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RESUMEN

Durante la investigacién que realizamos sobre el Sistema de
Aseguramiento de Calidad ISO 9002, se encontré que la forma de trabajo
de este sistema se basa en la documentacion de todas las funciones que se
realizan en la compaiiia, esto quiere decir que abarca del drea

administrativa hasta la productiva.

La forma de documentar las fuciones es realizada por medio de
procedimientos; cada procedimiento describirda claramente la manera en
que se deberd realizar cada funcién. Esto con la finalidad de que las
personas involucradas en el drea en donde se desarrolla dicha funcién

conozcan la manera correcta de como realizarla.

Es importante mencionar que al realizar un procedimiento se deberd
poner en practica la informacion contenida en dicho documento, porque
de lo contrario al realizarse una auditoria y descubrirse que no se estd
trabajando como marcan los procedimientos se corre el riesgo de no lograr

la certificacion y no contar con un proceso controlado.

El caso practico se realizd en la compaiia Fabricacién de Maquinas,
S. A. de C. V. en el area de Equipos de Moldeo, Cavidades. En esta area
una misma tarea era recalizada de distintas formas, lo que daba como

consecuencia problemas en el control del proceso.

Una vez implantado el Sistema de Aseguramiento de Calidad en los
procedimientos y tareas criticas se han logrado estandarizar dando como
resultado un mejor control del proceso reflejando resultados positivos

comparado con afios anteriores.
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INTRODUCCION

El objetivo de esta tesis es mostrar que al implantar un Sistema de
Aseguramiento de Calidad en un negocio, nos da una nueva capacidad
para controlar nuestro proceso y a la vez nos sirve como un arma

competitiva nacional e internacional.

Esta investigacion nos permitird tener un mejor control en las
secciones que marca la norma ISO 9002 al documentar los

procedimientos.

El valor agregado que aportamos en esta investigacion es lograr
uniformizar los procedimientos con las herramientas que propone el
Sistema Administrativo de Calidad I1SO. Y demostrar que no son normas
que se aplican a un producto sino um Sistema de Aseguramiento de

Calidad que se usa en una organizacion.

La investigacién se inicié en Enero de 1996 y los resultados

obtenidos se muestran en las conclusiones al final de esta tesis.
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HISTORIA DE LA COMPANIA

Fabricacion de Maquinas, S. A. de C. V. -FAMA-, es una empresa que pertenece a
la Division Quimica y Empagques del Grupo Vitro, fué fundada el 11 de Febrero de 1943
como respuesta a la necesidades de maquinaria, equipo y refacciones de las empresas
vidrieras del mismo grupo. La planta estid ubicada en Monterrey, N. L. sobre una
superficie de 7.3 hectareas con 60,876 m2. de area edificada.

Sus actividades estan enfocadas a servir principalmente a la Industria del Vidrio.
Ademas, de las empresas del grupo, prestan servicios al mercado nacional asi como al
internacional, primordialmente al Norte, Centro y Sudamérica. Sus ventas de
exportacion representan un 49% de las ventas totales.

Sus operaciones estin definidas en tres procesos principales:

PROCESO PRODUCTOS Y SERVICIOS
Maquinaria y e Maquina IS.
Equipos e Equipo Complementario: homos de recocido (templadores),

empujadores, dosificadores y decoradoras.
o Controles electrénicos para las mdquinas y equipos.
e Refacciones.

o Servicios.
Equipos de e Equipos de moldeo para el formado de envases de vidno y
Moldeo articulos de mesa.
Metalirgica * Productos Vaciados y Forjados.

En el area de Equipos de Moldeo se cuenta con 50 maquinas CNC y otra
maquinaria especializada como: 3 tornos tridimensionales, un centro de maquinado de 5
ejes para fabricar patrones y electrodos, y un centro de maquinado de 4 husillos para
cavidades irregulares. La capacidad anual de manufactura es de 26,000 cavidades,
62,400 coronas y 119,600 suplementos.




ANTECEDENTES DE LA NORMA ISO 9000

La serie de normas de ISO 9000 es creacion de lo Organizacién Internacional para
la Normalizacion (International Organization for Standarization). Su objetivo principal es
igualar la manera de hacer las cosas (ISO quiere decir "igual") en cuanto concierne a
sistemas de Aseguramiento de Calidad.

Esta serie est4d formada por cinco normas: ISO 9000, ISO 9001, ISO 9002, ISO
9003 e ISO 9004, Cada una de éstas es aplicada seglin los objetivos de la empresa de que
se trate, €l producto o servicio que corresponda por las practicas particulares de la
empresa.

Esta es la serie ISO Internacional:

ISO 9000 - Guias de seleccion y uso de normas de Aseguramiento de Calidad.

ISO 9001 - Modelo para el Aseguramiento de Calidad en el disefio/ desarrollo,
produccidn, instalacion y servicio.

ISO 9002 - Modelo para el Aseguramiento de Calidad en produccion e instalacion.

ISO 9003 - Modelo para el Aseguramiento de Calidad en inspeccion y pruebas
finales.

[SO 9004 - Guias para la gestién de la Calidad y elementos de Sistemas de
Calidad.

La serie de Normas ISO de Sistemas de Calidad pueden ser divididas en dos tipos:

1.- ISO 9000 e ISO 9004.que dan las guias a las organizaciones para propésitos
administrativos.

2.-1SO 9001, ISO 9002 ¢ ISO 9003 son usadas para propdsitos externos del
Sistema de Calidad en situaciones contractuales.

Una sola empresa puede estar en situaciones contractuales y no contractuales al
mismo tiempo. En situaciones contractuales el comprador se interesa en ciertos elementos
del Sistema de Calidad del Proveedor que afecten su habilidad de producir el bien o
servicio consistentemente con sus requerimientos.

En situaciones no contractuales las actividades del Sistema de Calidad se disefian
para proveer confianza a la administracion, de que la Calidad esperada se esta alcanzando.



No existe dificultad para seleccionar un modelo que se ajuste a cada empresa
tomando en cuenta las situaciones anteriores. Para seleccionar un modelo de
Aseguramiento de Calidad, consistente ademas, con el tipo de producto o servicio
prestado, deben considerarse los siguientes factores:

a).- COMPLEJIDAD DEL DISENO

b).- MADUREZ DEL DISENO

¢).- COMPLEJIDAD DEL PROCESO

d).- CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

e).- SEGURIDAD DEL PRODUCTO 0 SERVICIO
f).- ECONOMIA

Los modelos estan ya bien definidos. La seleccion, entonces, se hace (teniendo
listos los estudios de los factores antes mencionados) sobre las siguientes normas:

a).- ISO 9001: Para usarse cuando se deba asegurar la conformidad con requisitos
especificos durante el Disefio, Desarrollo, Produccién, Instalacion y Servicio.

b).- ISO 9002: Para usarse cuando se deba asegurar la conformidad con requisitos
especificos durante Produccidn e Instalacion.

c).- ISO 9003: Para usarse cuando se deba asegurar la conformidad con requisitos
especificos solo durante Inspeccion Final y Pruebas.

1 ALCANCE

Esta Norma Internacional especifica los requerimientos del sistema de calidad para
el uso donde necesita ser demostrada la capacidad del suministrador para disefiar y
proveer productos conformes.

Los requerimientos especificos son dirigidos principalmente al logro de la
satisfaccion del cliente mediante la prevencion de no-conformidades en todas las etapas
desde el disefio hasta el servicio.

Esta Norma Internacional es aplicada cuando:

a)- el disefio es requerido y los requerimientos del producto son fijados
principalmente en términos de desempefio, o ellos requieren ser establecidos, y

b).-  la confianza en la conformancia del producto puede ser conseguida mediante una
adecuada demostracion de la capacidad del suministrador en el disefio, desarrollo,
produccion, instalacion y servicio,



2 REFERENCIA NORMATIVA

La siguiente norma contiene requisitos que, a través de referencias en el texto,
constituye los requisitos de esta Norma Internacional. Al tiempo de la publicacién, la
edicién indicada fue vilida. Todas estdn sujetas a revision, y los partidos para acuerdos
basados en esta Norma Internacional son alentados a investigar la posibilidad de aplicar la
mas reciente edicién de la norma indicada abajo. Los miembros de IEC e ISO mantienen
los registros de las Normas Internacionales actualmente validas.

ISO 8402, 1994, Administracién de Calidad y Aseguramiento de Calidad

3 REQUERIMIENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD
4.1  RESPONSABILIDAD DE LA ADMINISTRACION
4.1.1 POLITICA DE CALIDAD

La administracion del suministrador con responsabilidad gerencial debera definir y
documentar su politica de calidad, incluyendo los objetivos de calidad y su compromiso a
la calidad. La politica de calidad deberé ser relevante a las metas organizacionales del
suministrador y a las expectativas y necesidades de sus clientes. El suministrador debera
asegurar que esta politica sea entendida, implementada y mantenida por todos los niveles
de la organizacién.
4.1.2  Organizacion
41.2.1 Responsabilidad y Autoridad

La responsabilidad, autoridad ¢ interrelacion del personal que administra, realiza y
verifica el trabajo que afecta a la calidad deberd estar definida y documentada,

particularmente para el personal que necesita libertad organizacional y autoridad para:

a).- Iniciar acciones para prevenir la ocurrencia de cualquier no-conformidad relativa
al producto proceso y sistema de calidad.

b).- Identificar y registrar cualquier problema relativo a €l producto, proceso y sistema
de calidad.

c).- Iniciar, recomendar o proveer soluciones a través de los canales designados.

d).-  Verificar la implementacion de las soluciones.



e).- Controlar los procesos adicionales, la entrega o la instalacion del producto no-
conforme hasta que la deficiencia o condicién insatisfactoria haya sido corregida.

4.1.2.2 Recursos

El suministrador deber4 identificar los requerimientos de los recursos y proveer los
recursos apropiados, incluyendo la asignacion de personal capacitado (ver 4.18) para la
administracion, ejecucion del trabajo y para las actividades de verificacién incluyendo las
auditorias internas de calidad.

4123 Representante de la Administracion

La administracién del suministrador con responsabilidad gerencial debera designar
a un miembro de la propia administracion del suministrador que, independiente de otras
responsabilidades, debera tener definida la autoridad para:

a). - Asegurar que un sistema de calidad sea establecido, implementado y mantenido de
acuerdo con esta norma internacional, y

b).- reportar el desempefio del sistema de calidad a la administracién del suministrador
para su revisiéon y como una base para la mejora del sistema de calidad.

Nota 5.  La responsabilidad del representante de la administracién puede también incluir
en la relacién con un cuerpo externo en los asuntos relativos al sistema de
calidad del suministrador.

4.1.3 Revision de la administracion

La administracion del suministrador con responsabilidad gerencial deberd revisar
el sistema de calidad a intervalos apropiados para asegurar su continua adecuacién y
efectividad para satisfacer los requerimientos de esta norma internacional y la politica y
objetivos de calidad establecidos por el suministrador (ver 4. 1. 1). Registros de tales
revisiones deberan conservarse (ver 4.16).
42  Sistema de calidad
4.2.1 General

El suministrador debera establecer, documentar y mantener un sistema de calidad
como medio para asegurar que los productos cumplan con los requerimientos



especificados. El suministrador deberd preparar un manual de calidad que cubra los
requerimientos de esta norma internacional. El manual de calidad debera incluir o hacer
referencia a los procedimientos del sistema de calidad bosquejar la estructura de la
documentacion usada en el sistema de calidad.

Nota 6 Una guia sobre manuales de calidad se encuentra en ISO 10013.

422  Procedimientos del Sistema de Calidad

El suministrador debera:
a).-  Preparar procedimientos documentados de acuerdo con los requerimientos de esta
norma internacional y con la politica de calidad establecida por el suministrador, e
b).- Implementar efectivamente el sistema de calidad y sus procedimientos
documentados.

Para los propdsitos de esta norma internacional, el alcance y detalle de los procedimientos
que forman parte del sistema de calidad deberan depender de la complejidad del trabajo,
de los métodos usados y de las habilidades y capacitacion requerida por el personal
involucrado en llevar a cabo la actividad.

Nota 7 Los procedimientos documentados pueden hacer referencia a instrucciones de
trabajo que definan como una actividad se realiza,

4.2.3 Planes de Calidad

El suministrador debera definir y documentar como los requerimientos de calidad
seran cumplidos. Los planes de calidad deberan ser consistentes con todos los otros
requerimientos del sistema de calidad del suministrador y deberan estar documentados en
un formato para satisfacer los métodos de operacion del suministrador.

El suministrador deberd tener en cuenta las siguientes actividades, como se
apliquen, para el cumplimiento de los requerimientos especificados de los productos,
proyectos 6 contratos:

a).- La preparacion de planes de calidad.

b).- La identificaciébn y adquisicion de cualesquier controles, procesos, equipos
(incluyendo los equipos de inspeccidon y pruebas), accesorios, recursos y
habilidades que puedan ser necesarias para lograr la calidad requerida.

¢).- El aseguramiento de la compatibilidad del disefio, procesos de produccidn,
instalacion, servicio, procedimientos de inspeccion y pruebas y la documentacion
aplicable.



d).- La actualizacién, como sea necesario, del control de calidad, técnicas de
inspeccion y pruebas, incluyendo el desarrollo de nueva instrumentacion.

e).- La identificacién de cualquier requerimiento relativo a la capacidad de medicién
que sobrepase el estado actual de la técnica, con la suficiente anticipacién para que
se puedan desarrollar los medios necesarios.

f).- La identificacion de la verificacién conveniente para las etapas apropiadas en la
realizacién del producto.
g)- La clarificacion de normas de aceptacion para todas las caracteristicas y

requerimientos, incluyendo aquellos que contienen un elemento subjetivo.
h).- Laidentificacién y preparacion de registros de calidad (ver 4.16).

Nota8 Los planes de calidad mencionados en 4.2.3 (a) pueden estar en la forma de una
referencia al adecuado procedimiento documentado que forma parte integral del
sistema de calidad del suministrador.

43 Revision del Contrato

4.3.1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
la revision del contrato y para la coordinacion de estas actividades.

4.3.2 Revision

Antes del envio de una cotizacion, o la aceptacion de un contrato o pedido
(requerimiento), la cotizacién, contrato o pedido debera ser revisado por el suministrador
para asegurar que:

a).- Los requerimientos estan adecuadamente definidos y documentados; donde no estén
disponibles por escrito los requerimientos de un pedido recibido verbalmente , el
suministrador debera asegurarse de que los requerimientos del pedido son
entendidos antes de su aceptacién.

b).- Cualquier diferencia entre los requerimientos del contrato o pedido y la cotizaciéon
es resuelta.

c).- El suministrador tiene la capacidad para cumplir los requerimientos del contrato o
pedido.

4.3.3 Enmienda a un Contrato



El suministrador deber4 identificar cdmo se hace una enmienda a un contrato y
transferir correctamente a las funciones involucradas dentro de la organizacién del
surninistrador.

4.3.4 Registros

Los registros de las revisiones de los contratos deberan ser conservados (4.16).

