); el equipo
auditor lleva a cabo un estudio de escritorio,laque verifica que los documentos del area a
auditar cumplan con los requisitos de la Norma #801:2008 y con los requisitos del sistema de
gestion de calidad establecidos B&BE INGENIERIA S.A. DE C.\A partir de esta actividad, se
deriva la elaboracion de Lista de Verificacion (R€11), que son directrices de trabajo o
memoria auxiliar e incluyen los requerimientosalélbrma 1SO 9001:2008.

La Lista de Verificaciéon (R-SGC-11) permiten tarcon un historial de lo que se evallo y las
observaciones que se hacen durante la auditoria yng| se transcriben en su totalidad al informe
final, en ellas los Auditores registran sus obsgores.

f. Resultados de Documentacién.caso de que los documentos revisados no curopiaios
requisitos especificados, el Auditor Lider notifalaAuditado a través del formato Solicitud de
Accién Correctiva, Accién Preventiva y de MejoRa$GC-05).

g. Reunidén de Aperturantes de iniciar formalmente la auditoria, el EmuiAuditor se reline
con los Responsables de los departamentos a ay@itéwuditor Lider presenta al equipo auditor,
explica el objetivo y alcance de la auditoria, relgeso y el Plan de Auditoria (R-SGC-10), el cual
es firmado por los presentes.

h. Auditoria de Cumplimientd&n la ejecucién de la auditoria el Equipo Audi®xisa la
evidencia de implementacién presentada por logadas a través de las siguientes técnicas:
entrevista, observaciones, revision de documeakasnen de registros, la informacion se
documenta en la Lista de Verificacion (R-SGC-11).
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El equipo auditor se retine segun se requiesavgaificar el avance de la auditoria, intercambiar
informacién y hacer ajustes, si se requieren daidktoria.

i. Criterios de Cumplimientd.os hallazgos derivados de la auditoria, se divigle tres
categorias, la primera es no conformidad, de elldesivan no conformidades mayores y no
conformidades menores, la segunda categoria, samationes y la tercera, oportunidades de
mejora, y estan definidas de la siguiente manera:

. No conformidad mayor: Incumplimiento con un redoisjue rompe con el sistema de
gestion de calidad.

. No conformidad menor: Incumplimiento con un reguisjue no afecta la calidad del
producto, el sistema o el proceso.

. Observacion: Falta evidencia para determinar camiftad o no conformidad.
. Oportunidad de mejora: Areas de oportunidad, aspectmejorar.

J- Registro de Hallazgo€n el caso de determinar no conformidad, en cassbdervaciones y en
caso de oportunidad de mejora, los Auditores Hexidormato de Solicitud de Accion Correctiva,
Preventiva y de Mejora (R-SGC-05).

A través de los reportes, se notifica de maimenadiata los hallazgos de la auditoria a los
Auditados.

k. Reunidén de Clausural término de la auditoria el Auditor Lider tranisenlos resultados
obtenidos a los responsables de los departamamddados, a través de la reunion de clausura, en
donde se aclaran las dudas respecto a los resuitfada auditoria.

I. ResultadosDespués del término de la auditoria, el Auditatdripresenta el Reporte de
Auditoria (R-SGC-12), en el que se proporcionadiactusién respecto a si las actividades del
Sistema de Gestion de Calidad son eficaces paazclos objetivos de calidad.

m. AccionesCon base en los resultados, los Responsables departamentos auditados, llevan
a cabo acciones de acuerdo a los hallazgos, iuiarte manera:

. Para no conformidades, ejecutan el Procedimientscdmnes Correctivas (P-SGC-05),
. Para observaciones, ejecutan el Procedimiento deres Preventivas (P-SGC-06), y
. Para oportunidades de mejora, se ejecutan sigusrRilmcedimiento de Revision de la

Direccion (P-DG-01).

n. Seguimientdespués de la auditoria, ya tomadas las acciarisgntes, los Auditores que
reportaron el hallazgo, proporcionan seguimientoimplementacion eficaz de las acciones,
registrando en el Formato de Solicitud de Acciémr€xtiva, Preventiva y de Mejora (R-SGC-05)
los resultados del seguimiento, los hallazgos mmaeideran cerrados, sino hasta que el Auditado
presente evidencia de la implementacion de lagaesipertinentes.
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0. Revisioén de resultaddsos resultados de las auditorias, constituyerimécion de entrada
para la junta de Revision por la Direccién Genaralor lo tanto de la mejora continua del Sistema
de Gestion de la Calidad &ABE INGENIERIA S. A. DE C. V.

4.4.3.4.- Control de producto o servicio no conferm

a. Origen y Detecciortas no conformidades pueden derivarse de incumgitos en el Sistema
de Gestion de Calidad, de los procesos y en eliptod servicio prestado al cliente, o de producto
o0 servicios no conformes; cualquier empleado pdetiectar las no conformidades, y es entonces
el responsable de registrarlas en el Formato dmAes Correctivas, Preventivas y de Mejora (R-
SGC-05), estas pueden detectarse también, corebadd’rocedimiento de Revision de la
Direccién (P-DG-01), o en los siguientes documentos

Evaluacién de la politica de calic MC-SI-01
Evaluacién de Obijetivos de Calic MC-SI-01
Procedimiento de Revision de la Direcc P-DG-01
Procedimient de Control de Document P-SGC-01
Procedimiento de Ventas y Satisfaccion del Cl P-vS-01
Procedimiento de Auditorias Interi P-SGC-03
Procedimiento de Control de Producto o ServicicQdaforme P-SGC-04
Procedimiento de Compras y Evaluacién coveedore P-RM-01

En el caso de las quejas de los clientes, smhediza de acuerdo a los criterios establecidad e
Procedimiento de Ventas y Satisfaccién del CliéRt¥S-01), y se analizan de acuerdo al
Procedimiento de Revisidn de la Direccion (P-DG-@h)funcién de ello se determina si derivan
Acciones Correctivas, Preventivas o de Mejora.

b. Correccion:El empleado que detecte no conformidades estabtmienes de contencion o
correctivas para eliminar el problema en funcidltige de no-conformidad presentada, y registrar
la misma en el Formato de Solicitud de Accion Cdiva, Preventiva y de Mejora (R-SGC-05),
para presentarla de manera inmediata al Respordadepartamento en donde se encontré la no-
conformidad.

c. Investigacion de Causdasl Responsable de departamento en donde se distexiéd
conformidad asigna a un responsable para quedleabo la investigaciéon de la causa de la no
conformidad, la cual se realiza con la prioridaguezida de acuerdo con la magnitud del problema,
o evaluando el impacto de la misma, las causassecoencias y el impacto en la satisfaccion del
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cliente, es registrada por el responsable asigea@d Formato de Solicitud de Accién Correctiva,
Preventiva y de Mejora (R-SGC-05).

d. Determinacion de Acciones Correctiv&s: funcion de los efectos de la no-conformidad, se
evallan las posibles acciones a tomar para elirfasarausas raices de las no conformidades,
seleccionando aquella que mejores beneficios gemepara la organizacion, en funcion de la
magnitud, y se registra en el Formato de Soliaikeid\ccién Correctiva, Preventiva y de Mejora
(R-SGC-05) la accibn seleccionada.

e. Implementacién:os responsables asignados de acuerdo al placcitmas implementan las
acciones correctivas, considerando las necesidldesmbios en el sistema, en el proceso o en el
servicio y registran los resultados en el FormBt&GC-05).

f. SeguimientoEl responsable del departamento en donde se d@édemd-conformidad da
seguimiento a los resultados obtenidos con la im@igacion de acciones correctivas
seleccionadas, verificando que no se haya vuelpetir el problema, y que haya eliminado sus
causas de raiz, registrando los resultados errelafo de Solicitud de Accion Correctiva,
Preventiva y de Mejora (R-SGC-05), en caso de gu@iconformidad sea reiterativa, no se cierra,
y se lleva a cabo la actividad 6.3.

g. Cierre:Una vez que se cuenta con evidencia de la implewién efectiva de las acciones
correctivas, el Responsable del departamento dema-conformidad, registrando el resultado en
el Formato de Accién Correctiva, Preventiva y dgdvie(R-SGC-05), y solicita que un elemento
del Equipo Auditor verifique su efectividad y layigtre en el registro mencionado.

h. Control de Accione€l Representante de la Direccion, lleva el cordablestado de Acciones
Correctivas en el Formato (R-SGC-05) para el seiguitm a acciones, en donde registra las
acciones correctivas, preventivas y oportunidadesejora, y verifica con los responsables de
departamento el estado de las mismas.

i. Revisidn:Los resultados de las acciones correctivas dtajagos en el seguimiento al Reporte
Mensual de Reclamaciones del Cliente (R-SGC-18%t¢ es revisado con los Responsables de
departamento y es verificado su avance en las iBeesde la Direccion (P-DG-01).