Nota 9 Con respecto a estos aspectos del contrato, deberan ser establecidos los canales
de comunicacion e interfases con la organizacion del cliente.

44 Control del Disefio

4.4. 1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
controlar y verificar el disefio de los productos para asegurar que se cumplan los
requerimientos especificados.

4.4.2 Planeacion del Diseiio y Desarrollo

El suministrador debera preparar planes para cada actividad de disefio y desarrollo.
Los planes deberan describir o reverenciar estas actividades, y definir las
responsabilidades para su implementacién. Las actividades de disefio y desarrollo
deberan asignarse a personal calificado que cuenta con los recursos adecuados. Los
planes deberan estar actualizados a medida que el disefio evoluciona.

4.4.3 Interfases Organizacionales y Técnicas

Las interfases organizacionales y técnicas entre los diferentes grupos que
intervienen en ¢l proceso de disefio deberdn estar definidas y la informacién necesaria
debera ser documentada, transmitida y regularmente revisada.

4.4.4 Datos del Disefio

Los requerimientos de los datos del disefio relativos al producto, incluyendo los
requerimientos de reglamentos y regulaciones aplicables, deberan ser identificados,
documentados y su seleccién revisada por el suministrador para su adecuacion. Los



requerimientos incompletos, ambiguos o en conflicto deberdn ser resueltos con aquellos
responsables de la imposicion de estos requerimientos.

Los datos de disefio deberdn tomar en consideracién a los resultados de cualquier
actividad de revision del contrato.

4.4.5 Resultados del Diseiio

Los resultados del diseiio deberan ser documentados y expresados en términos que
puedan verificarse y validarse contra los requerimientos de los datos del disefio.

Los resultados del disefio deberan:
a).-  Cumplir con los requerimientos de los datos de diseiio;

b).- Contener o hacer referencia a los criterios de aceptacion,

c).-  Identificar aquellas caracteristicas del disefio que son cruciales a la seguridad y
correcto funcionamiento del producto (por ejemplo, requerimientos para la
operacion, almacenamiento, manejo, mantenimiento y disposicion final).

Los documentos de los resultados del disefio deberdan ser revisados antes de su
liberacion.

4.4.6 Revision del Disefio

En etapas apropiadas del disefio, deberan planearse y realizarse revisiones formales
documentadas de los resultados del disefio. Los participantes de cada revision del disefio
deberan representar a todas las funciones concernientes con la etapa del disefio que esta
siendo revisada, asi como también a otro personal especialista, como sea requerido. Los
registros de tales revisiones deberan ser conservados (ver 4.16).

4.4.7 Verificacion del Disefio

En etapas apropiadas del disefio, deberan realizarse la verificacion del disefio para
asegurar que el resultado del disefio en esa etapa cumple con los requerimientos de los
datos de disefio de la etapa en cuestion. La medicién de la verificacion del disefio debera
ser registrada (ver 4.16).

NOTA 10  Adicionalmente a la realizacién de revisiones de disefio (ver 4.4.6), la
verificacion del disefio puede incluir actividades tales como:



- realizacién de calculos alternos,

- comparacion del nuevo disefio con un disefio similar probado, si esta disponible,
- realizacién de pruebas y demostraciones, y

- revisién de los documentos de la etapa de diseiio.

4.4.8 Validacién del Diseilo

Debera realizarse la validacién del disefio para asegurar que el producto esta
conforme con las necesidades definidas por el usuario y/o con los requerimientos.

NOTAS
11.- La validacién del disefio es después de una exitosa verificacién del disefio (ver
4.4.7).

12.- La validacién es normalmente realizada bajo condiciones definidas de operacion.

13.- La validacion es normalmente realizada al producto final, pero puede ser necesaria
en etapas anteriores a la terminacion del producto.

14.- Muiltiples validaciones pueden ser realizadas si hay diferentes usos propuestos.
Todos los cambios y modificaciones al disefio deberan ser identificados,
documentos revisados y aprobados por personal autorizado antes de su
implantacién.

4.5  Control de Documentos y Datos
4.5.1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
controlar todos los documentos y datos relativos a los requerimientos de esta Norma
Internacional incluyendo, de ser aplicable, documentos de origen externo tales como
normas y dibujos de los clientes.

NOTA 15 Los documentos y datos pueden estar en la forma de cualquier tipo de
medio, tales como copias fisica o medio electrénico.

4.5.2 Aprobacion e Impresion de Documentos y Datos

Los documentos y datos deberdn ser revisadas y aprobadas en cuanto su
adecuacidn por personal autorizado antes de su impresion. Deberd establecerse y tenerse a
la mano una lista maestra o un procedimiento de control equivalente que identifique la
revision vigente de los documentos de modo que prevenga el uso de documentos invalidos
y/u obsoletos.
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Este control deber4 asegurar que:

a) las impresiones pertinentes de los documentos apropiados estén disponibles en
todas las localidades donde se realicen las operaciones esenciales al
funcionamiento efectivo del sistema de calidad .

b) los documentos invilidos y/u ebsoletos se retiren inmediatamente de la circulacién
en todos los puntos de distribucion o uso, o de otra manera asegurarse contra su
uso no intencionado;

c) cualquier documento obsoleto retenido por propdsitos legales y/o preservacién
conocida sean adecuadamente identificados.

4.5.3 Cambios de los Documentos y Datos

Los cambios en los documentos y datos deberan ser revisados y aprobados por la
misma funcién/organizacién que hizo la revisién y aprobacion original, a menos que
especificamente se designe de otro modo. Las funciones /organizaciones designadas
deberdn tener acceso a la informacion anterior pertinente en la que puedan fundamentar su
revision y aprobacion.

Cuando sea aplicable, la naturaleza del cambio deberd ser identificada en el
documento o en los anexos apropiados.
46  Compras
4.6.1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
asegurar que el producto comprado (ver 4. 1) estd conforme con los requerimientos
especificados
4.6.2 Evaluacion de Subcontratistas
El suministrador debera:
a) Evaluar y seleccionar a los subcontratistas en base a su habilidad para cumplir los

requerimientos del subcontrato incluyendo el sistema de calidad y cualquier
requerimiento especifico de aseguramiento de calidad.
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b).-  Definir el tipo y amplitud del control ejercido por el suministrador sobre los
subcontratistas. Este deberd depender del tipo de producto, el impacto del
producto subcontratado en la calidad del producto final y, en base a los reportes de
auditorias de calidad y/o registros de calidad relativos a la capacidad y desempeiio
que previamente han demostrado los subcontratistas.

c) Establecer y conservar registros de calidad de los subcontratistas aceptables (ver
4.16)

46.3 Datos de Compras

Los documentos de compra deberan contener los datos claramente describiendo
al producto ordenado, incluyendo donde aplique:

a) El tipo, clase, grado u otra identificacion precisa.

b) El titulo u otra identificacion positiva, y publicaciones publicadas aplicables de
especificaciones, dibujos, requerimientos de proceso, instrucciones de inspeccién y
otros datos técnicos relevantes, incluyendo los requerimientos para la aprobacion y
calificacion del producto, procedimientos, equipos de proceso y personal.

c) El titulo, nimero y publicacién de la norma del sistema de calidad a ser aplicado.
El suministrador debera revisar y aprobar los documentos de compra antes de su
liberacién para comprobar que responden adecuadamente a los requisitos
especificados.

4.6.4 Verificacién del Producto Comprado
4.6.5 Verificacién del Suministrador en los Locales del Subcontratista

Cuando el suministrador proponga verificar el producto comprado en los locales
del subcontratista, el suministrador debera especificar en los documentos de compra los
convenios de verificacion y el método de liberacion del producto.

4.6.6 Verificacion del Cliente del Producto Subcontratado

Cuando se especifique en el contrato, el cliente del suministrador o el representante
del cliente tendrd el derecho de verificar en los locales del subcontratista o en los del
suministrador que el producto subcontratado estd conforme con los requerimientos
especificados. Tal verificacion no debera ser usada por el suministrador como evidencia
del control efectivo de la calidad del subcontratista.
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La verificacion del cliente no deberd absolver al suministrador de la
responsabilidad de proveer producto aceptable, ni deberd excluirlo del rechazo
subsecuente por parte del cliente.

4.7  Control del Producto Suministrado por el Cliente

El suministrador deber4 establecer y conservar procedimientos documentados para
el control de la verificacion, almacenamiento y conservacion del producto suministrado
por el cliente para su incorporacion en los insumos o para las actividades relacionadas.
Debera registrarse y reportarse al cliente cualquiera de estos productos que se pierda, se
dafie o sea inaplicable para su uso (ver 4.16).

La verificacion no parte del suministrador, no exime al cliente de la
responsabilidad de proveer productos aceptables.

4.8 Identificacion y Rastreabilidad del Producto

Cuando sea apropiado, el suministrador debera establecer y conservar
procedimientos documentados para la identificacion del producto mediante los medios
adecuados desde la recepcion y durante todas las etapas de produccién, entrega e
instalacion,

En la medida en que la rastreabilidad de los productos sea un requerimiento
especificado, el suministrador deberd establecer y conservar procedimientos
documentados para la identificacién Unica de productos individuales o de lotes. Esta
identificacion debera estar registrada (ver 4.16).

4.9 Control del Proceso

El suministrador deberd identificar y planear los procesos de produccion,
instalacion y servicio que afectan directamente la calidad y debera asegurarse de que estos
procesos sean llevados a cabo bajo condiciones controladas. Las condiciones controladas
deberan incluir a lo siguiente:

a) Procedimientos documentados que definan la manera de producir, instalar y dar
servicio, donde la ausencia de tales procedimientos pudiera afectar negativamente
la calidad.

b) El uso del equipo adecuado para la produccion, instalacién y servicio, y un medio
ambiente de trabajo apropiado.
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c) El cumplimiento de normas/cédigos de referencia, de planes de calidad y/o
procedimientos documentados.

d) El monitoreo y control de parametros de proceso y caracteristicas de producto.
e) La aprobacién de procesos y equipos , cuando proceda.

f) Los criterios de ejecucién del trabajo, los cuales deberan ser estipulados en la
forma mas practica (por ejemplo, estandares escritos, muestras representativas o
ilustraciones).

g) El mantenimiento adecuado de los equipos para asegurar la capacidad continua del
proceso.

Cuando los resultados de los procesos no puedan ser verificados completamente
por inspeccion y pruebas subsecuentes del producto y cuando, por ejemplo, las
deficiencias del proceso puedan aparecer s6lo hasta después de que el producto esté en
uso, los procesos deberdn ser llevados a cabo por operadores calificados y/o debera
requerirse el monitoreo continuo y el control de los pardmetros del proceso para asegurar
el cumplimiento de los requerimientos especificados.

Deberan especificarse los requerimientos para cualquier calificacién de las
operaciones del proceso, incluyendo el equipo y personal asociados (ver 4.18).

Deberan conservarse los registros de los procesos calificados, del equipo y del
personal, cuando proceda (ver 4.16).

NOTA 16 Tales procesos que requieren de pre-calificacién de su capacidad se les
designa frecuentemente como procesos especiales,

4.10 Inspeccion y Pruebas
4.10.1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
las actividades de inspeccion y pruebas con la finalidad de verificar el cumplimiento de
los requerimientos especificados del producto. La inspeccion y pruebas requeridas, y los
registros a ser establecidos, deberdn estar detallados en el plan de calidad o en los
procedimientos documentados.

4.10.2 Inspeccién y Pruebas de Recibo
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4.10.2.1 El suministrador deber4 asegurarse de que (salvo lo indicado en 4.10.2.3)
los productos recibidos no sean usados o procesados hasta que haya sido inspeccionada o
verificada de alguna forma su conformidad con los requerimientos especificados. La
verificacion de la conformancia con los requerimientos especificados deberd estar de
acuerdo con el plan de calidad y/o procedimientos documentados.

4.10.2.2 Para la determinacién de la cantidad y naturaleza de la inspeccién de
recibo, debera tenerse en cuenta la cantidad de control ejercido en los locales del
subcontratista y de la evidencia registrada acerca de la conformancia proveida.

4.10.2.3 Cuando el producto de recibo se libera antes de su verificacién por razones
de urgencia en produccion, el producto deberd estar positivamente identificado y
registrado (ver 4.16) para permitir su inmediata recuperacién y reemplazo en caso de no-
conformidad con los requerimientos especificados,



15

4.10.3 Inspeccion y Pruebas Durante el Proceso

El suministrador debera:

a) Inspeccionar y probar el producto como lo requiera el plan de calidad y/o
procedimientos documentados.

b) Detener los productos hasta que la inspeccién y pruebas requeridas hayan sido
completadas o que los reportes necesarios hayan sido recibidos y verificados,
excepto cuando el producto es liberado bajo procedimientos de recuperacion
positiva (ver 4.10.2.3). La liberacién bajo procedimientos de recuperacién positiva
no debera eximir las actividades mencionadas en 4.10.3 (a).

4.10.4 Inspeccion y Pruebas Finales

El suministrador deber4 llevar a cabo la inspeccion y pruebas finales de acuerdo
con el plan de calidad y/o procedimientos documentados para completar la evidencia de
conformidad del producto terminado con respecto a los requerimientos especificados.

El plan de calidad y/o procedimientos documentados para la inspeccién y pruebas
finales deberan requerir que toda inspeccion y pruebas especificadas, incluyendo aquellas
especificadas para la recepcidn del producto o durante el proceso, hayan sido llevadas a
cabo y que los resultados hayan cumplido con los requerimientos especificados.

Ningun producto deberd ser despachado hasta que todas las actividades
especificadas en el plan de calidad y/o procedimientos documentados hayan sido
satisfactoriamente completadas y que los datos y documentacion asociados estén
disponibles y autorizados.

4.10.5 Registros de Inspeccion y Pruebas

El suministrador debera establecer y conservar registros que evidencien que el
producto ha sido inspeccionado y/o probado. Estos registros deberdn mostrar claramente
si el producto pasé o fallé las inspecciones y/o prucbas de acuerdo con los criterios de
aceptacion definidos. Cuando el producto fallé cualquier inspeccién y/o prueba, deberan
aplicarse los procedimientos para el control del producto no-conforme.

Los productos deberan identificar a la autoridad responsable de inspeccion para la
liberacién del producto (ver 4.16).



16

4.11  Control del Equipo de Inspeccién, Medicién y Prueba

4.11.1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
el control, calibracién y mantenimiento del equipo de inspeccién, medicién y prueba
(incluyendo software de pruebas) usado por el suministrador para demostrar la
conformancia del producto con respecto a los requerimientos especificados. El equipo de
inspeccidn, medicién y prueba deberd ser usado de una manera tal que asegure que la
incertidumbre de medicion es conocida y es consistente con la capacidad de medicién
requerida.

Cuando se use software de prueba o referencias comparativas tales como hardware
de prueba como una forma adecuada de inspeccién, deberan ser revisados para demostrar
que son capaces de verificar la aceptabilidad del producto, antes de que sean liberados
para su uso durante la produccién, instalacién o servicio, y deberin ser revisados a
intervalos preestablecidos. El suministrador deberd esclarecer el alcance y frecuencia de
tales revisiones y debera conservar registros como evidencia de control (ver 4.16).

Cuando la disponibilidad de datos técnicos pertenecientes al equipo de inspeccion,
medicion y prueba es un requerimiento especificado, tales datos deberan estar disponibles,
cuando los requiera €l cliente o su representante, para verificar que el equipo de
inspeccion, medicion y prueba es funcionalmente adecuado.

NOTA 17 Para los propésitos de esta Norma Internacional, el término equipo de
medicion incluye a los dispositivos de medicion.

4.11.2 Procedimiento de Control
El suministrador debera:

a)  Determinar las mediciones que han de hacerse y la exactitud requerida, y seleccionar
el equipo apropiado de inspeccion, medicién y prueba que tenga la capacidad de la
exactitud y precision necesarias.

b)  Identificar todos los equipos de inspeccion, medicion y prueba que puedan afectar la
calidad del producto, y calibrarlos y ajustarlos a intervalos prescritos, o antes de su
utilizacién, mediante equipos certificados que tengan una conocida relacién valida o
normas internacionales o nacionales reconocidas.

c)  Definir el proceso empleado para la calibrac.ién del equipo de inspeccion, medicién
y prueba, incluyendo los detalles del tipo de equipo, identificacién inica,
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localizacién, frecuencia de revision, método de revision, criterios de aceptacion y la
accion a seguir cuando los resultados sean insatisfactorios.

Evaluar y documentar la validez de la inspeccién, medicién y prueba con un
indicador apropiado o mediante registros aprobados de identificacion que muestren
la condicién actual de la calibracién.

Conservar los registros de calibracién del equipo de inspeccion, medicién y prueba
(ver 4.16).

Evaluar y documentar la validez de la inspeccion y resultados de pruebas previas
cuando el equipo de inspeccion, medicion y prueba se hayan encontrado fuera de
calibracién.

Asegurar que las condiciones ambientales son apropiadas para la realizacion de las
calibraciones, inspecciones, mediciones y pruebas.

Asegurar que el manejo, preservacion y almacenamiento del equipo de inspeccion,
medicién y prueba es tal que se mantenga la precision y aptitud para su uso.

Proteger los medios de inspeccion, medicion y prueba, incluyendo el hardware y

software de pruebas, contra desajustes que pudieran invalidar la calibracién
realizada.

NOTA 18 El sistema de confirmacion metrologica para el equipo de medicién dado

en ISO 10012 puede ser usado como guia.

4.12 Status de Inspeccién y Prueba

El status de inspeccién y prucba del producto debera ser identificado por medios

apropiados, los cuales indiquen la conformancia 0 no-conformancia del producto con
respecto a la inspeccién y pruebas realizadas. La identificacién del status de inspeccion y
prueba deber4 ser conservado, como se define en el plan de calidad y/o procedimientos
documentados, a través de las etapas de produccién, instalacion y servicio del producto
que ha pasado satisfactoriamente las Inspecciones y pruebas requeridas [o liberado bajo
una concesion autorizada (ver 4.13.2)].

4.13 Control del Producto No-conforme

4.13.1 General



18

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
asegurar la prevencion del uso o instalacién no intencionados del producto que no estd
conforme con los requerimientos especificados. Este control deberd incluir la
identificacién, documentacién, evaluacion, segregacion (cuando sea practico), disposicién
final del producto no-conforme, y la notificacién a las funciones involucradas.

4.13.2

La responsabilidad por la revision y autoridad de la disposicion del producto no-
conforme deber4 estar definida.

El producto no-conforme deberi ser revisado de acuerdo con procedimientos
documentados. Este producto puede ser:

a) Retrabajado para cumplir con los requerimientos especificados.
b) Aceptado por concesion con o sin reparacién.

c) Reclasificado para otras aplicaciones.

d) Rechazado o destinado a chatarra.

Cuando es requerido por contrato, el uso propuesto o la reparacion del producto
[ver 4.13.2 (b)] que no estd conforme con los requerimientos especificados debera ser
reportado al cliente o a su representante para su concesion. La descripcion de la no-
conformidad que ha sido aceptada, y de su reparacion, deberd ser registrada para indicar la
condicion actual (ver 4.16).

El producto reparado y/o retrabajado deberd ser inspeccionado de acuerdo con el
plan de calidad y/o procedimientos documentados.

4.14 Accion Correctiva y Preventiva
4.14.1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
la implementacién de acciones correctivas y preventivas. Cualquier accion correctivo o
preventiva tomada para eliminar las causas de no-conformidades actuales o potenciales
debera ser del nivel apropiado a la magnitud de los problemas y proporcionado a los
riesgos encontrados.

El suministrador debera implementar y registrar cualquier cambio en los
procedimientos documentados como resultado de la accion correctiva y preventiva.
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4.14.2 Accién Correctiva

Los procedimientos para la accién correctiva deberan incluir:

a)

b)

c)

d)

El manejo efectivo de las quejas de los clientes y de los reportes del producto no—
conforme.

La investigacién de la causa de la no-conformidad relativa al producto, proceso y
sistema de calidad, y el resto de los resultados de la investigacion (ver 4.16).

La iniciacién de la accion correctiva necesaria para eliminar la causa de las no-
conformidades.

La aplicacion de controles para asegurar que la accion correctiva se implemente y
que sea efectiva.

4.14.3 Accién Preventiva.

Los procedimientos para la accion preventiva deberan incluir:

a)  El uso de las entes de informacion apropiadas tales como procesos y operaciones de
trabajo que afecten la calidad del producto, concesiones, resultados de las auditorias,
registros de calidad, reportes de servicio y quejas de los clientes para detectar,
analizar y eliminar las causas potenciales de no-conformidades.

b) La determinacion de los pasos necesarios para tratar cualquier problema que
requiera de accioén preventiva.

c) Lainiciacion de accién preventiva y la aplicacion de los controles que aseguren que
esta sea efectiva.

d) El aseguramiento de que la informacién relevante sobre las acciones tomadas sea
sometida para la revision de la administracion (ver 4.1.3).

4.15 Manejo, Almacenamiento, Empaque, Preservacion y Entrega

4.15.1 General

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para

el manejo, almacenamiento, empaque, preservacion y entrega del producto.
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4.15.2 Manejo
El suministrador deberd proveer los métodos de manejo del producto que
prevengan su daiio o deterioro.

4.15.3 Almacenamiento

El suministrador debera usar almacenes o areas designadas para almacenamiento
para prevenir el dafio o deterioro del producto pendiente de usar o entregar. Deberdn
estipularse métodos apropiados para la autorizacion del recibo y despacho en tales éreas.

La condicién del producto en almacén debera ser evaluada a intervalos apropiados
para detectar su deterioro.

4.15.4 Empaque

El suministrador debera controlar los procesos de empacado y mercaje (incluyendo
los materiales usados) hasta donde sea necesario para asegurar la conformancia con los
requerimientos especificados.

4.15.5 Preservacion

El suministrador debera aplicar los métodos apropiados para la preservacion y
segregacion del producto cuando se encuentre bajo el control del suministrador.

4,15.6 Entrega

El suministrador deberd hacer los arreglos para la proteccién de la calidad del
producto después de que se haya efectuado la inspecciéon y prueba final. Cuando
contractualmente se especifique, esta proteccién debera extenderse hasta incluir la entrega
en el destino,

4,16 Control de los Registros de Calidad

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
la identificacién, recoleccién, clasificacion, acceso archivo, almacenamiento,
conservacion y disposicion final de los registros de calidad.

Los registros de calidad deberan conservarse para demostrar la conformancia con
los requerimientos especificados y la efectiva operacidn del sistema de calidad. Los
registros de calidad pertinentes de los subcontratistas deberan formar parte de estos datos.
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Todos los registros de calidad deber4n estar legibles y deberan ser almacenados y
retenidos en forma tal que sean ficilmente recuperables en unos lugares con condiciones
ambientales apropiadas que prevengan su dafio, deterioro o pérdida. Los tiempos de
retencion de los registros de calidad deberdn ser establecidos y registrados. Cuando
proceda contractualmente, los registros de calidad deberan estar disponibles, durante un
periodo de tiempo convenido, para su evaluacién por parte del cliente o de su
representante.

NOTA 19 Los registros pueden estar en la forma de cualquier tipo de medio, tales
como copias en papel o medios electrénicos.

4.17 Auditorias Internas de Calidad

El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
la planeacion e implementacién de auditorias internas de calidad con la finalidad de
verificar que las actividades de calidad y los resultados relativos a las mismas cumplen
con las disposiciones planeadas y para determinar la efectividad del sistema de calidad.

Las auditorias internas de calidad deberdn ser programadas en base a su condicién
actual y a la importancia de la actividad a ser auditada, y deberan ser llevadas por personal
independiente a aquel que tiene la responsabilidad directa de la actividad que esta siendo
auditada.

Los resultados de las auditorias deberan ser registrados (ver 4.16) y enviados al
personal que tiene la responsabilidad del drea auditada. El personal administrativo
responsable del area debera tomar, cuanto antes, la accion correctivo sobre las deficiencias
encontradas durante la auditoria.

En las actividades de seguimiento de la auditoria se deberan verificar y registrar la
implementacion y efectividad de la accion correctivo realizada (ver 4.16).

NOTAS
20 Los resultados de las auditorias internas de calidad forman una parte integral de los
datos para las actividades de revisién de la administracion (ver 4.1.3).

21  Una guia sobre las auditorias del sistema de calidad se encuentraen ISO 1001 1.

4.18 Capacitacion
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El suministrador debera establecer y conservar procedimientos documentados para
identificar las necesidades de capacitacion y proveer la capacitacion a todo el personal que
realiza actividades que afecten la calidad. El personal que realice tareas especificas
deberd estar calificado en base a la educacién, capacitacion y/o experiencia adecuadas,
como se requiera. Los registros apropiados de capacitacion deberan ser conservados (ver
4.16).

4.19 Servicio

Cuando el servicio sea un requerimiento especificado, el suministrador deberd
establecer y conservar procedimientos documentados para realizar, verificar y reportar que
el servicio cumple con los requerimientos especificados.

420  Técnicas Estadisticas
4.20.1 Identificacion de Necesidades

El suministrador deberd identificar las necesidades de técnicas estadisticas
requeridas para establecer, controlar y verificar la capacidad del proceso y las
caracteristicas del producto.
4.20.2 Procedimientos

El suministrador deber4 establecer y conservar procedimientos documentados para
implementar y controlar la aplicacion de las técnicas estadisticas identificadas en 4.20. 1.
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P-SAC-0]

OBJETIVO

Establecer e implementar una organizacion especifica e independiente, dirigida
por la maxima autoridad en la organizacion, con la mision de coordinar y guiar
todas las actividades del Sistema de Calidad Integral.

ALCANCE

Las actividades del Sistema de Calidad Integral FAMA Equipos de Moldeo,
Cavidades.

VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de su publicacién y debera

revisarse y tomar acciones correctivas si son necesarias anualmente.

ORGANIZACION

GERENTE GENERAL
EQUIPOS DE MOLDEO

COORDINADOR DE
AREAS DE APOYO CALIDAD

I |

JEFE DE AREA JEFE DE AREA JEFE DE AREA
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P-SAC-0]

5.0

6.0

FUNCIONES
- Promover y liderar el movimiento hacia la Calidad.
- Definir y publicar la politicas de Calidad.

- Establecer y dar seguimiento al Plan Maestro de Calidad, evaluar sus
avances.

- Establecer y dar seguimiento a los Programas de Mejoramiento de Calidad y
Reduccion de Costos, y el de Control de Mejora de Funciones
Administrativas.

- Disefiar y establecer el Sistema de Costos de Calidad.

- Aprobar normas e indicadores y uniformizar enfoque y Metodologias.
- Disefiar y establecer el Plan de Educacion y Entrenamiento.

- Establecer Sistemas de Auditorias de Calidad Internos.

- Elaborar Plan Estratégico de Calidad.

ACTIVIDADES

6.1  El Gerente elabora y envia la invitacion a los miembros del Consejo del
Mejoramiento de Calidad mediante un memorandum que debera tener
como minimo la siguiente informacion;

- Fecha, hora y lugar de la reunion.

- Objetivo descriptivo de la reunién.

- Numero consecutivo de la reunién. Ej. 3/93

- Duraci6n de la reunién.

- Informacion pertinente que cada miembro deberd llevar a la reunion.
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6.2 Al inicio de la reumion el Coordinador de Calidad lee el Contenido de la
agenda, la cual debera contener como minimo:
- Objetivo.
- Revision de puntos anteriores por drea de responsabilidad.
- Acciones correctivas.
- Nuevos puntos destacando de manera importante el responsable y la
fecha compromiso.

6.3  Revisar los Indicadores de Calidad Establecidos.

- Indice de quejas de clientes y su costo.
- Costos de Calidad.
- % de Aceptacién por Zona de Inspeccion.
- % de Retrabajo por Zona de Inspeccion.
- Rendimiento de Materiales.
- Resultados de las Auditorias de Calidad Internas y Externas.
- Grado de Implantacion de:
- Plan Maestro.
- Objetivos de Calidad.
- Acciones Correctivas,

7.0 RESPONSABILIDADES
El Gerente General de FAMA EQUIPOS DE MOLDEO, CAVIDADES es el
responsable del establecimiento del Consejo de Mejoramiento de Calidad, asi
como de controlar y mejorar las desviaciones detectadas, auxilidndose en el
Coordinador de Calidad para las actividades de seguimiento.

8.0 FORMATOS

Formatos F-SAC-01 y F-SAC-02 para la elaboracién de las minutas de los
avances establecidos.
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<

FAMA EQUIPOS DE MOLDEO

CONSEJO DE MEJORAMIENTO DE CALIDAD

HOJA DE

MINUTA NO.

FECHA:

PROX. JUNTA DIA:

HORA INICIO: HORA TERM.:

LUGAR:

ASISTENTES:

OBJETIVO O AGENDA

F-SAC-01
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PN FAMA EQUIPOS DE MOLDEO
vm CONSEJO DE MEJORAMIENTO DE CALIDAD

HOJA DE

CONTINUACION MINUTA NO.

ASUNTOS (NO. REF.), ACUERDOS (LETRA REF), RESPONSABLES Y FECHAS

F-SAC-02
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ANEXO A
ELABORO: APROBO:
NOMBRE: NOMBRE:
PUESTO: PUESTO:
FECHA: FECHA:




33

P-COS-0]
o~ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV.
4@ FECHA:
D~ ACTUALIZAR LA ESTRUCTURA PAG.2DE 20
ORGANIZACIONAL

2.0

3.0

4.0

OBJETIVO

Asegurar que en todo momento se encuentre actualizada la estructura
organizacional de FAMA EQUIPOS DE MOLDEO, CAVIDADES ademés de
actualizar de manera oportuna los organigramas, manejar sistematicamente el
proceso de seleccion de personal y revisar y/o actualizar las descripciones de
puestos.