4.4.3.5.- Acciones correctivas

a. ldentificacidénLos productos o servicios que no cumplen con lescteristicas estipuladas en
los Procedimientos o en la Orden de Compra (R-RM<@ih identificados por el Responsable de
llevar a cabo la inspeccién, y son documentadepgrtados de acuerdo con el Procedimiento de
Revision de la Direccion (P-DG-01), tomando ensidgracion lo siguiente:

. Recibo.Los productos que no cumplen con los requisitosotepra, son identificados y
separados y anotada su descripcion en el RepoB8erd&ios Rechazados a Proveedores (R-SGC-
14), el motivo del rechazo.
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. Durante el Proceso de Realizacion y Entrega detdBobo y/o ServicioLos servicios que

no son conformes con los requisitos estipuladas eantrato con el cliente, se registran en el
Formato de Reporte Mensual de Reclamaciones daht€l{R-SGC-13) y se establece el motivo de
la disposicién

. Reclamacion del Producto y/o Servicio por ParteG@liénte Los servicios suministrados
no conformes con los requisitos estipulados eomato con el cliente, se identifican y se
documentan en el Formato de Reporte Mensual deaReaclones del Cliente (R-SGC-13), en
donde se establece el motivo de la reclamaciéreya@ara conforme al Procedimiento de
Acciones Correctivas (P-SGC-05).

b. Evaluacién de Producto y/o Servicio No ConfarBi@esponsable de llevar a cabo la
revision de los registros, evalla la no conformjdadbs servicios son reclamados por no cumplir
con caracteristicas criticas marcadas en el cordmservicio, entonces no se puede continuar con
el proceso de prestacion del servicio, hasta neides completamente con el cliente, en el caso de
ser reclamados por una caracteristica normakteendina la factibilidad de continuar con el
proceso y reportar las no conformidades. En caseqieerir una evaluacién exhaustiva, el Director
General, evalla las mejores alternativas. En caseidproducto y/o servicio o con informacion
propiedad del cliente, se registra en el FormatBeafmrte Mensual de Reclamaciones del Cliente
(R-SGC-13) o en el Reporte de Servicios Rechazadysveedores (R-SGC-14) y con la
informacién de ellos, se notifica al cliente @edveedor de la situacion presente, con la fiadlid
de que el determine la disposicidn final del séoyicon la cual queda registrado en el mismo
registro.

c. Tratamiento de la SituacioBn funcion de la evaluacion, el Director GenerdebCliente, en
caso de ser de su propiedad, determina los siggigratamientos:

. Toma de acciones de correccién para eliminar [&€blaformidad detectada del servicio, y
cuando la No Conformidad se detecta en caractaréstiormales, de acuerdo al contrato de
servicio, que es cuando se puede autorizar, edgeparlo o modificarlo,

. Autoriza el servicio prestado, su liberacién o éaeipn bajo concesién (desviacion) por el
cliente o su superior inmediato, y

. Toman acciones para evitar que se acepte el sepriestado.

d. EvaluacionCuando se corrigen los productos o servicios mfocmes, estos se vuelven a
evaluar de acuerdo a lo establecido en el contiatervicio con el proveedor del producto o el
cliente del servicio, para verificar que cumplen t@s requisitos establecidos, dichas evaluaciones
guedan registradas en los expedientes del congeday prestacion de los servicios, de la misma
manera que las realizadas de manera inicial.

e. Naturaleza de No Conformidadg&s. el Formato de Reporte de Reclamaciones dett€lie

(R-SGC-13) y en el Reporte de Servicios Rechazadtreveedores (R-SGC-14), se incluye toda
aguella informacion de servicios y/o productos, sgidayan liberado por concesion del cliente o
alguna persona autorizada9i8BE INGENIERIA S.A. DE C. V.y los responsables de colectar

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparaciéon mayor de
turbomaquinaria aerondutica e industrial Pagina 104



Capitulo 4: Planeacién, organizacidn, control e integracién

la informacién para documentarla en los registmsespondientes de los productos y/o servicios
no conformes.

f. Responsabilidadn caso de que se detecte un servicio no confdesigués de que ya se haya
terminado, el Director General, coordina que seehea cabo acciones correctivas de acuerdo al
Procedimiento de Acciones Correctivas (P-SGC-0%),la finalidad de eliminar los efectos de la
No Conformidad.

4.4.3.6.- Acciones preventivas

a. Informacién FuenteLas no conformidades potenciales pueden deriirsecumplimientos
potenciales en el sistema de gestién de calidaldsd&ocesos y del servicio prestado al cliente,
cualquier empleado puede detectar no conformidaakesciales, y es responsable de registrarlas
en el Formato de Solicitud de Accién Correctivaeventiva y de Mejora (R-SGC-05). Las no
conformidades potenciales pueden también deteaarkerevisién de analisis de datos al
detectarse tendencias o comportamientos que perinfexirlas, la cual es llevada a cabo de
acuerdo al Procedimiento de Revision de la Direc@®DG-01), otra informacion de la que
pueden derivarse son:

Evaluacién de la Politica de Calic MC-SI-01
Evaluacién de Obijetivos de Calic MC-SI-01
Indicadores ¢ Desempefi P-DG-01
Procedimiento de Revisiones de la Direc P-DG-01
Cambios en el Sistema de Gestion de Ca P-SGC-01
Procedimiento de Ventas y Satisfaccion del Cli P-vS-01
Procedimiento de Control de Producto o ServicicdQdaforme P-SGC-04
Procedimiento de Auditorias Inter P-SGC-03
Reporte Mensual de Reclamaciones del Cl R-SGC-13

b. InvestigaciOnEl Responsable de departamento en donde se ditexid@onformidad

potencial asigna a un responsable para que lleabala investigacion de la causa de origen de la
misma, ésta se realiza en funcion de la magnitud de conformidad potencial, o evaluando el
impacto de la misma, las causas y consecuenciampacto en la satisfaccion del cliente, es
registrada en el Formato de Solicitud Accién Cdivec Preventiva y de Mejora (R-SGC-05).

c. Acciones Preventivagn funcién de los efectos de la no conformidaéipcitl, se evalGan las
posibles acciones a tomar para eliminar las calesaaiz de las mismas, seleccionando aquella que
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mejores beneficios proporcione para la organizaciése registra en el Formato de Solicitud de
Accién Correctiva, Preventiva y de Mejora (R-SGG-05

d. ImplementacionLos responsables asignados de acuerdo al placcimas implementan las
acciones preventivas, considerando las necesid&desmbios en el sistema, en el proceso o en el
servicio y registran los resultados en el Format&dlicitud de Accion Correctiva, Preventiva y de
Mejora (R-SGC-05), en caso de que sea necesarioiaaom documento por la implementacion de
la accién, el cambio se lleva a cabo de acuerd@kBrocedimiento de Control de Documentos (P-
SGC-01).

e. RevisiOnEl responsable del departamento en donde se dlégemd-conformidad potencial da
seguimiento a los resultados obtenidos con la im@lgacion de acciones preventivas
seleccionadas, verificando que no se haya preseatamtoblema, y que haya eliminado sus causas
de raiz, registrando los resultados en el Format®ddicitud de Accién Correctiva, Preventiva y de
Mejora (R-SGC-05), en caso de que la no-conformsgapresente, se lleva a cabo una Accién
Correctiva de acuerdo al Procedimiento de Acci@msectivas (P-SGC-05).

f. Control de Accione<l! Representante de la Direccion, lleva el corteohivance del estado de
acciones correctivas en el Formato (R-SGC-05) erdaion de seguimiento a acciones, en donde
registra las acciones correctivas, preventivas mejera, y verifica con los responsables de
departamento el estado de las mismas. Este regmréxisado con los Responsables de
departamento y es verificado en las Revisionea dgiteccion (P-DG-01).
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5.- PLAN DE EJECUCION.

5.1.- Desarrollo
5.1.1.- Revision por la direccion

Para lograr la implementacion del sistema dédyede la calidad se hacen juntas de
revision por la direccion. En estas juntas se toataferente a los procesos del sistema de
gestion de la calidad, los procedimientos docunaErstaacciones correctivas y acciones
preventivas.

Se han realizado cuatro revisiones de la didecdesde noviembre de 2009 a la
fecha.
1. 26 de noviembre de 2009
2. 26 de enero de 2010
3. 14 de abril de 2010
4. 02 de julio de 2010

A continuacion se presentan las agendas deikide y las minutas generadas de la
dltima junta de revision:
Viernes 02 de Julio del 2010

AGENDA DE LA JUNTA DE REVISION DE LA DIRECCION DESABE INGENIERIA S A. de
C. V. PARA EL DIA 03 DE JULIO DEL 2010.

Convocados: Lic. Roberto Santiago A.
Ing. Juan Manuel Murillo F.
Ing. Miguel Mondragon.
Ing. Fernando Herrera C.
Tec. Edgar Flores G.
Ing. Joel Pérez Flores
Sr. Daniel Martinez Aparicio

Objetivo: Revisar Avances y Pendientes sobre laplémentacion y maduracién del Sistema de
Gestion de Calidad, asi como informar lo relaivie proxima auditoria de fase |, por parte de la
certificadora de OCI, el dia 22 de julio del 20basados en los lineamientos descritos en el
procedimiento de Revision de la Direccion P-DG-01.

Puntos a Tratar:

A.- Auditoria Interna del S. G. C.

* Estado que guardan las acciones correctivasteesats de la primera auditoria interna llevada a
cabo el dia 10 y 12 Febrero del 2010.

* Reporte de los avances de los Hallazgos Encardrad

Dicho reportes seran entregados al representamtieseion durante la junta.