ALCANCE

El alcance de este procedimiento cubre a toda la organizacién de FAMA
EQUIPOS DE MOLDEO, CAVIDADES.

VIGENCIA

Este procedimiento estd vigente a partir de la fecha de su publicacion y debera
revisarse y tomar acciones correctivas si son necesarias anualmente.

ACTIVIDADES

41 VACANTE
Al presentarse una vacante el Jefe Inmediato del puesto debera estudiar
la posibilidad de redistribucion del trabajo con el fin de que el personal
existente realice las tareas; de no ser posible solicitara que se cubra.

42 REQUISICION
Notificar a través de una requisicion (F-COS-02) al Departamento de
Costos seiialando los motivos, la fecha que deberd estar cubierto el
puesto, el tiempo por el cual se va a contar, departamento, horario.

4.3  DESCRIPCION Y VALUACION
Con el objeto de determinar los requerimientos que debe satisfacer la
persona para ocupar eficientemente el puesto, asf como el salario que
debe pagérsele se debe recurrir al analisis y evaluacién de puestos,
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4.6

ademds proceder a llenar el formato (F-COS-03). En caso de no existir,
debera procederse a su elaboracién.

INVENTARIO DE RECURSOS HUMANOS

Con el fin de mantener alta la moral del personal de la organizacion,
revisar y localizar en el inventario de Recursos Humanos internos,
personal que reuna los requisitos establecidos, con el fin de permitir que
cada vacante signifique la oportunidad de uno o varios ascensos. De no
existir dentro del inventario el candidato deseado se debera recurrir a las
fuentes de reclutamiento (internas o externas). Si la vacante puede ser
cubierta con la fuente de reclutamiento interno se procede unicamente a
tomar la decisién final (punto 4.10) y si la fuente de reclutamiento es
externa se continua con la actividad siguiente (punto 4.5).

SOLICITUD DE EMPLEO

Localizados los candidatos, se procede a llenar la solicitud de empleo
(F-COS-04 para operarios y para empleados), y ademas cumplir con los
requisitos para llenar solicitud (Tabla 1) que abarcard basicamente datos
familiares, experiencia ocupacional, puesto y sueldo deseado,
disponibilidad para iniciar labores, etc. Las solicitudes de empleo se
disefian de acuerdo con el nivel al cual se estan aplicando se determina
si los candidatos reunen los requisitos y en caso afirmativo se procede a
una entrevista,

ENTREVISTA PREELIMINAR

Entrevistar al candidato para “detectar” en el minimo tiempo posible,
los aspectos mas obtenibles de él y su relacién con los requerimientos
del puesto, por ejemplo:

-Conocimentos y Habilidades. -Experiencia.
-Disponibilidad. -Habilidad para relacionarse.
-Etc.

Con el objeto de destacar los que no reunen los requisitos del puesto.
Informarle al candidato, la naturaleza del trabajo, horario, la
remuneracién ofrecida, las prestaciones con el fin de que €l decida si le
interesa seguir adelante con el proceso.
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47 ENTREVISTA DE SELECCION ]
Entrevistar al candidato con el fin de conocer al individuo, sus
actitudes, sus diversiones, sus metas, etc. conocer minimo:
-Historial laboral. -Historia educativa.
-Historia personal (familiar). -Pretenciones econdmicas.
-Proyectos a corto y largo plazo.
Si el candidato no es aceptable conforme a los requerimientos, se le
debera orientar.
48  PRUEBAS PSICOLOGICAS Y PSICOMETRICAS
. Valorar la habilidad y prepotencialidad del individuo, asi como su
capacidad en relacién con los requerimientos del puesto y las
posibilidades del futuro desarrollo. Esta etapa la realiza FAMA
Recursos Humanos.
49 EXAMEN MEDICO
Practicar examen médico de admisién con el fin de proteger al
aspirante, a la empresa y al grupo laboral.
4.10 DESICION FINAL
Con la informacion obtenida en cada una de las etapas del proceso de
Seleccién, comparar los requerimientos del puesto con las
caracteristicas de los candidatos. Debiendo de tomar la decision final el
Jefe Inmediato del candidato en coordinacién con el responsable de
contratacion.
4.11 INDUCCION

Antes de iniciar las labores, el personal recién contratado debe tomar el
Curso de Induccion que contenga como minimo:

-Politicas de la Empresa.  -Reglas de Seguridad.-Clientes.

-Contrato Colectivo. -Proceso.

-Sistema de Aseguramiento de Calidad, etc.

Esta etapa la realiza FAMA Recursos Humanos y el drea de
Administracién de Moldes.
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5.0

4.12 ORGANIZACION

El Departamento de Costos deberd actualizar el organigrama de
EQUIPOS DE MOLDEO, procediendo a publicarlo con las reformas en
personal contratado o de baja; asi como las modificaciones en los
puestos, debiendo recoger el organigrama anterior para su destruccién
(ver Anexo A).

El proceso de actualizacion es el siguiente:

a) A los tres dias habiles siguientes de cubrirse la vacante cuando
los movimientos sucedan a nivel gerencial y en las areas directamente
involucradas en el cambio.

b) Trimestralmente, el organigrama general en todas las Areas de
Equipos de Moldeo y en todos los niveles.

GENERALES

5.1 DOCUMENTOS APLICABLES
- Descripciones de puestos.
- Organigrama.

5.2 FORMATOS
- Requisicién de personal,
Relaciones laborales (F-C0S-02).
- Descripcidon de puestos (F-COS-03).
- Solicitud de empleo
- Tabla 1.




37

SOLICITUD DE PERSONAL

( FECHA ) (NUMEROW
TA] MESTA
- J \ ),
S REQUISITOS PARA EL PUESTO
O Area
L No. de Personas Solicitadas Educacién
[ Puesto que ocupard, Experiencia
C Razones por las que necesita cubrir Edo. Civil Edad
1 este puesto Otros Datos
T Obrero Empleado,
A El puesto serd permanente. Sueldo Aprox.

N Temporal __ Duracién

T
E

DIRECCION GERENCIA

Observaciones

Tumos: SI NO

RELACIONES

LABORALES

F-C0OS-02.00
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DESCRIPCION DE PUESTO

NOMBRE DEL PUESTO:

MISION:

CODIFIC:

SE COORDINA CON:

COLABORADORES:

FUNCION GENERAL.:

FUNCIONES ESPECIFICAS:

ELABORO REVISO

APROBO

F-C0S-03.00
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FECHA
4 FOTOGRAFIAS RECIENTES
BEbARO b REGISTROS DE DATOS DE PERSONAL
Apellido Paterno Apellido Materno Nombre
(" Fecha de Nacimiento )
Lugar de Nacimiento, Municipio, Estado DiA || MES: | ANG
\. S
DOMICILIO:
Calle y Niumero
Colonia Poblacién Teléfono
{ \ ESTADO CIVIL RELIGION
(aRo | v LuGa pE casammENTO POR LOCIVIL) ESTATURA PESO

INFORMACION GENERAL: (" Fecha de Nacimiento )
DIA | MES | ANO

Esposa (0) u )
Nombre soltera (o) (Dos Apellidos) Edad Lugar donde trabaja

Padre
Nombre (Dos Apellidos) Edad Lugar donde trabaja

Madre
Nombre (Dos Apellidos) Edad Lugar donde trabaja

HIJOS | HNOS. NOMBRE EDAD | TRABAJA | ESTUDIA

Dependientes econémicos Parentesco

(Con quién vive? .Paga renta? $

(Tiene casa propia? SI NO

{Cuénto?

F-C0OS-04.00
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Tiempo de residir en Monterrey Afios
(Ha radicado en el extranjero?

Lugares Fechas
(En qué tipo de vehiculos tiene prictica?;  Automévil Camién Motocicleta
(" No. de Licencia de Manejo \ ( Clase ﬁ F Fecha de Expedicién )

J [ Dia Mes Afio

N ‘__J N N
( No. De Afiliacion al Seguro Social )  (* Registro Federal de Causantes ) Cartilla No.

\.

JAN

J{

)

OTROS FAMILIARES QUE TRABAJEN: (Tios, primos, etc.)

Nombre (Dos Apellidos) Edad | Parentesco | Lugar donde trabajan Domicilio donde vive
EDUCACION ESCOLAR
ESCOLARIDAD ANOS NOMBRE DE LA ESCUELA CIUDAD Obtuvo FECHA
CURSADOS Certificado DE A
PRIMARIA 12345%
SECUNDARIA 123
PREPARATORIA
(4 123
VOCACIONAL
PROFESIONAL
CARRERA 123456
CURSO COMERCIAL |1 2 3
CURSOS
ESPECIALES O 1234
MAESTRIAS
TITULO PROFESIONAL DE:
Estudia actualmente: SI NO {Qué?
CLAVE IDIOMAS HABLA LEE ESCRIBE | TRADUCE
C - Comectamente MarqueconumaX | C. |[M.|P. |C. | M. |P. | C. | M. | P. |C. | M. | P.

M - Medisnamente
P - Poco

Espaiiol

Ingles

Otro Idioma

F-C0OS-04.00



41

EMPLEADOS CONOCIMIENTOS, EXPERIENCIA Y CONDICIONES PERSONALES
Preferiria Trabajar en:  Marque con una X.
— Presupuestos Oficina —Publicidad Relaciones Inds.
Contabilidad General —Taquimecanografia Dibujo Relaciones Piblicas
__ Costos — Supervisién ___ Compras Ingenieria
____Madaquinas [.B.M. 6 similares Telefonista Choferes Investigacion
____Impuestos _ Almacenes ___Ventas ___ Trabajo Social
OPERARIOS
—_Mec. de Barco Soldador Arco Compras —_Ingenieria
_____Hojalatero ____Homero __ Albaiil — Jardinero
__Mec. Automotriz Corazonero __Carpintero de Barco _____ Plomero
__ Tornero — Operador de Méq. Autos _____Carpintero Modelista
__ Fresador Cepillista — Moldero
Soldador Autégena __ Operador Taladrista

Explique sus conocimientos y experiencia en las actividades marcados

EMPLEOS ANTERIORES

RAZON SOCIAL Y DIRECCION TRABAJOS FECHAS | SUELDO O SALARIO | CAUSADE LA
DESEMPENADOS [ De A INICIAL FINAL | SEPARACION

¢A qué sindicatos pertenece o ha pertenecido?
Adherido a la Federacién
¢ Ocupé algtin puesto en la Directiva?
OBSERVACIONES:

AFICIONES

(legustaleer?______ ;Qué clase de libros?

¢ Lee el periddico? Diario Frecuentemente Algunas veces
¢ Pertenece a algin Club Deportivo o Social? (Cudl?

¢ Qué deportes le agradan?

¢ Practica alguno en la actualidad? ;Cudl?

¢ Tiene alguna aficion o actividad fuera de su trabajo?

Exposicién de Motivos: De su pufio y letra, en palabras breves, indique las razones por las cuéles desea
trabajar,

F-COS-04.00
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EMPLEO QUE SOLICITA:
Sueldo minimo que aceptaria $
¢ Podria aceptar cualquier turno?

;Podria descansar cualquier dia?

¢ Puede viajar constantemente?

¢ Trabaja con nosotros algin familiar o amigo?

Familiar: Nombre

Amigo: Nombre

Fecha en que puede empezar a trabajar,

REFERENCIAS PERSONALES QUE NO SEAN PARIENTES, NI ANTIGUOS PATRONES:

NOMBRE

DIRECCION

TELEFONO OCUPACION

Se sobreentiende que cualquier convenio posterior se basard en la veracidad de las declaraciones

anteriores.

Firma del Solicitante

Entrevista en el Depto. solicitante

Entrevistd en el Depto. solicitante

Puesto para el que fué entrevistado

Puesto para el que fué entrevistado

Opinién Opini6n
P
R r
E |
s R
E ¥ M
N E 1 A
T N R
E A T M D
X C R A A c E
1 4 A 1 E s P
R M o v )] ] o o M s L
({] E T N 1 E L E u A
E N s R T D 1 M T
| R D T ¥ s c o C 1
A M E A G. U A 1 1 R 0 C
E A T A N A
P D 5 A F c D F 1) N T
§ I M o ¥ (L) D D R p
1 C L D D. N I 1 v A E
c 0 1 1 E T ] M T
0 C ] (o) R s C E ] 1
M A T 1 A A A D N
E D T R U T T A F E P
T M E U T 8 Q E P v
R I D A 1 C R A 0 C
1 5 s M G s L R c
c ¥ A E E < 1 0 ) 1
A o N R N A E o
N D T A 143 A L N
E o R L
P E ] N ¢
A L A
R N
T 1 ]
A N I
M D. D
E A
N T
T o
o
5

F-COS-04.00




43

TABLA 1

REQUISITOS PARA LLENAR LA SOLICITUD

SEIS FOTOGRAFIAS TAMANO INFANTIL A COLORES.

COPIA DE LA CREDENCIAL DEL [. M. S. S. (SI HA SIDO AFILIADO)

COPIA DEL R. F. C. (SI HA SIDO AFILIADO)

CARTILLA DEL SERVICIO MILITAR (COPIA)

COPIA DEL COMPROBANTE DE ULTIMOS ESTUDIOS CURSADOS

COPIA DEL ACTA DE NACIMIENTO

CONSTANCIA DE PERCEPCIONES Y RETENCION DE IMPUESTOS

NUMERO DE CUENTAS. A. R

NOTA: ESCRIBA CLARAMENTE, SIN OMITIR NINGUN DETALLE,
(TELEFONOS, NOMBRES COMPLETOS Y DIRECCIONES),
ESTO PARA DARLE UNA MAYOR FLUIDEZ A SU SOLICITUD.