B.- Retroalimentacion del Cliente.
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» Aplicacién de la Encuesta de Satisfaccion del @Giea PEMEX y otros métodos alternos
permitidos por la Norma.

Encuestas de satisfaccion a Clientes, informaosiéVances.

C.-Desempefio de los procesos y la conformidad etei@o.
Se debera de reportar toda situacion que se peesesg prevea que puede pasar y que afecte o
pueda afectar, en el cumplimiento de la calidadtidad y oportunidad del producto y el servicio.

Informar sobre los medibles designados a cadaoddeliproceso.

D.- Estado de Acciones Correctivas y Preventivas.

* Se revisaran las acciones correctivas y prevastile la primera auditoria interna.

E.- Acciones de Seguimiento de juntas de Revis@ladireccion.

» Revision del cumplimiento de los acuerdos de l&ggjule Revisiéon de la Direccién llevada
a cabo el dia 17/04/10.

****Se solicita por adelantado copia o documentacidle las revisiones de la direccion, de los
puntos gue ya se cumplieron, de los compromisdasdeevisiones anteriores (minuta), por area de
responsabilidad donde es afectada.

NOTA
Cualquier decisién gue se tome en las juntas dsidavde la direccion, debe de ser documentada
por medio de una minuta, y se debera de verifiesr lps compromisos adquiridos se estén
cumpliendo de acuerdo a lo planeado y en caso eldaya sido asignado algun tipo de recurso, se
confirma que este es proporcionado en tiempo y doynmue se esta administrando de manera
eficiente.

F.- Cambios que puedan afectar el Sistema de GatgicCalidad.

Se deberd de anticipar cualquier cambio que sdappeesentar y que afecte negativamente o
positivamente el S. G. C., tal como lo puede secambio de especificacién del cliente, la emision
de alguna ley federal 6 local, la incorporaciérudenuevo cliente con requisitos particulares, etc.

Notificacidn y programacién para la auditoria dédse |, por parte de la certificadora OCI, para el
dia 22 de julio del 2010.

Elaboracién de Listado de los puntos a revisarestabpreparacion para la auditoria de OCI.

G.-Recomendaciones para el mejoramiento del S. G. C

Se deben de documentar todas las acciones quever B acabo, o que se deban de llevar a cabo
para mejorar el sistema de Gestién de Calidad,epapsr necesidad propia o por solicitud del
cliente o de la normatividad gubernamental.
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H.- Seguridad del personal para el logro de laladlide los productos.***

En este punto se debe verificar que los indiceméeicion de la seguridad estén dentro de los
niveles aceptables, las actividades para refoezabservancia de las disposiciones de seguridad, en
cuanto a eliminacion de actos y condiciones inseguoor parte de los trabajadores y de la
administracion.

También se debe de revisar si debido a cambigsrdeéso o del producto es necesario reevaluar el
tipo de equipo de seguridad empleado y/o propoacialgun tipo de entrenamiento particular para
el manejo de desechos contaminantes.

Sobre el hallazgo encontrado en la primera auditimterna en SABE INGENIERIA de
proporcionar todo el equipo necesario para la $éagirdel personal operativo en la planta
(discusién de la disposicion de los recursos ytaues marcha de la compra de dicho equipo).

I.- Monitoreo del estado de avance de los proyettos

Se debe reportar el avance de los proyectos, tuecisines criticas ya sea en herramentales,
Magquinaria y Equipo, Materias primas y auxiliarbapilidades del personal y de recursos, que
pongan en riesgo el cumplimiento oportuno de lammomisos planteados en el programa de
desarrollo convenido con el cliente.

***Estos incisos no son requisitos de la Norma 19001:2008, pero se recomienda considerarlos
ya que son importantes, aplican en la industriao/otriz.
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SABE INGENIERIA S.A. DE C.V.

CENTRO DE REPARACION MAYOR
OVERHAUL CENTER

MINUTA DE JUNTA

FECHA DE REUNION: 03/07/2010
LUGAR DE REUNION: Sala de Usos Mltiples
HORA DE REUNION: 10:00 AM
HORA DE TERMINO: 14:00 p.m.
MOTIVO DE LA REUNION: Revision de la Direccion.
GRUPO DE TRABAJO:
NOMBRE: DEPARTAMENTO: FIRMA:
1 Miguel Mondragén J. Aseguramiento de Calidad
2 Edgar Flores Gonzales Recursos Humanos
3 Fernando Carbajal Herrera Recursos Materiales
4 Joel Perez F. Mantenimiento
5 Juan Manuel Murillo Flores Director General
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
DESCRIPCION DEL MOTIVO DE LA REUNION:
Cuarta Junta de Revisiones de la Direccion
Clave: R-SGC-16
Revision: 00 Hoja: 1de 4
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MINUTA DE JUNTA

NO. DESCRIPCION

RESPONSABLE

FECHA COMPROMISO

AVANCE

%

ABIERTA

CERRADA

Revision de la agenda para la junta de revision
1 de Direccion (4ta. Junta).

Todos los presentes

03/07/2010

100

A) AUDITORIA INTERNA: Estado que guardan las
acciones correctivas resultantes de la primera

auditorfa interna llevada a caho el dia 10y 12 de

Febrero del 2010.

2 Realizar un escrito sobre la justificacion de

Ing. Miguel Mondragdn

09/07/2010

*Elaboracion de reporte general de los avances
del sequimiento de los hallazgos encontrados

Ing. Miguel Mondragdn

07/07/2010

B) Retroalimentacidn con el Cliente.- Solicitar las
cartas de recomendacion a los clientes para
cumplimiento de este punto.

Edgar Floresva apoyar en enviar por correo y dar
seguimiento a la Encuesta de Satisfaccion a

3 Clientes.

Edgar Flores

Actividad Continua

C) Desempefio de los procesosy la conformidad
del servicio.- Entrega y autorizacion de
Programas de Medibles por cada duefio de
Proceso, por parte de Direccién General.

4 Por la carga de trabajo actualmente en Planta

Fernando H./Joel Perez

09/07/2010

D) Estado de Acciones Correctivasy Preventivas.-
Reporte General a mas detalle sobre los avances
de los Hallazgos de la primera auditoria intema.

5 | (De igual manera que el Punto 2 de esta minuta).

Ing. Miguel Mondragdn

07/07/2010

E) Acciones de Seguimiento de Juntas de
Revision de la Direccion: 1.- Revision de la minuta
6 de la tercera junta realizada el dia 17/04/10

Todos los presentes

03/07/2010

100

Clave:
Revision:

R-SGC-16
00

Hoja: 2de 4
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MINUTA DE JUNTA

NO. DESCRIPCION RESPONSABLE FECHA COMPROMISO AVANCE
% ABIERTA | CERRADA
2.-Auditoria Interna.-
Sin Comentarios Todos los presentes 03/07/2010 100 X
3.- Retroalimentacion con el Cliente.-
Sin Comentarios Todos los presentes 03/07/2010 100 X
4.- Desempefio de los procesos y la conformidad
del Servicio.
Sin Comentarios Todos los presentes 03/07/2010 100 X
5.- Estado de Acciones Correctivasy Preventivas
Sin Comentarios Todos los presentes 03/07/2010 100 X
6.- Acciones de Seguimiento de las Juntas de
Revision de la Direccion.
Sin Comentarios Todos los presentes 03/07/2010 100 X
7.-Cambios que pueden afectar el S.G.C.
Sin Comentarios Todos los presentes 03/07/2010 100 X
8.- Recomendaciones para el mejoramiento del
S.G.C.
Sin Comentarios. Todos los presentes 03/07/2010 100 X
9.- Seguridad del Personal y monitoreo de avance
de los Proyectos.
Se considera empezar con la elaboracion de un
manual de fichas técnicas por equipo, material de
apoyo a este punto. guel Mondragdn. / J. Manug  Actividad Abierta X
Puntos 10, 11,12, 13,14,
Sin Comentarios Todos los presentes 03/07/2010 100 X
15.- Copia de la ley de Aviacion Civil,
proporcionar copia para Carpeta Ing. Juan Manuel M. 07/07/2010 X
16.-Se solicita se empiece a pedir cotizacion
para la certificacion del S.G.C. a 0.C.I.,, Se inici a
negociaciones con la certificadora. Ing. Miguel Mondragon 03/07/2010 100 X
Clave; R-SGC-16
Revision: 00 Hoja: 3de 4
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MINUTA DE JUNTA

NO. DESCRIPCION

RESPONSABLE

FECHA COMPROMISO

AVANCE

ABIERTA

CERRADA

Cambios que pueden afectar el Sistema de
Gestion de Calidad, Se empieza negociaciones
7 con OCI, empresa certificadora.

Ing. Miguel Mondragdn

03/07/2010

100

Se elabora una lista de pendientesa realizar
para la preauditoria por parte de la certificadora
OCI. Se le dara segquimiento mediante juntas
semanales para verificar sus avances.
Asi como la colocacion de Avisos para informary
seguim

Ing. Miguel Mondragdn

Actividad Abierta

Recomendaciones para el mejoram. del S.G.C.
8 Sin Comentarios

Todos los presentes

03/07/2010

100

Segquridad del Personal para el logro de la
Calidad de los Productos /Monitoreo del Estado
de avance de los proyectos.
Se tiene pendiente por falta de presupuesto solo
9y 10 en lo que respecta a uniforme y zapatos.