SOdINdA TVIOAdSHA ORAIA OT110YAVSIdAd SOLSANANSTAL OINATAINALYIA
*22N1A0dd '22N1d0dd ‘22N1d0dd A QVAI'TVD "ONI A SOLSO0D VYILLSIDOT 30 CAAINAINIT
TVIIVLIYOdS TVIOFLNI
HINALSISY avdarivdy a@iood

TVAINAD HINTIAD

OddTTON dd SOdINod




45

OI12141d4d
dd NOIDVAYASNOD
A NOIOVYLSININQV

VOINOYULOATA
ATHVSNOd ST

OINHININILINVIA Hd 34495




46

VOILISIDOT
HINJALSISV

NOIDDNA0Ad
TOUINOD

VOILLSIDO1 3 344r

VIOLLSIDO']

OddTOIN Ad SOJINOA



47

VISITVNY dD0dd

SOLSOD

NOIDVILSININAGY NOIDVANILOVA

SONVINNH
SOSYNOAA ‘NONAV

SOLSANdNSTAd
A SOLSOO 344r




NOIDVIAVYDOUd "‘SV.LH 3d ONdSId
A ONASIA SANOIDVZILOD
NOIDVIAVIDOUd SANOIOVZIL0D
A ONASIA A SOSH00¥Ud dd "ONI
avdarivo 32d SANQOIOVZILOO
ONJSIA 3d 334r TOULNOD 3 FJ4f A SOSTD0¥Ud 3d "ONI
0L21daoud 1ad
OJINDHAL OTIOHAVSAd

A QVAaITvO 3d “ONI

OddTONW dd SOdINod



49

‘ND

NOIDVINVIOOUd

‘NI SHITVIDAdSH "NI'TIO SVORIANITIO "TNOFTAAI SVINAIOA
NOIDVIAVIDOUd SYINIOA OSIAYALNS SVINHOA JOSIAYAdNS JOSIAYEA(S
SVINYOA-3dd SYIWHOI-44dd NOIOVYEdO Bl SHTHWVSNA SYINUOJA-dd
JOSIAYIANS YOSIAYAANS YOSIAYAdNS JOSIAYALNS JOSIAYIALNS
_ _ _ _
ONIAIA
NOIDONAO0YUd 3d Ad4r

OMddIA NOIDONAodd  OddATOIW Ad SOdINod




50

a-c
ONASIA

SANOY1Vd 3d "gvd
JOSIAYI4NS

VANLOVANNVIA
"VIIONI J49(

TVIDddSd ONAdIA
JOSIAYI4NS

TVIOHdSd OR-AIA
YOSIAY¥AANS

— IVIDAJSTOINdIA NOIDONAodd OddTOW Ad SOodInod

TVIOAdST OTIAIA
NOIDODN1dOodd HA LAl




51

NOIDONAOYUd
crily

SOdINodA

OddTOW A SOJdINOd



52

P-SAC-00

DESCRIPCION DEL SISTEMA DE REV.
CALIDAD FECHA:
PAG._]1 DE4
CONTENIDO
CO PIA NO F
CONTROLADA
@‘E} CALIDAD
1.0 ALCANCE
2.0 CAMPO DE APLICACION
3.0 VIGENCIA
4.0 DEFINICIONES
5.0 DESCRIPCION DEL SISTEMA DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
6.0 RESPONSABILIDADES
ELABORO: APROBO:
NOMBRE: NOMBRE:
PUESTO: PUESTO:
FECHA: FECHA:




53

P-SAC-00

N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV.
4@ - — FECHA:
“¥” |DESCRIPCION DE LOS DOCUMENTOS DE |PAG. 2. DE 4

CALIDAD

1.0

20

3.0

40

ALCANCE

Este procedimiento describe los niveles de documentacién que son utilizados y
mantenidos para cumplir con el estdndar ISO-9002,

CAMPO DE APLICACION

Este procedimiento es aplicable para el drea de FAMA Equipos de Moldeo,
Cavidades. |

VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de su publicacion y debera
revisarse en forma anual o antes si es necesario.

DEFINICIONES

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD: Conjunto de actividades planeadas y
sistematicas, que lleva a cabo una empresa, con el objeto de brindar la
confianza apropiada, de que un producto o servicio cumple con los requisitos
de calidad especificados.

POLITICA DE CALIDAD: Conjunto de directrices y objetivos generales de
una empresa relativos a la calidad y que son formalmente expresados,
establecidos y aprobados por la alta direccion,

ADMINISTRACION DE CALIDAD:  Funcién general de la
administracién que determina e implanta la politica de calidad que incluye la
planeacién estratégica, la asignacién de recursos y otras acciones sistematicas
en el campo de la calidad, tales como la planeacion de la calidad, desarrollo de
actividades operacionales y de evaluaciones relativas a la calidad.

SISTEMA DE CALIDAD:  Estructura organizacional, conjunto de recursos,
responsabilidades y procedimientos establecidos para asegurar que los
productos, procesos o servicios cumplan satisfactoriamente con el fin a que
estan destinados y que estan dirigidos hacia la administracion de la calidad.
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CALIDAD

5.0

DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CALIDAD

5.1

5.2

Normas Aplicables:

El Sistema de Aseguramiento de Calidad esta basado en la norma
internacional ISO-9001 y la norma oficial mexicana NOM-CC-3. La
Coordinacién de Calidad de FAMA Equipos de Moldeo cuenta con
copias de estas normas.

Manual de Calidad:

El Manual de Calidad describe el establecimiento del Sistema de
Calidad de acuerdo a la politica de calidad de la empresa. El propdsito
del Manual de Calidad es proporcionar una adecuada descripcion del
Sistema de Calidad, y al mismo tiempo servir como una referencia
permanente en la implantacion y mantenimiento del sistema. El
contenido del Manual de Calidad describe en forma clara:

a) Responsabilidades.
b) Actividades y procedimientos.
¢) Documentacion.

para cumplir cabalmente con los requerimientos del Sistema de

Calidad.

La redaccién del Manual de Calidad esta en forma indicativa (a

diferencia de las normas que viven en forma imperativa) describiendo lo

que actualmente existe o se tiene.

La descripcion de los elementos de calidad en el Manual de Calidad

revelan un sistema coordinado, proporcionando reglas organizacionales

y procedimientos para asegurar que:

- Los productos son planeados.

- La informacién técnica es dada con responsabilidad (control de
documentos).

- Inspeccién y verificacion es especificado para produccion.

- En el evento de un producto no conforme, andlisis de fallas y
acciones correctivas son llevadas a cabo.

- Un sistema para informacién del usuario es implantado y practicado
en el evento de que llegue a existir una deficiencia.
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5.6

RESPONSABILIDADES
La Gerencia General de FAMA Equipos de Moldeo, Cavidades es responsable
de vigilar y dar seguimieno al Sistema de Calidad a través del Consejo de
Mejoramiento de Calidad.

El Coordinador de Calidad es responsable del Sistema de Calidad, de su
implantacion, aplicacion y actualizacién con las normas vigentes establecidas.

Procedimientos del Sistema de Calidad.

Los procedimientos son utilizados por FAMA Equipos de Moldeo,
Cavidades para especificar quién hace qué cosa y cuando la hace y qué
documentacién es utilizada para verificar que la actividad de calidad fue
ejecutada como es requerido.

Instrucciones de Trabajo.

Las instrucciones de trabajo son utilizados para indicar en forma
detallada como debe realizarse una actividad particular donde la falta de
la instruccién pudiera afectar de una manera adversa la calidad.
Especificamente existen tres tipos de documentos:

Dibujo Mécanico: Documento que indica las medidas y tolerancias a
seguir en la fabricacién de la pieza, asi como materiales, calibradores,
etc.

Blancos: Referencias empleadas en los dibujos mecénicos para indicar
la utilizacién de medidas estandar.

Instrucciones Especiales de Trabajo: Formato en el cual Ingenieria
especifica condiciones especiales para la fabricacion de la pieza.

Registros de Calidad.

Los registros son utilizados para proporcionar la garantia y evidencia de
que la calidad requerida por el producto o servicio se logré y que el
Sistema de Calidad se ha puesto en practica de la manera correcta.

Tarjetas de Identificacion.

Las tarjetas de identificacion permite conocer la condiciéon de
materiales, productos, calibradores e instrumentos de medicién
utilizados para obtener los requisitos especificados.
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3.0

4.0

OBJETIVO

Establecer la metodologia bajo la cual deben regirse las solicitudes de
cotizacion y los pedidos de la empresa para asegurar su revisién y aprobacion.

ALCANCE

Este procedimiento alcanza a todas las solicitudes de cotizacién y pedidos
nacionales ¢ internacionales que reciba el Departamento de Ventas FAMA
referente a Equipos de Moldeo, Cavidades.

VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de su publicacién,
debiéndose revisar anualmente o antes si es requerido.

ACTIVIDADES
4.1  Recibir y validar solicitud de cotizacion.

El departamento de Ventas FAMA recibe las solicitudes de cotizacion
via personal, telefénica, correo, telex o fax y deben cumplir como
minimo con la siguiente informacion:

- Cliente.

- No. de Pieza.

- Descripcion.

- Cantidad de Piezas.

- Material.

- Disefio Fama o Cliente.

- Tiempo de Entrega Requerido.

- Dibujos Legibles (sepias, azules o fax) y/o muestra que correspondan
con las piezas a cotizar.
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43

La informacion faltante sera solicitada al Cliente por el Departamento
de Ventas FAMA a fin de proceder con la solicitud. En caso de recibir
un dibujo de articulo para cotizar, el Departamento de VENTAS FAMA
podrd auxiliarse en los formatos F-VTA-09 para obtener la mayor
informacién posible y asi poder obtener una mejor cotizacién.

Identificacion.

A la solicitud de cotizacién aceptada el Departamento de Ventas FAMA
le asigna un nimero de orden de trabajo, con el cual se le identificaréd a
lo largo del proceso de fabricacién.

Forma de Solicitud de Cotizacion.

El Departamento de Ventas FAMA especifica claramente los
requerimientos del cliente en una forma de Solicitud de Cotizacién (F-
VTA-04).

El llenado de esta forma se debe realizar por computadora y debe de
contener como minimo lo siguiente:

- No. de Orden

- Cliente

- Producto

- Tipo

- Maquina Cliente
- Fecha

- Sufijo

- Descripcién Sufijo
- No. Pieza

- Material

- Cantidad Requerida
- Observaciones

Las especificaciones especiales como urgencias, recubrimientos,
materiales, etc., aparecen como notas y van separadas del resto de la
informacion.
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4.4

4.5

4.6

Hoja maestra de control para cotizacion.

La hoja maestra de control (F-VTA-02) registra la fecha, hora y firma
de los diferentes madulos que reciben la solicitud de cotizacion. El
Departamento de Ventas FAMA adjunta este documento a la forma de
solicitud de cotizaciéon y a los dibujos legibles y/o muestras para
integrar el paquete de solicitud de cotizacidn.

Revision para costeo.

El Departamento de Ventas FAMA, entrega la hoja maestra de control
para cotizaciéon, la forma de solicitud de cotizaciéon y los dibujos
legibles y/o muestras al Departamento de Logistica Moldes donde se
registrard la entrada en la forma (F-VTA-08). Una vez registrada se
pasara al Departamento de Ingenieria de Disefio quien revisara los
dibujos contra la forma de solicitud de cotizacién y contra el cuaderno
de blancos y anexa las referencias de los blancos y un predisefio si el
disefio lo va a hacer FAMA.

Costeo por Ingenieria.

Ingenieria de Disefio entrega a Ingenieria de Procesos la solicitud de
cotizacién compuesta por lo siguiente:

- Hoja maestra de control para cotizacion.
- Forma de solicitud para cotizacion.

- Dibujos legibles y/o muestras.

- Referencias a cuaderno de blancos.

- Predisefio (si es disefio FAMA).

Con esta informaciéon Ingenieria de Procesos genera una hoja por
computadora con el célculo de los costos detallados de fabricacién (F-
ING-03), el cual se anexa a la solicitud de cotizacion.
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4.7

4.8

Calculo del precio al cliente y Tiempo de Entrega.

Ingenieria de Procesos entrega al Departamento de Logistica Moldes la
solicitud de cotizacion que incluye lo siguiente:

- Hoja maestra de control para cotizacion.
- Forma de solicitud de cotizacion.

- Dibujos legibles y/o muestras.

- Referencias a cuaderno de blancos.

- Predisefio (si la solicitud lo requiere).

- Costos de fabricacion.

- Precio de venta.

El Departamento de Logistica Moldes indicaré el tiempo de entrega en
la hoja de costos de fabricacién y entregara la solicitud de cotizacién al
Departamento Ventas FAMA registrando la fecha de salida en el
formato F-VTA-08. El Departamento de Ventas podra cambiar el precio
de venta de acuerdo a necesidades del mercado.

Cotizacién a ser presentada al Cliente.

Ventas FAMA integra toda la informacién y presentard por escrito una
cotizacidn al cliente para su aprobacion en la que incluye lo siguiente:

- Tipos de material.

- Precios unitarjos.

- Precios totales al punto de negocio.
- Fecha de entrega.

- Condiciones de pago.

- Validez.

- Tipo de Moneda.
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4.9

4.10  Tramitacion del pedido.

Respuesta del cliente a la cotizacion.

49.1

492

4.10.1 Con disefio del cliente.

Autorizacion pedido por cliente.
El Departamento de Ventas FAMA obtiene la confirmacién del
cliente por escrito y acompafiada de:

* Numero de orden de compra.
* Dibujos mecanicos legibles finales (si es disefio del cliente).

Ventas genera una Orden de Fabricacion igual que la Forma de
Solicitud de cotizacion (F-VTA-04) pero especificando precios
de venta.

Cotizacién no aceptada por el cliente.

El Departamento de Ventas FAMA investiga las causas de la no
aceptaciébn y las registra sobre la Forma de Solicitud de
Cotizacion.

El Departamento de Ventas FAMA entrega el pedido al
Departamento de Logistica Moldes con el siguiente contenido:

- Hoja maestra de control para pedido (F-VTA-05).

- Orden de fabricacion.

- Dibujos mecénicos legibles con los sellos del nimero de
orden.

Logistica Moldes registrard la entrada del pedido y con esta
informacién se encarga del control de suministros para este
pedido. Después entrega el pedido al Departamento de
Ingenieria de Disefio con lo siguiente:

- Hoja maestra de control para pedido.
- Orden de Fabricacion.
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5.0

CASOS ESPECIALES

5.1

5.2

5.3

- Dibujos mecanicos legibles.

Ingenieria de Disefio prosigue con el pedido.

VITRO ENVASES

Para el caso de los proyectos nuevos de Vitro Envases, el Departamento
de Ventas FAMA debera tramitar las solicitudes adjuntando, al mismo
tiempo, la hoja maestra de Cotizacion y la de Pedido con los respectivos
dibujos y documentos.

Estos proyectos seguiran la ruta de un pedido normal y al terminar las
actividades se pasara a Costeo, teniendo como plazo una semana para
entregar la cotizacidn.

LIBERTY Y COORS

Para estos clientes se tienen juegos de dibujos originales en el
Departamento de Ingenieria de Equipos de Moldeo. Para el trimite de
cada pedido el Departamento de Ventas deberd indicar el nimero de
dibujo y tltima revision que deberd usarse en el Pedido y hacer el
tramite correspondiente segun el punto 4.0 de este procedimiento. El
Depto. de Ventas anexard el juego de copias de dibujos mecénicos a
usarse en el pedido.

COTIZACIONES VITRO ENVASES Y CRISAS NACIONAL Y
EXPORTACION

El paso de Revisién para costeo se excluye con estos clientes, por lo
que la cotizacién deberd pasar en forma directa de Logistica a Procesos.
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FLUJO DE ORDENES
Ver diagrama 6.1.1

RESPONSABILIDADES

7.1

13

FORMATOS

F-VTA-02 Bco.  HOJAMAESTRA DE CONTROL PARA COTIZACION
F-ING03 (COSTOS DETALLADOS DE FABRICACION
F-VTA-)4 ORDEN DE FABRICACION

F-VTA05 Beco. = HOJAMAESTRA DE CONTROL PARA PEDIDO
F-VTA-08 REGISTRO DE COTIZACIONES Y PEDIDO
F-VTA-09 DATOS PARA COTIZACION DEMOLDURA

En estos casos €] Departamento de Venitas FAMA debera proporcionar lo mejor posible
N N

a) Enméquina IS se deberd adjuntar la hoja de cotizacion (F-VTA-09).

b) Enméquina PRENSA deberd adjuntar un ditwjo a escala de conjunto.