Ing. Juan Manuel M.

Actividad Abierta

Investigar con Personal de PEMEX, que se esta
haciendo para certificar talleres de reparacion
11 como el nuestro por parte de Estos.

Ing. Juan Manuel M.

Actividad Abierta

Se hace un preconvenio entre Politecnico
E.S.I.M.E. Unidad Profesional Ticoman y Sabe
Ingenieria para el punto de Disefio y Desarrollo
de la Norma IS0, y darle su respectivo
12 seguimiento hasta su firma del Convenio.

Ing. Miguel Mondragén

Actividad Abierta

Clave:
Revision:

R-SGC-16
00

Hoja: 4de 4
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5.2.- Auditorias
5.2.1- Auditoria interna
5.2.1.1.-Introduccion.

Las auditorias representan la guia sobre la cuatgementa un sistema de gestion de la calidad
efectivo. En SABE Ingenieria se ha tenido espetéicion en programar, llevar a cabo y realizar
las acciones de mejora que sefialan los resultadies @uditorias.

Las auditorias de calidad son un proceso sisisoréindependiente para determinar si:
e Las actividades de calidad y resultados asociagimglen con las disposiciones planeadas
» Estas disposiciones son implementadas con eficacia
» Son adecuadas para alcanzar objetivos deseados

Las auditorias de calidad proporcionan un indsado como:
* Una medida de calidad
» Cambios y tendencias a lo largo del tiempo
* Una medida del sistema de calidad en si

Realizar una auditoria es una disciplina dedi@astablecimiento de hechos, una auditoria
efectiva incluye:
» Planeacion
* Ejecucion
* Notificacién constructiva
* Comunicacion de las conclusiones
e Acciones de mejora

Hay tres tipos de auditorias:
Internas o de primera parte: Se realizan por, moenbre de, la propia organizacion, para la revisiéon
por la direccién y con otros fines internos.

Externas o de segunda parte: Se llevan a catjpapes que tienen algun interés en la
organizacion, tal como clientes o por otras pers@masu nombre.

Extrinsecas o de tercera parte: Se llevan apaborganizaciones auditoras independientes y
externas, tales como aquellas que proporcionaeggtro o la certificaciéon de conformidad de
acuerdo a la norma ISO 9001.

Una auditoria completa incluye:
» Auditoria de documentacion (de escritorio): Audiéodel manual de calidad y
procedimientos
» Auditoria de conformidad (en sitio): Una auditgpara determinar si la implementacion y
el mantenimiento se siguen basadas en los procattivsi de trabajo.

La primera auditoria interna de SABE Ingenisgaealiz6 el dia 15 de febrero de 2010, el
proceso fue el siguiente; Se realizé una listaaddizacion, se realiz6 un plan de auditoria el cua
es un itinerario que muestra la hora en que séaadelierminado proceso; se realizé la auditoria y
posterior a esta se emitié un reporte con accicosctivas o preventivas. A continuacion se
muestran las listas de verificacion y el reportéosrpuntos que son mas criticos.
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5.2.1.2.-Lista de verificacion

Para la realizacién de una auditoria es coewémila preparacion de una lista de verificacién o

check list que tendra como propdsito:

» Identificar y comunicar el alcance de la auditoria

» Presentar una lista estructurada de puntos pahaage proceso

» Proporcionar procedimientos documentados usadasr@anir evidencia objetiva

* Ayuda a no restringir las actividades de la auiditor

* Ayuda a guiar el curso de la auditoria

e Ayuda a controlar el ritmo de la auditoria

» Estimulo de la memoria

» Evidencia objetiva de la auditoria y de las aressaptan siendo auditadas

* Ayuda a preparar el reporte de la reunion de ctaugel reporte final de la auditoria.

Las listas de verificacion deben:
» Hacer referencia la punto de la horma que aplica
 Eltemade la norma
* Los elementos y requisitos de la norma necesitamgestigados
* Requisitos especificos que necesitan ser tratados
* Seccién de comentarios

A continuacion se presenta la lista de verifibacle la primera auditoria de SABE Ingenieria,
solo se exponen los puntos referentes a la redlizdel producto, la seccion 7 de la norma:

DESCRIPCION DEL REQUERIMIENTO COMENTARIOS H

¢Se tienen identificados los elementos
apropiados para el producto / servicio:
objetivos, requisitos (especificaciones),
actividades de medicion y monitoreo que
incluyan verificacién, validacion
seguimiento, inspeccion y prueba, asi
como criterios de aceptacion y registros
necesarios

Planeacion de la
realizacion del producto / || 7.1
servicio

¢Se tienen establecidos con los clientes
acuerdos documentados de sus
requerimientos?

¢Los requerimientos incluyen condiciones

. de accesoria y actividades de soporte o
Determinacion de atencién?

requisitos relacionados con || 7.2.1

el producto / servicio ¢Estan identificados en algin documento

los requisitos no declarados por el cliente
pero necesarios para el uso intencionado

del producto / servicio?

¢Se tienen definidos y acordados con el
cliente los requisitos legales y
regulatorios, cuando apliquen?
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¢Se considera cualquier requisito
adicional por la Organizacion para ser
tomado en cuenta al asegurar el
cumplimiento de los requerimientos del
cliente?

¢Son revisados los requerimientos del
cliente, los necesarios para el uso, los
regulatorios y legales y los de la
organizacién antes de aceptar algun
Revision de requisitos pedido u orden de trabajo del cliente?

relacionados con el 7.2.2

producto / servicio ¢En la revision se asegura que los

requerimientos del cliente estén bien
definidos?

¢Se mantienen registros de las
actividades?

¢La planeacion del disefio y desarrollo
cuenta con:

a. las etapas del disefio y desarrollo;

b. las revision, verificacion y validacion
apropiadas para cada etapa del disefio y
desarrollo;

c. las responsabilidades y autoridades
Planeacion del Disefio y para el disefio y desarrollo.

Desarrollo 7.3.1

¢Se gestionan las interfaces entre los
diferentes grupos involucrados en el
disefio y desarrollo con el fin de asegurar
una comunicacion efectiva y claridad en
la asignacion de responsabilidad?

¢La salida de la planeacion se actualizada,
como sea apropiado, conforme progresen
el disefio y desarrollo?

¢Se determinan las entradas relacionadas
con los requisitos del producto / servicio
y se mantienen registros de estas
entradas?

Dichas entradas incluyen,

. Requisitos de funcionalidad y de
desempefio.
. Requisitos regulatorios y legales,
Entradas del Disefio y 7.3.2 aplicables.

Desarrollo e donde sea aplicable, informacion
derivada de disefios anteriores similares
Y,
. Otros requisitos esenciales para el

disefio y desarrollo.

¢Estas entradas se revisan para su
adecuacion? Los requisitos estan
completos, sin ambigiliedad y no
presentar conflicto entre ellos?
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¢Las salidas del disefio y desarrollo se
proporcionan de manera que permitan su
verificacion contra las entradas del
disefio y desarrollo y se aprueban antes
de su liberacion?

Dichas salidas,

. icumplen con los requisitos de
entrada del disefio y desarrollo?

Salidas del Disefio y 7.3.3

Desarrollo s iproporcionan informacién
apropiada para compras, produccion y la
prestacion del servicio?

. ;contienen o hacen referencia a los
criterios de aceptacion del producto /
servicio? y,

D especificar las caracteristicas del
producto / servicio que son esenciales
para una utilizacion segura y correcta.

¢Se realizan revisiones sistematicas del
disefio y desarrollo de acuerdo a los
arreglos planeados para evaluar la
habilidad de los resultados del disefio y
desarrollo para satisfacer los requisitos?

Para identificar cualquier problemay

esz o i ias?
Revision del Disefio y proponer acciones necesarias¢

Desarrollo 7.3.4

¢Se incluyen a los representantes de las
funciones implicadas en la(s) etapa(s) de
disefio y desarrollo que se esta(n)
revisando?

¢Se mantienen registros de los resultados
de las revisiones y de cualquier acciéon
necesaria?

¢Se realizan verificaciones sistematicas

del disefio y desarrollo de acuerdo a los

arreglos planeados para asegurar que las

salidas del disefio y desarrollo han

Verificacion del Disefio y cumplido con los requisitos de entrada
Desarrollo 7.3.5 || del disefio y desarrollo?

¢Se mantienen registros de los resultados
de las verificaciones y de cualquier
accion necesaria?

¢Se lleva a cabo la validacion del disefio y
desarrollo de acuerdo con los arreglos
planeados con el fin de asegurar que el
producto / servicio resultante es capaz de
cumplir con los requisitos para la
Validacion del Disefio y 7.3.6 aplicaciéon especificada o uso

Desarrollo *=*7 || intencionado, cuando se conozca?

¢La validacién se completa antes de la
entrega o implementacion del producto /
servicio, cuando sea practico?
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¢Se mantienen registros de los resultados
de la validacién o de cualquier accién
necesaria?

Control de los Cambios del
Disefio y Desarrollo

7.3.7

¢Se identifican los cambios y se
mantienen registros de dichos cambios?

¢Los cambios se revisan, verifican y
validan, como sea apropiado, y se
aprueban antes de su implantacion?

¢La revision de los cambios del disefio y
desarrollo incluyen la evaluaciéon del
efecto de los cambios en las partes
constituyentes del producto / servicio y
en el producto / servicio ya entregado?

¢Se mantienen registros de los resultados
de la revision de los cambios y de
cualquier accion necesaria?

Control de la produccién y
de la prestacion del
servicio

7.5.1

¢Se cuenta con métodos para la
planeacién de la produccién / prestacion
del servicio?

¢La produccion se lleva a cabo bajo
condiciones controladas que incluyen:

. disponibilidad de informacion que
describe las caracteristicas del producto /
servicio;

. disponibilidad de instrucciones de
trabajo;

. uso de equipo adecuado;

. actividades de medicion y
monitoreo;

. dispositivos de medicién vy
monitoreo;

. actividades para liberacion

. actividades para entrega

. Actividades posteriores a la
entrega.

Validacién de procesos

7.5.2

¢Cuando las caracteristicas del producto /
servicio no pueden ser verificadas y las
deficiencias pueden aparecer después de
que el producto / servicio se ha enviado
al cliente, se tienen métodos que
permitan validar los procesos que llevan a
cabo el producto / servicio?

Identificacion y
Trazabilidad

7.5.3

¢Se cuenta con medios adecuados para
identificar el producto / servicio y esta
identificacion considera:

a) contar con el registro de
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identificacion anica?

b) Conocer el estado del producto /
servicio respecto a los requisitos de
medicion y monitoreo?

c) Proporcionar informacién para
reconstruir la historia de la fabricacién
del producto / servicio?

Control de dispositivos de
monitoreo y medicion

7.6

¢Se tienen identificados los dispositivos
de monitoreo y medicion que se utilizan
en la practica, incluyendo el software de
computadora?

¢Las mediciones se llevan de manera
consistente con los requisitos de
medicién y monitoreo? ;Se cuentan con
dichos registros?

¢Los equipos de medicion se calibran o
verifican a intervalos especificados o
antes de su uso, contra estandares de
medicion trazables a patrones de
medicion nacionales o internacionales?

¢Se cuentan con registros?

¢Se ajustan o reajustan, como sea
necesario?

¢Se identifican para poder determinar el
estado de calibracion?

¢Se protegen contra ajustes que puedan
invalidar el resultado de la medicion?

¢Se protegen contra dafo y deterioro
durante su manejo, mantenimiento y
almacenamiento?

¢Se registran la validez de resultados de
medicion, cuando el equipo sea
encontrado no conforme a los requisitos?

¢Se toman acciones apropiadas sobre el
equipo y sobre cualquier producto /
servicio afectado, cuando el equipo sea
encontrado no conforme a los requisitos?
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5.2.1.3.Reporte de auditoria y acciones correctivas

REPORTE DE HALLAZGOS ABIERTOS

RESULTADO
Tipo No. Descripcidn / Hallazgo
NC 07 No existe evidencia de difusion y seguimiento de lo s
Menor objetivos de calidad (5.4.1).

Descripcion del Hallazgo : No existe evidencia de difusion y seguimiento de los objetivos de
calidad (5.4.1).

Causa: No se tiene preparado informacion impresa para dar un curso para su difusién, ademas las
mantas de plastico que se tiene impresas la politica y objetivos de calidad, misién y visién,
contienen errores de redaccion.

Al momento de auditar al representante de direccion no mostré evidencias del seguimiento de los
objetivos de calidad, ya que este no contaba con dicha informacion a la mano.

Accién Correctiva:  Programar un curso para la difusién (programa de auditorias), asi como
mandar nuevamente hacer las mantas de plastico impresas, para que toda la organizacién los
conozca y entienda.

Solicitar al area de Direccion General una copia del seguimiento de los objetivos de calidad para
mostrar la evidencia en préximas auditorias.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Direccion General /  Rep. de la Direccion.

RESULTADO
Tipo No. Descripcion / Hallazgo
NC 14 No han evaluado proveedores “criticos” (7.4).
Menor

Descripcién del Hallazgo : No han evaluado proveedores “criticos” (7.4).

Causa: Falta identificar proveedores criticos.
Accién Correctiva: Identificar proveedores y evaluarlos, generar el registro.

Fecha: 15/02/10 Re sponsable: Recursos Materiales.
RESULTADO
Tipo No. Descripcidn / Hallazgo
NC 20 Los trabajadores no cuentan con equipo de seguridad
Mayor personal adecuado (6.4).

Descripcion del Hallazgo : Los trabajadores no cuentan con equipo de seguridad personal
adecuado (6.4).

Causa: Por cuestiones de la empresa (econdmicos), no se les ha proporcionado al personal de
Sabe Ingenieria, ni uniforme y equipo de Seguridad incompleto, solo lo indispensable como son
guantes, gafas, etc.
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Accién Correctiva: Este se les dard cuando la situacion econémica de la empresa lo permita
realizar, ya sea un uniforme o batas de trabajo.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Direccion General.
RESULTADO
Tipo No. Descripcion / Hallazgo
NC 24 No cuentan con instrucciones especificas de medicioé ny
Menor monitoreo (7.5.1).

Descripcion del Hallazgo : No cuentan con instrucciones especificas de medicion y monitoreo
(7.5.1).

Causa: No fueron mostradas durante la auditoria interna, instrucciones especificas para el
seguimiento de medicién y monitoreo del proceso productivo.

Accién Correctiva:  Ya que solo se lleva como Unico registré la orden de trabajo viajera, y algunos
registros de inspeccidn, se usaran con mas frecuencia formatos de registros de inspeccién
generados por control de calidad, durante el proceso productivo, y se analizara la opcién de
elaborar mas instrucciones de trabajo en produccion.

Fecha: 15/02/10 Responsable: A seguramiento de la Calidad.
RESULTADO
Tipo No. Descripcion / Hallazgo
NC 29 No hay evidencia que se salvaguarda la propiedad d el
Menor cliente / de manera segura (7.5.4).

Descripcién del Hallazgo : No hay evidencia que se salvaguarda la propiedad del cliente / de
manera segura (7.5.4).

Causa: No se ha tenido ningin problema en dafio alguno sobre materiales propiedad del cliente,
ya que es una empresa que se dedica a la reparacion, el cliente entrega el equipo en mala
condiciones y el trabajo consiste en repararlo, muchas de la piezas se fabrican nuevas.

Accién Correctiva: En caso de presentarse algin problema de un material propiedad del cliente
se genera un reporte y se le avisa al cliente.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Repr esentante de la Direccion
RESULTADO
Tipo No. Descripcidon / Hallazgo
NC 32 No cuentan con reportes de calibracién del equipo d e

Descripcién del Hallazgo : No cuentan con reportes de calibracién del equipo de medicion (7.6).
Causa: Existen los registros, pero no se cuenta en su totalidad con todos.
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Accién Correctiva: Generar el registro de su calibracién y su vigencia de los mismos.

Fecha: 15/02/10 Responsable : Aseguramiento de Calidad.
RESULTADO
Tipo No. Descripcidn / Hallazgo
NC 33 No muestran evidencia de la planeacion y seguimient o del
Menor proceso de produccion (7.5).

Descripcién del Hallazgo : No muestran evidencia de la planeacién y seguimiento del proceso de
produccién (7.5).

Causa: Se lleva a cabo, este se realiza sobre los pizarrones que se encuentran en planta, ya que
es lo mas adecuado para llevarlos actualizados al dia, y anotar cualquier comentario.

Accién Correctiva: El programa o control del proyecto se realizard4 conjuntamente en papel y asi
poder generar la evidencia del seguimiento y cumplimiento del mismo.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Produccion.
RESULTADO
Tipo No. Descripcion / Hallazgo
NC 37 * No cuentan con evidencias de Evaluacion de Satisf ~ accién
Menor de Cliente (solo una respondida) (8.2.1)

Descripcién del Hallazgo : No cuentan con evidencias de Evaluacién de Satisfaccion de Cliente
(solo una respondida) (8.2.1).

Causa: Ya que es una empresa que se dedica a la reparacion, y un proyecto puede durar varios
meses, no se aplica la encuesta de satisfaccion del cliente, y no se tiene evidencias de los mismos.
Accién Correctiva: Requerir cartas de recomendacion o cartas donde se nos mencione que el
cliente esta conforme o no con el servicio brindado.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Direccion Comer cial y Administrativa
RESULTADO
Tipo No. Descripcion / Hallazgo
NC 38 * No tienen evidencia de atencidn de reclamaciones de
Menor cliente (8.2.1).

Descripcién del Hallazgo : No tienen evidencia de atencion de reclamaciones de cliente (8.2.1).

Causa: No se tiene evidencia o registro por escrito de quejas de los clientes como respuesta a la
satisfaccion a los clientes, del producto o servicio proporcionado.

Accién Correctiva:  Solicitar a los clientes por escrito las no conformidades si es que las hay del
producto o servicio brindado, cuando se les haya entregado un equipo reparado, para generar
evidencias de las mismas.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Direccion Comerc ial y Administrativa
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RESULTADO
Tipo No. Descripcidn / Hallazgo
NC 42 * No se estan monitoreando los procesos con "indic es de
Menor desempefio” (8.2.3).

Descripcion del Hallazgo : No se estan monitoreando los procesos con "indices de desempefio”
(8.2.3).

Causa: No se tienen definidos mediciones de indices de desempefio para los duefios de los
procesos.