Ventas

- Revisar que la documentacion que mandd el cliente este de acverdo con lo que esta
solicitando.

- Sellar los ditujos del pedido con el riimero de orden.

- Anexarel juego de copias de dibujos mecanioos para el caso de Liberty y Coors.

- Auxiliarse en los fommatos F-VTA-09 para obtener mformacion en caso de recibir un
dibujo de articulo para ootizar.

Logistica

- Registrar Ia enfrada y salida de las ootizaciones y pedidos.

- Definir tiempos de entrega,

- Cargar nfommacién al programa de produccidn.

- Abastecimiento de materiales.

Ingenieria

- Definicion de blanoos pera costeo.

- Costos de fabricacién,

- Diseiio del Equipo de Moldeo.
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EQUIPOS DE MOLDEO

HOJA MAESTRA DE CONTROL

COTIZACION
FECHA DE INICIO
ORDEN: CLIENTE: (Aviso del cliente):
DESCRIPCION MOLDURA: No. MOLDURA:
MODULO FECHA HORA RECIBIDO

Solicitud de Cotizacién

Ventas =—> Logistica Moldes

Revisién para Costeo

Logfstica Moldes ==> Revisién Dibujos

Costeo Ingenieria

Revision Dibujos ===> Procesos

Definiciéon Tiempo de Entrega

Procesos ==> Logistica Moldes

Envijo Cotizacién

Logistica Moldes ===> Ventas FAMA

F-VTA-02.02
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HOJA MAESTRA DE CONTROL

PEDIDO

ORDEN:

CLIENTE:

DESCRIPCION MOLDURA:

MODULO

FECHA

FECHA DE INICIO
(Aviso del cliente):

No. MOLDURA:

HORA RECIBIDO

Autorizacitn de Pedidos y Dibujos por el Cliente

Ventas FAMA =—=> Logistica Moldes

Registro de Entrada

Logistica Moldes ===> Programacion

Abastecimiento Materiaks y Programaciin

Programacién ==> Revisién Dibujos

Revisién de Dibujos

Revisién Dibujos ===> Ingenierfa Disefio

Volumen y Grificas

Ingenierfa Disefio => Ingenieria Procesos

Def. de Proceso y Fabricacién de Htas.

Ingenieria Procesos ===> Cuarto. Htas.

Ingenieria Procesos =—> Fab. Htas.

Fab, Htas, ==> Cuarto Htas,

F-VTA-05.02
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FANRICACION HE HAQUINANS S A

DIVISION EQUIFO UL Me'uLo )
T ADEN CLITHIE NOLDURA HOUUINA FECHA-LOT
1515 VY PR #7139004 ANFORA JIGGER 230 HL 1.5. U.C. 30/00/91
PESERTRE LOH PLAHED R CAML. MATL FUHD. DATL COMERC, WERRANUEMIAS MAGNIN.1AS. NAMUIN FIN. COSI0-UNIT. PRECIO-UNIT UALOR §
SSTERSTTSTRETRSES SSSSTT § 2USTYT rossesamss RRTLTILCSNTNCE STCCLCRIZIZE SSTRATESASR ISLANTIRASSS TIPSR BINZTI@SES gTrTISNERE
ROMBILLO TERMIND 471213 29 765.99 90.45  5,500.00  1,515.98 1,518.48  4,119.5 176,26  4,230.29
ORTURAD. TERMIND 307592 24  109.15 68, 71 540.00 111,94 15967 774.97 7.9 791.76
ENRURO TEFALND 6187 M 1184 0.00 54900 232,99 U575 17 (& 30,64 735.3

LISTA DE CONERCIALES ¥ HERRAMLEWTAS A UTILLINR

.

HORRRE CANLIDAY

0J FATRONES 2.009.
01 a0y 2.000
03 TORHITLD 2.000
04 NFTESHR 1.000
03 (CLAOKOY 0 14l
01 FAT 1Y 1.000
01 COLHONNDY 0.079
G5 UNRILLA 1,000 _ o
04 TOR.1OCALEZ 1.000

‘5 PLANTILLA 1.000,

5,757.36

F-T%d-03.00
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F;RDEN J [No .MOLDURA J FECHA ;
NOMBRE DE MOLDURA ' es. [ o.c. T oo T IFmiAC
MAQ. ¢
| 1 we e D=
 Molde MATERIAL
ENSAMBLE COLMONOY EXTERIOR
PICO O PLACA EN RANURAS
VENA D BOCA PICO D BOCA VERTICALES Cl
ASIENTO RANURAS
TIPO W D CONEXTON P/ ROSCA HOR1ZONTALES
LINEA VALVULA RANURAS
INTERR, D PART [DA DE VACIO INTERRUMP | DAS
CUELLO O VERT IFLOW
LLANTA No . HILERAS
COLMONQY VERT [FLOW GRAF I LADO
I HILERA DE No No .HILERAS
CONEXTON TALADROS jhemmt.wo DE GRAF ILADO
TODA LA 2 HILERAS DE j CODIGO GRAF ILADO CON
FORMA __J| _~ TALADROS BINARIO L) MEDIAS LUNAS
HASTA AREA g PERNO DE :l OTROS :
DE GRAF iLADO AL INEAC I ON T1POS '
TALADROS 3 2
g DE VACIO . )
Bombillo MATERIAL
ENSAMBLE COLMONOY EXTERIOR -
= _— —
PICO O CUELLO O RANURAS
VENA g BOCA __J TLLANTA l; VERTICALES :l
—1  AJUSTE RANURAS
TIPO W Q ERtoN __J coNo sTD. L) vontzontaes ‘
' LINEA AJUSTE RANURAS )
INTERR. j PART IDA ] DpOBLE CONO D INTERRUMP 1DAS [j '
CANT.DE TALS. CANT.DE TALS. VERT [FLOW
TALADROS GACENTAMIENTO ENFRIAMIENTO j No . HILERAS j :
CONO DOBLE PLACA SOBRE
AJUSTES  stanoar E COND | "Ebive i
Obturador |MITERIAL
COLMONQY AJUSTE
— 1  AJUSTE " CONO
OREX IO D CONO_STD. D STANDAR :
AJUSTE DOBLE
FORA D DOBLE CONO___J| COND C_] VALVULA QJ :

e e ——————— e e e e —
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3.0

4.0

OBJETIVO

Establecer la metodologia bajo la cual debe regirse el Plan de Control de Disefio
de Manufactura para asegurar el cumplimineto en detalle de la calidad
contratada por el cliente.

ALCANCE
Este procedimiento alcanza a cada producto de cada pedido autorizado.

VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de su publicacién y debera
revisarse, y tomar acciones correctivas si son necesarias en una base semestral
COMO minimo.

ACTIVIDADES

4.1  Diseiio de Producto.
Cuando el cliente lo requiere el Departamento de Ingenieria de Disefio
realiza el disefio del equipo de moldeo a partir de dibujos de articulo y/o
muestras fisicas.
Para que Ingenieria de Diseiio inicie el disefio de alguna moldura el
pedido debe incluir:
- Orden de Fabricacion (F-VTA-04).
- Dibujo de articulo y/o muestras fisicas.
Teniendo todos los datos del disefio se procede a calcular el volumen del
articulo para ver si coincide con los datos del cliente, si esta fuera de
tolerancia se le avisa al cliente para que dé sus comentarios, autorice
rectificar los perfiles.
Cuando se esta de acuerdo en el volumen se aplica la expansion lineal y
volumétrica para obtener el molde, a partir del programa P-B se calcula
el conjunto si es Prensa-Soplo, si es Soplo-Soplo se hace usando el
programa B-B y se hacen las modificaciones necesarias a mano.
Se buscan los valores de Centro de Inversion y Medida H de acuerdo a
tipo de maquina y a la Mordaza. Seleccionar exteriores del Cuaderno de
Blancos o de los Manuales de Emhart.
El Departamento de Ingenieria de Disefio debe hacer los dibujos del
equipo de moldeo requendo por medio de la computadora. Es
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resposabilidad del Jefe del Area de Disefio revisar estos dibujos y los
calculos realizados, luego hacer llegar dos juegos de copias azules
(heliograficas) al Departamento de Ventas FAMA, quien los enviara al
cliente para su autorizacion.

Lista de piezas que el Cliente puede llegar a solicitar:

( ) Conjunto (06 ) Corona

(01 ) Molde ( 07 ) Guia

(0la) Cavidad Molde ( 08 ) Piston

(02 ) Fondo ( 09 ) Cabeza de Soplo
(03 ) Bombillo ( 10 ) Dedos

(03a) Cavidad Bombillo ( 15 ) Enfriador

( 04 ) Obtubador ( 26 ) Guia Limitadora
( 05 ) Embudo

Cuando el Cliente autoriza los disefios se procede a sacar un juego de
copias que serviran de originales, y se envian al Departamento de
Administracién para trabajar. Los originales del Graficador se quedan en
los Archivos del Departamento de Ingenieria de Disefio. Administracion
se encarga del control de los suministros y pasa el pedido formalmente al
Departamento de Ingenieria donde se procede al calculo de volumen y
desarrollo de graficas para taller, que son Graficas para Herramientas,
Muescas, Conexiones y Patrones que son requeridas para la fabricacion
de la moldura.

Ya que se tienen las graficas y los volumenes y que los dibujos han sido
autorizados por el Departamento de Ingenieria de Disefio, se procede al
llenado de la forma de Autorizacién de Dibujos para Pedido (F-ING-01)
que es enviada junto con la papeleria correspondiente y los dibujos al
Departamento de Ingenieria de Procesos, se envia una copia al
Departamento de Ventas y otra se archiva en el legajo de la moldura.
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421 Solicitud de Cotizacion de Ventas

El Departamento de Ingenieria de Procesos recibe la Solicitud de
Cotizacion (F-VTA-01), Hoja de Control de Solicitud (F-VTA-
02) de Cotizacién y Dibujos, del Departamento de Ingenieria de
Disefio. En la Solicitud de Cotizacion (F-VTA-01) se especifica
No. de Orden, Cliente, Nombre de la Moldura, No. de Pieza,
Cantidades de las Piezas que se van a Cotizar y los materiales
que se requieran.

42.1.1 Se genera la Cotizacion en la Computadora, identificando
si es Nacional o de Exportacion, se da el No. De Orden, Pieza,
Cliente y Nombre de la Moldura como datos del encabezado de la
Hoja de Costos de Fabricacion .

En el Sistema de Precios se selecciona el sufijo que se va a cotizar,
especificando Tipo de Maquina del Cliente (cavidad sencilla, doble
cavidad, etc.), el Material Requerido (FOVO, MINOX,
DAMERON), la Cantidad de Piezas (lote) y de acuerdo a cada
dibujo o disefio, se alimentan datos especificos: Diametro de Pico,
Conexion, Forma, Altura Total, y se seleccionan los Procesos de
Fabricacion para cada caso, 1 se requiere Colmonoy en Conexiones
0 Conexiones y Linea de Partida, si lleva Ranuras o no, y de que
tipo (verticales, horizontales), Taladros Vertiflow. Si la moldura es
Cilindirca, Cilindrica Irregular o Irregular, existe otro programa con
operaciones adecuadas, identificando Patrones o vaciados de
Devcon para copiar forma irregulares.

4212 Generada toda la informacion, se calculan los costos de
mano de obra en base a cada proceso y tiempo estandar de cada
operacion, incluyendo la preparacién de maquina (torno manual o
control numérico), el costo de la instrumentacion, patrones,
calibradores a la orden, y las partes comerciales que se requieran,
asi como el material de acuerdo al peso de fundicion y tipo de
vaciado (archivo de materiales, blancos estandard), reunidos todos
los datos, en la hoja de Costos de Fabricacion se imprime el valor
de cada concepto y la suma total dando el costo de cada pieza.
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Ya impresa la Hoja de Costos de Fabricacion , se graba el proceso
de fabricacion en un archivo de taller en el que produccién consulta
las operaciones que se va a realizar, este proceso es tentativo puesto
que aon no son dibujos finales y puede haber variacion en los
materiales, operaciones, etc. y se modifican o agregan segun sea el
caso, ya que sea pedido formal y con dibujos aprobados.

422 Pedido Autorizado

Ya que ha sido autorizada la cotizaciéon por ¢l cliente, se procede
a generar un pedido. El Departamento de Ingenieria de Procesos
recibe de nuevo los dibujos o sepias firmadas (autorizadas) por
Ingenieria de Disefio y con los ajustes necesarios (datos que
faltaran u omisiones de medidas), asi como la Hoja de Control.
Todos los dibujos de cavidades (molde o bombillo) de molduras
cilindrico-irregular o irregular deberan llevar un sello en el que se
especifique si se trabajara conforme a las medidas y/o volumen
indicado o conforme a algun patrén proporcionado por el cliente.
En caso de que Produccion no cuente con dibujos sellados
debera acudir al departamento de Ingenieria de Disefio por el
sello respectivo.

4221 El Departamento de Ingenieria de Procesos registra en un
cuaderno o cartapacio, la fecha un que se recibi6 el Pedido (No. de
Orden) y la fecha un que salié de Ingenieria de Procesos. Se revisan
dibujo por dibujo y se serciora de que estén todos autorizados, y se
le pone un sello a cada uno dependiendo el tipo de Pedido
(Completa, Prueba o Terminacion).

4222 Se revisa dibujo por dibujo toda la instrumentacién que
se va a necesitar, viendo ajustes o medidas importantes, o tipos
de herramientas que se requieran. Si ya existen calibradores, se
anota en el dibujo el Numero del Calibrador con el cual sera
pedido por Produccion al Cuarto de Herramientas. Si no existe,
se manda fabricar al Area de herramientas y es registrado
asignandosele un Numero Estandar (cuando es repetitivo),
cuando no es Estandar o que muy rara vez se volvera a pedir se
hace con cargo a la Orden (esto es igual para calibradores y
herramientas).
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4223 Por computadora se asgna uma Hopa de Trabajo para Fabricagon de
a) No.DeOrden
b) No.DePieza
¢) Nombre ded Chentey
d) Nombre dela Mokdura,
y se enlista con una dave para cada Herramenta, Patron, Calbrador o Guia que seva a
fabricar asl como la descripcion y de esta Fonma se sacan anco copeas, que se distibuyen
de la sguiente forma: 1 para Fabricacion de Herameentas,
1 para Cuarto de Hemramientas,
1 para Control de Calidad y
1 para Archivo de Prooesos.
4224 Se sacan copias de los dibuios o sepias y la cantidad es de acuerdo con
Molde y Bombillo: 7 copias para Produccion
2 copias para Control de Calidad (3 auando venga d fondo
incluido)
1 copta para Hemamientas
2 copias para 3D (solo s es imegular)
1 copia para archivo de Ingenieria
1 copia para archivo de Procesos
4225 Ya generada la hoja de herramientas y bas copias de dibujos se forman los
paquetes para las areas a que se van a enfregar con las cantidades antes mencionadas y con
las grificas proporcionadas por el Departamento de Ingenseria de Disefio, asi como con
los dibujos (machotes) para las herramientas o calibradores a la orden
Se entregan kas copias a los Departamentos mencionados para continuar con e proceso de
manufactura, y se archiva en un legajo con e No. de Orden, los originales y una copea de
toda la informacin que puede suffir cambios durante d Proceso. Si esto oaurre,se envia
un memorandurn arunciando los cambios y nuevamente se sacan kas copias de los dibujos
afectados por las modificaciones y se sustituyen por los antenores sendo estos cancelados,
si dichos cambios implican | elaboracion de un nuevo patrdn, herramientas o calbradores,
d Departamento de Hemamienias es infirmado para que sea fabricada b peza
commespondiente. Se adunta un memorandum de enterado para Control de Calidad y
Administracion debe ser fimado corfirmando haber rechido copias nuevas de los dibujos
y déndose por enterado de los cambios. Al Departamento de Ventas s¢ ke comunica s es
necesario hacer algyin ajuste en el precio, pasando una Hoja de Aumerto o Bonificacion
(F-ING-04) con una descripaén del cambio que se hara a la moldura
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43

44

Verficacion de Disefio

Los Disefios de FAMA deben ser revisados antes de ser enviados para su autorzacon oon
d Chente, este chequeo se hace en base a los Caloulos, e Cuademo de Blancos y s
Manuales e EMHART.