Accién Correctiva: Generar registros de seguimiento del desempefio de los duefios de proceso y
crear evidencias de los mismos.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Direc ci6n General.
RESULTADO
Tipo No. Descripcidn / Hallazgo
NC 43 * No presentan actividades de seguimiento de los Ob  jetivos
Mayor de Calidad, (ni acciones correctivas o preventivas) (5.4.1).

Descripcién del Hallazgo : No presentan actividades de seguimiento de los Objetivos de Calidad,
(ni acciones correctivas o preventivas) (5.4.1).

Causa: No se mostré ninguna evidencia de seguimiento de los objetivos de calidad, no se ha
generado un registro donde muestre su seguimiento.

Accién Correctiva: Generar un registro de su seguimiento y cumplimiento para mostrarlo en
préxima revision de auditoria.

Fecha: 15/02/10 Responsable: Direc cion General
RESULTADO
Tipo No. Descripcion / Hallazgo
NC 44 * No mostraron evidencias de actividades de Disefio y

Descripcién del Hallazgo : No mostraron evidencias de actividades de Disefio y Desarrollo (7.3).

Causa: No fueron mostradas, ya que por parte del auditor no pidié informacion de un proyecto en
especifico, y donde aplica el disefio y desarrollo.

Accién Correctiva: Generar y archivar por proyecto los registros donde se realice la actividad de
disefio y desarrollo, ya que estos ya son mostrados en los documentos que se emiten para la
reparacion del equipo (ordenes de trabajo).

Fecha: 15/02/10 Responsable: Direc cion General
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5.2.2-. Auditoria OCI
06 de Octubre del 2010

Ing. Juan Manuel Murillo Flores
Director General
SABE Ingenieria, S.A. de C.V.
Presente

At'n: Ing. Miguel Angel Mondragdn Jaramillo
Representante de la Direccidn

Estimados Ingenieros:

De acuerdo al programa de certificacion de su
Sistema de Gestion de Caldad bajo la norma NMX-
CC-9001-IMNC-2008 de la empresa a la cual Usted
representa, le enviamos

el plan de la auditoria fase 1.

Sin mas por el momento quedo de Usted para cualquier duda o
aclaracion al respecto.

Cordialmente,

Roxana Rubalcava Vega
Auditor Lider
OCICERT México, S.A. de C.V.
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PLAN DE AUDITORIA FASE 1

1.-Nombre de la Empresa: SABE Ingenieria, S.A. de C.V.

Direccién: Cale 5, No. 427 Bis,
Col. Pantit&an, Del.
lztacalco, C.P. 08100,
México, D.F.

Teléfono: 5700 6751; 5701

N. expediente: PC-10-0027

Cdodigo Nace: 22,17

Numero de Empleados del 7

SGC

Fecha: 29 de Octubre de 2010

Auditor Lider y experto técnico: Lucia Rodriguez Martinez (1)
Le recordamos la facultad de la empresa de recusar a los

miembros del equipo auditor hasta con 2 dias previos a la fecha de

la auditoria).

2.-Objetivo de la Auditoria:

Auditoria Fase 1 y revision documental “in situ” con los objetivos siguientes:

-Toma de contacto con el sistema de la calidad de |la organizacion.

-Delmitar las actividades y emplazamientos de la organizacion
objeto de la certificacion.

-[dentficar los principales elementos delsistema de la caldad
que no satisfacen los requisitos de la norma aplicable.

3.-ALCANCE DE LA CERTIFICACION — Propuesta-
Segun los requisitos de la norma de referencia aplcable NMX-CC-9001-IMNC-
2008

correspondientes a:

Disefio, Desarollo, Manufactura y Reparacién De Turbomaquinaria y Equipos
Periféricos.

4.-Documentos Aplicables



-Proceso de Certificacion PRO-015
-Norma NMX-CC-9001-IMNC-2008

-Manual de Calidad, Procedimientos e Instrucciones de trabajo

-Normas y especificaciones técnicas aplicables
-Requisitos legales y reglamentarios

5.Confidencialidad

OCI
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Toda la documentacién que se utilice durante la auditoria, o la origina durante la
misma, tiene caracter confidencial, incluido el informe de auditoria y no se
transcribira o reproducira sin permiso expreso de la empresa.

La documentacién generada durante el proceso de evaluacion, quedara bajo la
custodia de OCICERT México, S.A. de C.V.

6.- PROGRAMA VISITA:

31 de Agosto de 2010

Hora Area / Requisito Auditor Responsable
9:00 a 9:30 Junta de Apertura / Recorrido por instalaciones 1 Personal de la Organizacién
9:30 a 11:00 Planificacién de la Realizacién del Servicio (7.1) 1 Personal encargado del proceso
Disefo y Desarrollo (7.3) de la reparacién
Produccion y prestacion del Servicio (7.5)
Control de los Equipos de Seguimiento y
Medicidn (7.6)
Generalidades (8.1)
Seguimiento y Medicién del Proceso (8.2.3)
Seguimiento y Medicién del Producto (8.2.4)
Control del Producto No Conforme (8.3)
11:00 a 12:00 Requisitos generales (4.1) 1 Representante de la Direccidn
Requisitos de la documentacion (4.2)
Generalidades (8.1)
Analisis de datos (8.4)
12:00 a 13:00 Recursos humanos (6.2) 1 Recursos Humanos
Ambiente de Trabajo (6.4)
13:00 a 14:00 Auditoria interna (8.2.2) 1 Auditor Lider
Andlisis de datos (8.4)
Mejora Continua (8.5.1)
14:00 a 15:00 COMIDA
15:00 a 16:00 Responsabilidad de la direccidn (5) 1 Director General
Provisién de recursos (6.1)
16:00 a 16:30 Infraestructura (6.3) 1 Mantenimiento
16:30a 17:30 Elaboracién de Informe 1 N/A
17:30 a 18:00 Junta de Cierre 1 Comité de Calidad
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7.- Asistentes: Alta Direccion.
Representante del Sistema.
Responsables de las areas visitadas.

8.- Objeto: Informar sobre el resultado de la auditoria fase 1.

FOR-006 REV.
3

Proponer una fecha para la realizacién de la auditoria inicial de certificacion.

Notas:

1. Alo largo de la auditoria puede ser necesaria la intervencion de personal implicado en las
actividades a auditar y no indicado en el presente plan.

2. La fase 1 se realizard en los dias preestablecidos y adaptandose a los horarios de la
empresa.

3. La estimacion de la duracién de la fase 1 es aproximada y podrd modificarse a criterio del
equipo auditor.

4. El equipo auditor dispondra de una sala o despacho adecuado para reunirse.

5. Elinforme de la auditoria ser4 entregado en la reunidn de cierre.

6. Se pondrd a disposicion del equipo auditor una copia del listado de los documentos
Vigentes.

7. Todos los hallazgos generados en la fase 1 seran clasificados unicamente a nivel
observacién.
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29 de Octubre del 2010

Ing. Juan Manuel Murillo Flores
Gerente General

SABE Ingenieria 5. A. de C.V.
Presente

AFN Ing. Miguel Mandraadn
Representante de la Direccion

Estimados Ingenieros:

Con base en o acordado en la Junta de apertura de la Auditoria Fase 1 al Sistema de
Gestion de Calidad de SABE Ingenieria, le hacemos la enfrega del informe
corespondiente, el cual contiene todas las observaciones determinadas por el equipo
auditor de OCICERT que requieren de andlisis por parte del personal involucrado en el
sistema para su mejoramiento y evitar asi gue las reincidencias pudieran generar no

conformidades en la auditoria de certificacion.

En espera de gue estd informacién sea lo suficientemente clara, me pongo a sus
ordenes para cualguier comentario al respecto,

Atentamente

Auditor Lider.

OCICERT México, S.A. de C.V.

FOR-007 REV. 4
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Tipo de auditoria; Fase 1 Owoaniss bE CEMACACISH INERMACIONAL

La Fase 1 esta basada en el PRO-015 Proceso de Cedtificacién
MNorma de Referencia
NMX-CC-2001-IMNC-2008
Documentacion de Referencia
Maonual de Calidad
Procedimientos
Instructivos
Otros documentos

Alcance de la Cerlificacién

- Disefio y desamollo, manufactura y reparacién de turbomaquinaria y equipos periféricos.

Equipo Auditor

Auditor Jefe: Lucia Rodriguez Martinez
Auditor ¥ Experto Técnico: M/A

Fecha de Redlizacidn: 2% de Octubre del 2010
Numero de Expediente: PC-10-0027

Cadigo NACE: 22,17

Ndimero de empleados del SGC: 7
Empresa y Razon Social: SABE Ingeniera. 3. A. de C. V.,

Domicilio De La Empresa: Calle 5, No. 427 Bis, Col. Pantitian, Del. lztacalco,
C.P. 08100, México, D.F.

FOR-007 REV. 4



- Vaoldacion de los procesos de produccidon y de la prestacion del
SErvicio

7.5.2

- Descripcién de la Observacién S I Ce:
- Indicar con claridad en el 5. G. C la existencia de los procesos externos |- 4.1
y determinoar los controles que se tendran para estos procesos, Ejem. Sky
Fower
- Mo olvidar referencior en el procedimiento de auditoria interna, la clave |- 4.2

del registro de notificacion de la guditoria. Fjem. B-SGC-08

- Definir con claridad en base o que se miden los objetivos de calidod
ara deteminar su cumplimiento

= 9.4.1

- Asegurarse de tener los regisiros gue vaiden lo competencia de
personal. Ejem. Ventas v servicios, recursos maoteriales.

6.2

- Importante que se tengon todos las descripciones de puesios. Ejem.
Mecdnico Especialista Turbinero y auditor intemo. Asi como que las
descripciones sean claras para facilitar el reclutamiento vy seleccion del
personal. Fjiem. Puesto de Mercadotecnia v publicidad.

- Asegurarse que las evoluacicnes para medir lo competencia o

entendimiento de la politica de calidad sean calificados,

- Asegurarse de realizar mantenimientos preventives al eguipo de

compulo v que los antivirus estén vigentes. Ejem. Computadora de

Recursos Humanos, fallo en momento de la guditoria

- importante gue se determine el ambiente de trabajo necesario para
cumplir con el requisito narmativo 6.4,

- Impertante gue desde la planeacian de los proyectos quede claro el |- 7.1
numero del pesonal, el equipo de seguridad que se ulilizard, los
heramientas que se utilizardn ...etc.

- Revisar con detdlle este requisito ya que no se pudo ver en la auditeria. |- 7.3

- Determinar cloramente como se evaluaran los proveedores de servicio. |- 7.4
Ejem. Sky Power

- Asegurdrse gue los avisos de termino del proyecto no sean verbales. = 7.5

- Importante gue se callbren todos los eguipos de medicién v que se - 7.6

tenga evidencia de sus calibraciones. Ejem. IMYP-01, IMYP-08, etfc.

- Revisar s lo bascula digital es o no meritoria de ser calibrable,

I.6

- Se sugiere que los auditorias intermas se redlicen por lo menos cada |- 8.2.2
semastre,

- Importante que la notificacion de auditoria se haga en el pericdo |- 8.2.2
estoblecido por procedimiento.

- Definir claramente en el procedimiento o instruccion comespondiente |- 8.2.4

auve determing los puntos de inspeccidén de las reparacionss o
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9001-IMNC-Vigente aplicable, asi como ala documentacion del Sstema de Calide ™
4. Se deberd acordar entre la Organizacion y OCICERT México, S.A. de CV,
confimacion de las fechas para la realizacién de lo Auditoria de Certificacion,

RLD
sperando qu oc ﬁ%‘i

| $Us Ordenes fabricaciones.
Cuidar que la redoccidn de las acciones comectivas sea mas cloro. | - 3,5.2
Ejem. 011-10 y definir en el regisiro si la accién es comectiva y/

Aéxico D. F., ¢_preventiva para facil trazabiidad.
importante que las acciones no sean cerradas hasta no tener lo|- 8.5.72
evidencio completa para poder hacerlo.
_Importantisime que se generen acciones de prevencion. - B53

mportantisimao

1. LU Comentarios Generales
wdifor Jefe y

Sistema de Calidad que hasta este momento se tiene documentado. se presenta debil en
s puntos que acabamos de mencionar, sin embargo estamos seguras que se reglizarg el
ndlisis correspondiente, para que el sistema presente apego a los requisitos establecidos,
or ello queremos hacer énfasis en que la comeccion que se de a estas observaciones, sea
eterminada de forma tal que se encuentren los causas reales gue la generaron,
erficande su efeclividad, para el mejorarmiento del Sistema de Calided. La empresa no
ene obligacion de enviar o OCICERT México la solventacion de las observaciones
nlistadas en el presente informe.,

eunién final

wrante la reunidn final se acordo lo siguiente:

OCICERT México, 5.A. de C.V, entrega copia del informe a la empresa

Las observaciones en este informe no estan calegorizadas.

Las observaciones contenidas en este informe son de cardcter infermativo

El auditor informa que esta auditoria fue realizoda con base en un muestreo, por lo

que pueden existir otras observaciones o no conformidades que no hoyan sido

identificadas en esta visita.,

5. Las observacicnes refiejan incumplimientos o los requisitos de la Norma NMX-CC-
9001-IMNC-Vigente aplicable, asi como a la documentacion del Sistema de Calidad.

4. Se deberd acordar entre la Organizacién y OCICERT Mexico, S.A. de CV., la

confirmacion de las fechas para la realizacién de la Auditoria de Certificacion.

o

sperando que esta informacién cumpla con los requerimientos establecidos, nos ponemos
| sus ardenes para cualguier comentario o aclaracion,

Aéxico D. F., a 29 de Octubre de 2010

9. Lugs nguez Martinez
wdifor Jefe y Experto Técnico



Capitulo 6: Recomendaciones

6.-CONCLUSIONES.

6.1.- Acciones propuestas

De acuerdo al reporte emitido por OCI, estas sendeomendaciones que deben de estar cumplidas
para la auditoria de certificacion:

1. 4.1.- Definir en el SGC, la existencia de procesdsrnos y definir los controles que se
tendran para estos procesdsmitir un nuevo procedimiento (P-VS-02) del adearentas
y servicios, el cual definira el alcance de unisarnel cual tenga que subcontratarse, ahi
mismo se definiran los controles requeridos.

2. 5.4.1.- Definir en base a que se miden los objstiala calidad se han introducido
controles en los que se definen como se mideruloplimientos de los objetivos (ver
anexos)

3. 6.2.- Recopilar todos los registros referentes adempetencia del personaljustar las
descripciones de puesto a los perfiles del persmmaél que se cuenta

4. 6.3.- Implementar programa de mantenimiento a emdig computoContratar un servicio
externo de mantenimiento a equipo de computo

5. 6.4.- Determinar ambiente de trabajaroducir un nuevo registro en produccién (R-p-03
en el cual se definira el equipo y las medidasegeisdad necesarias para una orden de
servicio en particular.

6. 7.1.- Definir desde la planeacion del proyecto@lsmnal, equipo de seguridad y
herramientas a utilizarDefinir un nuevo (R-P-02) registro de planeaaléhalcance de
trabajo.

7. 7.4.- Determinar como se evallan los proveedoreseddcia Ampliar el alcance y las
definiciones del (R-RM-03) registro de evaluaci@nptloveedores.

8. 7.5.- Asegurarse que los avisos de término de ptoy® sean verbaleEmitir un nuevo
registro de produccion (R-P- 37) Terminacion deearde servicio

9. 7.6.- Calibrar todos los equipos de medicion y tergistros de estas calibraciones
Comprar un juego de bloques patrén master y obgneertificado NIST, los registro de
aseguramiento de calidad (R-AC-04 a 14) estan dikefipara atender este punto.

10. 8.2.- Aumentar la frecuencia de auditorias interrfasalizar una cada seis meses

11.8.2.4.- Definir instrucciones correspondientes datps criticos de inspeccion o
reparacionesExisten las érdenes de servicio y de liberaciétasmue se definen las
caracteristicas dimensionales y mecénicas de eza fabricada o reparada.

12.8.5.2.- Redaccion de acciones correctivasfinir con claridad cuando se trata de una
accion correctiva y registrar su cierre.

13.8.5.3.- Generar acciones de prevenciBealizar una auditoria interna y registrar aquellos
puntos que sean susceptibles de generar una geiantiva ej. Mantenimiento de planta,
seguridad del trabajador, medio ambiente, etc.

14. Con base a lo anterior se estima que la fechag@melodran estar atendidos estos puntos
listos para la certificacion serian de dos a tresa® posteriores a la preauditoria, ver anexo

POCID de la certificacién en la norma ISO 9001 2008 de una planta de reparacién mayor de
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Capitulo 6: Recomendaciones

6.2. Anexos
6.2.1.- Seguimiento de control de procesos

_ £ SABE INGENIERIAS.A. DE C.V.
SEGUIMIENTO DE CONTROL DE LOS PROCESOS DEL S.G.C.

ORGANIZACION: SABE INGENIERIAS.A.DE C.V. NORMA: ISO 9001:2008

DUENO DEL PROCESO: OBJETIVO: No.01 R .
DIRECCION GENERAL Obtener la certificacion del S.G.C.., bajo los linea m|~entos de la norma 1SO 9001:2008,
en el primer semestre del afio 2010
RECURSOS: INICIO FECHA: Implementar Norma al:
1. Contratacion de Asesoria Externa ENER. 2010 100%
2. Contratacion de Coordinador del SGC OBJETIVO: POR:
3. Seleccionar Organismo Certificador J. Manuel M.
MEDICION MEDICION FECHA: AVANCE 100 %
1.- Medicidn de Avance de la Documentacion, OCT. 2010
Implementacién y Maduracién del S.G.C. OBJETIVO: POR:
J. Manuel M.