Los disefios de los Chientes tarbién deben ser revisados por e Departamento de Ingenieria
de disefio para checar que todos los datos estén comectos y ver s se austa a los Blanoos
Estandar que ya tenemos, 8 no €s asi ver que medidas se consderan especizles, se procede
al calaulo de volumen y desarrollo de gréficas para taller. Si e volumen no se ajusta dentro
de las tolerancias indicadas se ie informa al diente con € fin de obtener una autorzacén o
mformacin para la ratificacion del volumen. En caso de que d volumen sea e comrecto se
procede a la elaboraciin de gréficas para hermamientas, muescas, conexiones y patrones
que se requieran para la fabricacion de la moldura

Ya que tienen la gréifica y d volumen y que los dibujos han sido autorizados por
Departamento de Ingenieria de Disefio, se procede al llenado de la forma de Autorizacion
de Dibujos para Pedido (FING-01) que es enviada pngo con la papeleria commespondiente
y los diwgos a Departamento de Ingenseria de Proossos, se envia ura copa al
Departamento de Ventas y otra se archiva en d legajo de la moldura.

Carnbios al Disefio

441 CQuando e Disefio ha sido realizado en FAMA es enviado por €l Departamento
de Ventas al Chiente para su aztonzacon, en caso de que d Chente solictara
algma modificacion al disefio, @ Departamento de Ingenseria de Disefio se
encarga de hacer los austes necesanos a los dios afectados por tales
modificaciones requeridas por el Chente.

442  Cuando es Disefio ded Cliente, durante [a revision de dibujos se pueden encontrar
errores en datos, omisiones de datos 0 que no puden ser trabejados en ¢ taller,
cuando esto ocaurre se le haoe saber al Cliente pidiendole que haga los apstes
necesarios a kos dibujos con emores. Se espera por un nuevo dibujo del diente
ocon las modificaciones y fecha de b autorizacion de estos cambios.
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6.0

443 En cualquiera de los casos anteriores, si los cambios son cuando
los dibujos ya pasaron al Departamento de Ingenieria de
Procesos y ya se distnibuyeron las copias correspondientes a los
diferentes departamentos involucrados, es necesario obtener del
cliente una autorizacioén por escrito (FAX) donde se informe de
los cambios autorizandolos, asi como un dibujo en donde se
especifiquen debidamente estos cambios, el Departamento de
Ingenieria de Disefio es responsable de mediante un
memorandum avisar a los involucrados en el proceso de
fabricacion de la moldura con cambios asi como de hacer llegar
¢l nuevo dibujo original al Departamento de Ingenieria de
Procesos que sacara las copias necesarias para distribuirlas a los
departamentos involucrados (Produccion, Control de Calidad,
Administracién), solicitando firma de recibido y posteriormente
Produccion debera cancelar los existentes en el taller.

De los cambios se le avisa a los siguientes Departamentos:

- Logistica

- Ingenieria de Procesos

- Produccion

- 3D (si es Cilindrica Irregular e Irregular)
- Ingenieria de Disefio

RESPONSABILIDADES
Es responsabilidad del Jefe del Departamento de Ingenieria de Disefio hacer que

estos procedimientos sean realizados de la forma en que son descritos y corregir
las desviaciones detectadas durante el proceso.

FORMATOS

6.1  Autorizacion de dibujos para pedido (F-ING-01)
6.2  Solicitud de aumento o bonificacion a presupuesto (F-ING-04).




FABRICACION DE MAQUINAS S. A, ™
) ~ EQUIPO DE MOLDEQ
AUTORIZACION DE DIBUJOS PARA PEDIDO

PARA: ING. PROCESOS MOLDES FOLIO
DE: ING. DISENO MOLDES

N.0O. N.M. : FECHA Y HORA
PIEZA CLIENTE

SUF__| DESCRIPCION REY Y AUT | OBSERVACIONES

L0S DIBUJOS ENLISTADOS HAN SIDO REVISADOS Y AUTORIZADOS,
PUDIENDO ASI CONTINUAR CON EL PROCESO DE MANUFACTURA
CORRESPONDIENTE. |

C.C. ARCHIVO ING |
C.C. ARCHIVO VTAS REVISADO Y

AUTORIZADO g




M SOLICITUD DE AUMENTO O BONIFICACION A PRESUPUESTO 79

DE Sub-Ger. No. . FECHA:
PARA: Departomento de Ventas ASUNTO: " Bonlficoclén [0 Aumento [
O Aumentar $
i Sirvase por Favor - de costo al presupuesto
(®] Bonificar $
de la moldura No de
Orden Por concepto de lo sigulente: s
Debido a que; Envioron sin terminar [ se omitid el presupuesto ya enviado por Uds. O
El Cliente solicité combios [ (m]
Enterado’ Yo. Bo. Atentamenle
Deplo. de Ventas Sub-Ger, No. Depto.
~. ¢
C. FACTURACION CAT, No, 101054-32

. COSTOS ¥ PRESUPUESTOS

F-ING-04.00
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1.0 OBIETIVO
Establecer la metodologia bajo la que deben regirse los procedimientos de la
empresa, para asegurar su actualizacién y control.
2.0 ALCANCE
Este procedimiento alcanza a todos los procedimientos, dibujos, diagramas,
manuales de la organizacion.
3.0 VIGENCIA
Este procedimiento, esta vigente a partir de la fecha de su publicacién y debera
revisarse, y tomar acciones correctivas si son necesarias en una base anual
como minimo.
4.0  ACTIVIDADES

4.1  IDENTIFICACION
El procedimiento debe ser identificado en el recuadro del angulo
superior de la siguiente manera:

P- XXX - XX

I—Nﬁmero consecutivo segin la tabla de control de
documentos.

— Tres letras identificando el nombre del departamento o area.

42  REVISION
La revisién del procedimiento se indica en el recuradro del 4ngulo
superior derecho con un numero arabigo consecutivo empezando con el
CEro.

43 FECHA DE APROBACION
Esta se indica en el recuadro del angulo superior derecho.

44 PAGINAS
Se debe identificar la pagina y el numero de paginas que contara el
procedimiento en el recuadro del angulo superior derecho.
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[5.0

ESTRUCTURA

El procedimiento debe estar estructurado conforme a lo siguiente:

- Objetivo

- Alcance

- Vigencia

- Actividades

- Responsabilidades

Es importante que el procedimiento contenga estos puntos, sin ser limitativa.

NUMERACION

Para la identificacion de cada seccion del procedimiento se usara el nimero
arabigo consecutivo de la siguiente forma:

1.0 - Objetivo
2.0 - Alcance
3.0 - Vigencia
31

P |

FORMATOS

Estos son de dos tipos:

7.1 FORMATO CARATULA
En este se anotan los datos de identificacién del procedimiento y su
nombre, ¢l contenido, nombres, firma y fechas de quienes elaboran y
aprueban (F-SAC-05).

7.2 FORMATO REDACCION
Este formato es el F-SAC-07 en este se anotan los datos de
identificacion del procedimiento y su nombre. El cuerpo de la hoja se
utiliza para la redaccion del procedimiento.

RESPONSABILIDADES
Es responsabilidad del Gerente General de FAMA Equipos de Moldeo la

aprobacion de los procedimientos, permitiéndose delegar esta tarea al
Coordinador de Calidad.
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3.0

4.0

OBJETIVO
Definir y establecer la metodologia para la publicacién y administracién de
documentos.

ALCANCE
El alcance de este procedimiento es para todos los documentos sujetos a
control por el sistema de Aseguramiento de Calidad.

VIGENCIA
Este procedimiento, estd vigente a partir de la fecha de su publicacién y debera
revisarse si €s necesario anualmente.

ACTIVIDADES

4.1

PUBLICACION DE DOCUMENTOS.

El Coordinador de Calidad conserva el original de los Documentos.
Identifica cada copia de los Documentos a entregar con la siguiente
informacion:

- No. de copia.

- A quién esta asignada.
- Puesto.

- Fecha de entrega.

Registra la entrega de los Documentos en la hoja "Control de
Documentos” (F-SAC-03).

Entregar los Documentos debidamente aprobados e identificados al
personal usuario, junto con el recibo correspondiente (F-SAC-04),

El personal usuario asignado firma el recibo y lo envia al Coordinador
de Calidad para su Control.

El Coordinador de Calidad abre un archivo de los recibos a fin de
mantener Control sobre la distribucion de los Documentos.
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4.2

4.3

REASIGNACION DE DOCUMENTOS.

El Coordinador de Calidad se coordina con el Departamento de Costos
para obtener informacién acerca de los movimientos de personal

empleado (altas, bajas y cambios de puesto), que tengan asignados
documentos de la empresa.

El Coordinador de Calidad recoge al personal que vaya a sufrir un
movimiento, los Documentos que tenga en su poder.

El' Coordinador de Calidad procede a destruir los recibos
correspondientes.

Verifica que los procedimientos estin completos y en la tltima revision.

Identifica los Documentos con los datos e informacién de la nueva
persona a la que seran asignados estos Documentos.

Actualiza la informaci6n en la hoja "Control de Documentos” (F-SAC-
03).

Entrega los Documentos al  interesado junto con los recibos
correspondientes (F-SAC-04).

El personal usuario firma los recibos y los envia al Coordinador de
Calidad para su Control.

El Coordinador de Calidad actualiza el archivo de los recibos.

REVISION Y/O ACTUALIZACION DE DOCUMENTOS.

La Jefatura del Area, de acuerdo al Programa de Revisién de
Documentos, o cudndo exista algin cambio en sus Documentos,

informard por escrito sobre las modificaciones a realizar al Coordinador
de Calidad.




88

P-SAC-02
N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV.
@ FECHA:
N PUBLICACION DE DOCUMENTOS  |PAG.4DE §

5.0

6.0

El Coordinador de Calidad realiza las modificaciones necesarias a los
Documentos, especificando el niimero y fecha de la nueva revisién. Asi
mismo, marcara con una barra (I) el parrafo dénde hubo algiin cambio.

El Coordinador de Calidad recaba las firmas en la hoja de Control (F-
SAC-05).

Registra las revisiones del Documento en el condensado "Control de
Revision de Documentos” (F-SAC-06).

Registra la revision del Documento en el formato "Recibo Custodia y
Revision de Documentos” (F-SAC-04).

Envia al personal involucrado copia del material que fu€ revisado.

El personal firma los recibos y los envia al Coordinador de Calidad (F-
SAC-04).

El Coordinador de Calidad actualiza el archivo.

FORMATOS.

F-SAC-05
F-SAC-03
F-SAC-04
F-SAC-06

HOJA DE CONTROL

CONTROL DE DOCUMENTOS

RECIBO CUSTODIA Y REVISION DE DOCUMENTOS
CONTROL DE REVISION DE DOCUMENTOS

RESPONSABILIDADES.

Es responsabilidad del Coordinador de Calidad controlar y mantener los
originales de los Documentos, ademas de publicar las modificaciones y de
colectar y destruir los documentos y recibos obsoletos.

Es responsabilidad de los Jefes de las areas involucradas observar y acatar los
procedimientos aqui descritos.
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RECIBI DE FAMA EQUIPOS DE MOLDEO
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3.0

4.0

OBJETIVO

Contar con un manual de especificacién de materiales para conjuntar todo la
informacién referente a las propiedades fisicas, quimicas, metalograficas y los
diferentes usos de los materiales.

ALCANCE

Este manual alcanza a todos los materiales suministrados por FAMA Equipos
de Moldeo para cumplir con los requerimientos del Cliente,

VIGENCIA

Este manual esta vigente a partir de la fecha de su publicacién y debera revisar
y tomar acciones correctivas en una base anual.

NORMAS Y ESTANDARES PARA HIERROS GRISES Y ALEADOS

4.1  Objetivo:
Estas normas y estdndares de calidad, especifican las caracteristicas y
condiciones generales para suministro y recepcion de piezas fundidas en
arena y de barras de colada continua.
Las fundiciones grises comprendidas en normas se clasifican en:

Fo. Vo. #l
Fo. Vo. #3
Fo. Vo. #11
Fo. Vo. #12

Fo. Ve. SF. 60
Fo. Vo. V.C (Vaciado continuo)#11
Fo. Veo. V.C (Vaciado continuo)S. F. 60

42  Especificaciones fisicas:
4.2.1 Dureza
La dureza de las fundiciones grises, ya reconcidas, se
establece de acuerdo a lo sefialado en la Tabla No. 1.




- Vaciados a la ordena a 311611 de la Cara Templada.
- Vaciados de Blancosa a 3/811 de la Cara Templada.
- Vaciados Continuosa a 1" de una Cara Exterior.

La dureza se determinaré con la Prueba Rockwell B.
42,2 Mieroestructura.Muestreo. El muestreo parametalografia
y dureza se hara en el area.

MANUAL DE ESPECIFICACION DE | P- MEM
N MATERIALES REV.
4@ FECHA:
N HIERROS GRISES Y ALEADOS PAG.3 DE 10
*_
DUREZA
MATERIAL ROCKWELL B EQUIVALENCIA
EN BRINELL
FoVo# 1 74 - 87 130 - 170
FoVo # 3 90 - 98 190 - 230
FoVo# 11 76 - 88 135-175
FoVo# 12 76 - 88 135-175
VC#11 76 - 88 135-175
V.C-SF 60 79 - 91 143 - 187
8F - 60 79 - 91 143 - 187
Tabla No. 1

La dureza ser4 determinada en la superficie o 4rea equivalente de trabajo
(de contacto con ¢l vidrio) de los plazas 6 muestras de las piezas:
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423 Matriz.