REFERENCIA(S): Norma ISO 9001:2008

PROCESOS RELACIONADOS:
Procedimiento de Control de Documentos (P-SGC-01), de Control de Registros (P-SGC-02), de Auditorias Intemas (P-SGC-03), de Control de Senvicio

No Conforme (P-SGC-04), de Acciones Correctivas (P-SGC-05), de Acciones Preventivas (P-SGC-06) y de Revision d

SECUENCIAE INTERACCION DEL PROCESO | CONTROLES Y MEDICIONES DEL PROCESO

ENTRADAS Y ENLACES | ACTIVIDADES  [SALIDAS Y ENLACES CONTROLES MEDICION
Deﬁqlr.Alcance.del SGC Desarrollar un Plan Reportes de Implgmgntauon Desarrollo de Auditoria Interna
Definir Exclusiones del de Implementacion Desarrollo de Auditoria Interna
SGC P ! Aplicacion de Acciones Correctivas,
Desarrollar Elaborar Mmu.ta.s de Prev_entlva_s y de Mejor_a Reportes de Avances de cierre de
Documentacion | Junta de la Revision de |Evaluar la Satisfaccion de los Clientes

o acciones correctivas y preventivas
la Direccion

Desarrollar Registros |Estructurar expedientes Juntas de Reuision de 12 Direccion

de Registros o
Comparaci6n contra programa

de Implementacion

STATUS: Cumpliento al 100 % de la fase documental.  Se inici6 etapa de Implantacion y maduracion, Febr  ero del 2010

CONCLUSIONES: Se emitio reporte de atra so por cuestiones economicas y fue enviadaa O.C.l. , como justificacion de
no cumplimiento en el tiempo originalmente planeado  (primer semestre del afio 2010).
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_ £ SABE INGENIERIAS.A.DE C.V.
SEGUIMIENTO DE CONTROL DE LOS PROCESOS DEL $.G.C.

ORGANIZACION: SABE INGENIERIAS.A.DE C.V. NORMA: IS0 9001:2008

DUENO DEL PROCESO: OBJETIVO: No. 02
DIRECCION GENERAL / COMERCIAL La Calidad sera conforme a las especificacionesdel  fabricante del equipo
RECURSOS: INICIO FECHA: Implementar Norma al:
Manuales y Documentacion proporcionada por el Cliente ENER. 2010 100%
OBJETIVO: POR:

Personal capacitado para el trabajo contratado. J. Manuel M.
MEDICION MEDICION FECHA: AVANCE 88 %
Creacion de un Banco de Informacion conlos Manuales del DIC. 2010
Fabricantes o Especificaciones del Cliente OBJETIVO: J Mzglil ;

REFERENCIA(S): Norma ISO 9001:2008

PROCESOS RELACIONADOS:
Manual de Calidad (MC-SI-01), procedimientos de los procesos (P-AC-01, P-RM-01,P-RH-01, P-VS-01, P-P-01, P-1-01).

SECUENCIAE INTERACCION DEL PROCESO | CONTROLES Y MEDICIONES DEL PROCESO

ENTRADAS Y ENLACES | ACTIVIDADES  [SALIDAS Y ENLACES CONTROLES MEDICION

Evaluar factibilidad

Documentos L
del trabajo solicitado.

Proporcionados por el Aplicacion de Acciones Correctivas,
Cliente Desarrollar Preventivas y de Mejora Liberacion del Producto de

b ) Estructurar expedientes Acterdo a Especiicaci
ocumentacion de Registros Ordenes de Trabajo incluyendo en estas | . cuerto a Especiicaciones .
indicadas en Ordenes de Trabajo

Dibujos, Manuales de especificaciones de Manuales o del Cliente

Operacpr), Planos, Desarrollar Registros Program§§ de Reportes delEntrega- Recepcion
Normatividad, etc. Ejecucion de los equipos entregados al
calendarizados Cliente.

STATUS: Elaboracion de Documentacion del Proyecto (Do~ ssier)

CONCLUSIONES: Documentos con Informacion por  proyecto concluido.
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_ £ SABE INGENIERIAS.A. DE C.V.
SEGUIMIENTO DE CONTROL DE LOS PROCESOS DEL S.G.C.

ORGANIZACION: SABE INGENIERIAS.A.DE C.V. NORMA: IS0 9001:2008
DUENOQ DEL PROCESO: OBJETIVO: No. 03 . \ .
DIRECCION GENERAL / DIRECCION COMERCIAL El Plazo de retorno de los equipos a rzzTrjiﬁ;a d e acuerdo a los requerimientos
RECURSOS: INICIO FECHA: Implementar Norma al:
1.- Economicos, gastos que se presenten durante todo ENER. 2010 100%
el proyecto OBJETIVO: POR:

2.- Legales correspondientes a documentacion elaborada. J. Manuel M.
MEDICION MEDICION FECHA: AVANCE 88 %
1.- Elaboracion del Control de Proyecto por cada trabajo a DIC. 2010
realizar OBJETIVO: POR:
J. Manuel M.

REFERENCIA(S): Norma ISO 9001:2008

PROCESOS RELACIONADOS:
Manual de Calidad (MC-SI-01), procedimientos de los procesos (P-AC-01, P-RM-01,P-RH-01, P-VS-01, P-P-01, P--01).

SECUENCIA E INTERACCION DEL PROCESO | CONTROLES Y MEDICIONES DEL PROCESO

ENTRADAS Y ENLACES | ACTIVIDADES  [SALIDAS Y ENLACES CONTROLES MEDICION

Elaboracion del

Contrato del Cliente T -
Control de Proyecto Aplicacion y Seguimiento del Programa de

Desarrollar Estucturar expedientes Trabajo Seguimiento de Programas de
Documentacion Control de Proyecto marcando

de Registros
¢ Avances en puntos de control.

Documentar Dossier de )
Bitacoras de Avance llenadas en
Proyecto de manera ,
L sitio.
individual

STATUS: Cumplimiento en la elaboracion de Controles  de Proyecto por cada trabajo realizado

CONCLUSIONES: Documentos con Informacion C - omplementaria en Expedientes Especificos Anexos
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- £ SABE INGENIERIAS.A. DEC.V.
SEGUIMIENTO DE CONTROL DE LOS PROCESOS DEL $.G.C.

ORGANIZACION: SABE INGENIERIASA.DEC.V. NORMA: 1SO 9001:2008
DUENO DEL PROCESO: OBJETIVO: No. 04
DIRECCION GENERAL / DIRECCION El costo de la reparacion sera de acuerdo a losest  andares internacionalesy los
COMERCIAI dafios presentados por el equipo.
RECURSOS: INICIO FECHA: Implementar Norma al:
1.- Economicos, gastos que se presenten durante todo ENER. 2010 100%
el proyecto OBJETIVO: POR:
2.- Legales correspondientes a documentacion elaborada. J. Manuel M.
MEDICION MEDICION FECHA: AVANCE 88 %
Comparando diferentes propuestas economicas respecto a otros 0CT. 2010
licitantes del mismo trabajo, Acta de Fallo de Licitaciones Concursadas. OBJETIVO: POR:
J. Manuel M.

REFERENCIA(S): Norma ISO 9001:2008

PROCESOS RELACIONADOS:
Manual de Calidad (MC-SI-01), procedimientos de los procesos (P-AC-01, P-RM-01,P-RH-01, P-VS-01, P-P-01, P-1-01).

SECUENCIAE INTERACCION DEL PROCESO | CONTROLES Y MEDICIONES DEL PROCESO

ENTRADAS Y ENLACES | ACTIVIDADES  [SALIDAS Y ENLACES CONTROLES MEDICION

Elaboraciones de
Emision de Licitaciones | propuesta Técnicas

de pgﬂ:;pamon a Enylaecpogrgr;m:;én Contrato y Programa de Desarrollo
opiemo de Licit .p Propuesta Tecnica- Comparacion de Acta de Fallo de
e gmones Economica. Licitacion Concursadas
Publicas

STATUS: Documentando informacion de Licitaciones Pu  blicas Ganadas.

CONCLUSIONES: Documentos con Informacion C - omplementaria en Hojas Anexas
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Capitulo 6: Recomendaciones

6.2.2.- Programa de implementacion:

SABE INGENIERIA S.A de C.V.
- CENTRO DE REPARACION MAYOR DE TURBOMAQUINARIA Fecha de Emision: 30/10/2010
PLAN DE IMPLEMENTACION Y CERTIFICA CION ISO 9001:2008 Fecha de Revisidn: 30/10/2010
MES SEP. | OCT. | Nov. | DC. | ENE | FEB. | MAR. | ABR | MAY. | JUN.
FASE |
DIAGNOSTICOS.G.C. Y ACTIVIDAD TERMINADA
ANALISIS DE LOS PROCES0S 2
FASE I
DOCUMENTACION Y CAPACITACION ACTVDAD TERKINAOA
*INTERPRETACION NORMAIS0 9001-2008 7 ACTVIDAD TERVINADA
*ELABORACION DOCUMENTOS 7 29
*AUDITORIA INTERNA 916 | |
FASE Il ACTIVIDAD EN PROCESO
IMPLEMENTACION'S. G. C. 8
FASE IV
EVALUACION DE LAIMPLEMENTACION
*AUDITORIA INTERNAS. G.C. 223
*ACCIONES CORRECTIVAS/IPREVENTIVAS/MEJORA 27
*REVISIONES DE LADIRECCION 2 30
FASE V
PROCESO DE CERTIFICACION 28 TEVREPE 15
*AUDITORIADOCUMENTAL ADURAGpNSEC
*AUDITORIAPRE CERTIFICACION
*AUDITORIADE CERTIFICACION
*CIERRE DE HALLAZGOS
ELABORO: , APROBO:
ING. MIGUEL MONDRAGON JARAMILLO ING. JUAN MANUEL MURILLO FLORES
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