La Matriz de vaciados para moldura debera ser esencialmente
ferritica, de acuerdo a la Tabla No. 4.

MATRIZ
MATERIAL Perlita Carburos Ferrita
(méx) (méx) (méx)

FoVo#1 15 5 80
FoVo# 3 30-70 5 70-30
FoVo# 11 15 5 80
FoVo # 12 15 5 80
VC#11 15 5 80
S.F. 60 15 3 85

Tabla No. 4
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43 COMPOSICION QUIMICA

La composicién quimica debera estar dentro de los rangos establecidos para los
diferentes Hierros Grises FAMA.

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

44.1.

. Modelos.

Proceso de Fabricacion.

La fabricacion de la fundicién puede ser realizada por cualquier proceso
de fusidn que permita obtener un material que satisfaga los requisitos de
¢sta norma.

La modificacion del modelo para que las medidas de las piezas sean
correctos sera responsabilidad de FUNDICION FAMA, La
responsabilidad a efecto de que las piezas sean sanas es de la fundicion,
si como consecuencia de la modificacion del modelo 6 por
modificacion del proceso de fabricaciébn se hiciera necesaria la
modificacién del modelo, ésta debe hacerse de acuerdo entre FAMA-
FUNDICION y FAMA-MOLDES.
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4.4.3. Dimensiones.

444

445

Las dimensiones de la pieza deben estar conforme al dibujo,
permitiéndose las tolerancias siguientes:

a) La forma Interior de la pieza debe estar concéntrico con la
forma exterior, con una tolerancia en + 1.6 mm (1/16”).

b) En édreas para maquinar en piezas vaciadas 6 en barres, las
piezas deberan tener un exceso de material de 3.18 mm (1/8”)*
con una tolerancia de + 1.6 mm (1/161”")* menos nada.

c) En 4reas no sujetas a maquinado la pieza debe tener la medida

del dibujo, con una tolerancia de mas 1.6 mm (1/16")* menos
nada.

* Esta medida puediera variar debido a los dngulos de salida y
dependiendo de la altura de las piezas.

Limpieza de las piezas.

Las piezas deben ser entregadas limpias. Esta condicién puede
conseguir mediante chorro de granalle, arena 6 cualquier otro
procedimiento usualmente empleado que garantice que las
piezas estin libres de arena suelta 6 calcinada que pueda
desprenderse en servicio y cualquier ofro tipo de suciedad
superficial que puede ir en detrimento de su maquinabilidad 6
comportamiento en servicio.

Rababeo de las piezas.

Las piezas deben estar libres de coladas, alimentadores, rebaba y
cualquier otro defecto superficial que puede perjudicar el
maquinado, los caracteristicas de las piezas 6 su buena
presentacion. Las zonas interiores deben estar libres de arena,
rebabas, etc.
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4.5

4.6

4.7

4.4.6. Defectos Interno.
Las piezas deben estar libres de poros, rechupes o cualquier otro
defecto que  impida la correcta utilizacién de las mismas.

447 Reparacion de Defectos.

Los defectos superficiales que no afecten la utilizacion de las
piezas pueden repararse por escarpado ¢ esmerilado. En caso
que se presenten defectos que requieran reparacién por
soldadura, es necesario informar previamente a FAMA-
MOLDES y obtener su autorizacion antes de proceder a dicha
reparacion. Por reparacibn no debe entenderse el
enmascaramiento u ocultamiento de defectos.

44.8 Maquinabilidad.
En las zonas a maquinar Indicadas en el plano no deben existir
puntos duros que pueden perjudicar la calidad de las piezas o
que afecten la vida de las herramientas 6 las condiciones del
maquinado.

DATOS PARA EL PEDIDO

FAMA-FUNDICION recibira de FAMA-MOLDES el dibujo de la
pieza a fundir y el tipo de fundicioén (matenal) a utilizar.

RESPONSABILIDAD POR INSPECCION

A menos que otra cosa sea indicado en el contrato u orden de compra,
FAMA-FUNDICION es responsable por la realizacién de todos los
requerimientos especificados en esta norma. Excepto que otra cosa sea
indicada en el contrato u orden de compra, FAMA-FUNDICION puede
usar sus instalaciones u otras apropiadas para realizar la inspeccion de
todos los requerimientos especificados.

MARCADO DE PIEZAS
Todas las piezas deben marcarse con el mimero de moldura y sufijo
indicado en dibujo, identificacién de mitades (macho y hembra), tipo de
fierro, y nimero de colada.
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48  CERTIFICACION
FAMA-FUNDICION en cada envio de piezas debe garantizar la calidad
del producto y, cuando lo requiera FAMA-MOLDES, debe
proporcionar el certificado de calidad correspondiente al producto
enviado.
El certificado de Calidad debe contener la siguiente informacion:
a) Nombre del proveedor
b) Identificacion del material
¢) Numero de pieza
d) Numero de orden de compra
e) Especificaciones Metalograficas
f) Composicién quimica tipica de las hornadas del turno de fabricacién.
49 RECHAZOS
Todo el material que no esta conforme a las condiciones establecidas en
ésta norma, debe estar sujeto a rechazo.
El material sujeto a rechazo debe acompaiiarse de una forma de rechazo
la cual debe indicar:
a) Fecha de recepcion del lote y fecha de rechazo.
b) Numero de la pieza.
¢) Nuamero de la orden de compra.
d) Causas del rechazo.
a) ldentificacién del material.
410 ARBITRAJE

En caso de discrepancia entra FAMA-FUNDICION y FAMA-
MOLDES, en cuanto a la interpretacion de los resultados de los
ensayos, se procederd a convenir en un laboratorio en el cual hayan de
realizarse los ensayos de arbitraje.
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5.0

6.0

4,11 RECLAMACIONES

El material sujeto a rechazo visible debe ser devuelto a FAMA-
FUNDICION en un plazo méximo de dos meses.

Las piezas con defectos aparecidos durante el maquinado seran
devueltas en un plazo méaximo de 6 meses a partir de la fecha de entrega
del material a FAMA-MOLDES.

NORMAS Y ESTANDARES PARA MATERIALES DE BRONCE AL
NIQUEL ALUMINIO.

5.1 El Minox o "XX" esta bajo la norma del Eballoy 700 de ERIE
BRONZE & ALUMINUM COMPANY este material se usa
exclusivamente para coronas.

5.2  El Exca esta bajo la norma del Eballoy 690 de ERIE BRONZE &
ALUMINUM COMPANY, esta material se una para moldes, fondos,
bombillos y obturadores.

5.3  Especificaciones Fisicas.
Ver tabla No. 1

5.4  Analisis Quimico.
Ver tabla No. 1

NORMAS Y ESTANDARES PARA MATERIALES DE ACERO
Acero 310 - (Austenitico)
Acero 431 - (Martensitico) e

6.1 Uso
Acero 310 se usa en la fabricacion de pistones, que requieran de un
revestimiento de colmonoy.
Acero 431 se usa en la fabricacién de moldes y pistones. En este acero
se recomienda no aplicar colmonoy porque sufriria agrietarniento al
calentar.
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6.2

Caracteristicas

a) Los Aceros Austeniticos tienen la caracteristica de no ser magnéticos

y no endurecer por tratamiento térmico.

Pueden aumentar su resistencia mecanica por deformacion en frio.

b)Los Aceros Martensiticos son magnetos y templables. Con algunas
calidades es posible obtener dureza entre 60 - 62 Rc.
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PROCEDIMIENTO DE ADQUISICION DE INSUMOS

OBJETIVO

Establecer la metodologia bajo la cual debe regirse la adquisicion de insumos para
asegurar la oportunidad del abastecimiento, la cantidad y las especificaciones

contratadas por el cliente.

ALCANCE

Este procedimiento alcanza a cada pieza de cada pedido autorizado.

VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de su publicacién y debera
revisarse, y tomar acciones correctivas si son necesarias en una base anual.

ACTIVIDADES

4.1. Recepcion pedido autorizado:

Del drea de Logistica Moldes, Control de Produccion recibe pedidos
autorizados disefiados por el cliente con la siguiente documentacion:

- Hoja maestra de control para pedido (F-VTA-05).

- Dibujos mecénicos completos, sellados con # de orden y legibles de cada

pieza amparada en orden de fabricacion.

- Orden de fabricacién (F-VTA-04) con la siguiente infomacién.

*

* & ® F B B # B ¥ ¥ B

No. de orden
Cliente

Producto

Tipo

Maiquina cliente
Fecha pedido
Sufijo

Descripcién sufijo
No. de pieza
Material (descripcion exacta)
Cantidad requerida
Observaciones
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4.3

Del 4rea de Logistica, Control de Producci6n recibe pedidos autorizados
diseilados por FAMA con la siguiente documentacion;

- Dibujos mecénicos.

- Orden de fabricacién (F-VTA-04) con la siguiente informacién.

*

® * B ¥ * ¥ # F B ® =«

No. de orden
Cliente

Producto

Tipo

Magquina cliente
Fecha pedido
Sufijo

Descripci6n sufijo
No. de pieza
Material (descripcién exacta)
Cantidad requerida
Observaciones

Revision del dibujo:

Control de produccion revisa el dibujo de cada pieza solicitada e
identifica:

Pieza Informacién

Molde Blanco, tipo moldura, material, abastecimiento,
comentarios , diam. mordaza, largo, ensamble, medida
ensamble, placa, pico, salida aire, tal. profundo,
soldadura, grabado, deckel, tomo copiador, erosion.

Bomb. Blanco, tipo moldura, material, abastecimiento,
comentarios, diam. mordaza, largo, ensamble, medida
ensamble, placa, pico , salida aire, tal. profundo,
soldadura, grabado, deckel, tomo copiador, erosi6n.

Toda esta informacién se carga al archivo BB, L8, El, del sistema computacional de
"requerimientos a surtir" para efectos de consuita y reportes.




105

P-CPR-01
N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV.

4@ — FECHA:
D ADQUISICION DE INSUMOS PAG.4DE 8§

44  ldentificacion materia prima basica:

Con la informacién del material obtenida de ia revisién de dibujos, se compara
contra la tabla de materiales para definir exactamente el tipo de material a

solicitar.

Esta tabla nos indica el material adecuado para cada tipo de moldura y a sus

condiciones de trabajo:

Tipos de material:

Fierro Vaciado #1

Fierro Vaciado #12

Fierro Vaciado #11

Fierro Vaciado #3

Fierro Vaciado Nodular SF-60

Fierro Vaciado Nodular SP-80

Fierro Continuo o Dura Bar # 11

Fierro Continuo o Dura Bar NOD SF-60

Vaciado Precision base Niquel
Vaciado Precision base Niquel
Vaciado Precision base Niquel
Vaciado Precisién base Niquel
Vaciado Precisién base Cobalto
Vaciado Precision base Cobalto

Bronce Aleado Minox ¢ "XX" 6 EB-700
Bronce Aleado Execa 6 EB-690

Acero Inox 431 FORJADO
Acero Inox 310 FORJADO

Acero/Hta 12-L.-14
Cold Rolled Steel CRS
Acero/Hta 1020

(F-D)

(F-12)

(F-11)

(F-3)

(NOD SF-60)
(NOD SP-80)

HR-30
HR-40
HR-44
HR-54
STELLITE #12/COBALT12
STELLITE #21/COBALT21
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De la revision del dibujo se identifican todas las partes comerciales que
s¢ integran a la moldura durante el proceso de maquinado o al final del

mismo.

Partes Comerciales:

Tipo

Tornilleria
Placa Molde
Placas Mordaza
Tacones
Varillas
Tuercas

Pernos

Anillos

Orejas

Cuiias

Tapones

P-CPR-01
N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV.
4@ FECHA:
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4.5 Identificacion de partes comerciales:

Material

Acero, Bronce, CRS
Acinox, HR-30, CRS
12 L4, CRS

CRS, Vac, Precision
CRS

Ac. Galvanizado
Drill Rolled

Fovo, CRS

CRS

CRS

CRS
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[46

MATERIAL
Fo. Vo.
Vaciados

Precision

Bonce

Aleado

Aceros

Comerciales

Fuentes de Abastecimiento:

Abastecimiento
Importacién

FAMA

Fund. FAMA OMCO

UNION CITY

X DAMERON
FRANKLIN BRONZE
DELORO STELLITE
(ALEMANIA)

X ERIE BRONZE
OMCO

UNION CITY
FEDERAL BRONZE

X CAST TOOLS

X DAMERON
FRANKLIN BRONZE
ANCHOR GLASS

__ﬁ

Abastecimiento
Nacional

METALES
CENTRIFUGADOS

METALURGICA
ALMENA

IMPULSORA

IND. REG.

ACEROS FORTUNA
ACEROS ASSAB

PROV.DE A G
PROV.DEAT I
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4.7

Requerimientos a Fundicion FAMA:

- Solicitud

Llenar forma “Pedidos a Fundiciones” (F-CPR-01) con la siguiente

informacién:

Toda esta papeleria se entrega al Depto. de Ingenieria Fundicién FAMA, el cual

* Orden

* Pieza

* Sufijo

* No. Cliente - 80 Cavidades.
81 Suplemento/cavidades.
82 Equipos.
83 Crisas.

* Descripcion (Macho, Hembra, Integral).

* Cantidad a solicitar.

* Material.

¥ Dia y semana de pedido.

* Firma del solicitante

* Dos copias azules, xerox, o sepias de pieza solicitada.

firma y anota fecha de recibido.
- Seguimiento;

Para ir verificando ¢l avance de cada pieza establecen juntas diarias con los
departamentos de programacion, modelos, produccién y c. calidad fundicién.
De estas juntas se identifica la situacion de cada pieza y su fecha de entrega:

Ingenieria.

Modelos.

Por fabricar templaderas.
Por fabricar piezas.

Por tratamiento.

Por limpieza.

Acabado.

Inspeccién final.
Remisionado.

* * # #* % # * * =«

FORMATOS

*

Forma Pedido a Fundicién, (F-CPR-01)
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P-CC-01

DE PRODUCTOS TERMINADOS

1.0 OBJETIVO
Asegurar que todos los materiales que sean incorporados al proceso productivo
cumpla con los requisitos establecidos.

20 ALCANCE
Este procedimiento es aplicable para la evaluacion de materiales y piezas
maquinadas utilizadas como materia prima en la fabricaciéon de Equipos de
Moldeo.

3.0 VIGENCIA
La validez de este procedimiento es a partir de su fecha de publicacion
debiéndose revisar anual o antes si es requerido.

4.0 EVALUACION DE MATERIALES

Para que algin material pueda ser utilizado para maquinarse en el taller debe ser
enviado con un CERTIFICADO DE CALIDAD el cual debe llenar los
siguientes requisitos:

4,1  Analisis Metalografico.
Este anilisis debe incluir la estructura del material y su anélisis quimico.

42  Inspeccién Dimensional.
Esto indica que el material enviado debe ser checado dimencionalmente
para asegurarse de que cumpla con nuestros requerimientos.

43  Inspeccion Fisica.
Esto incluye una inspeccion visual para evitar que el material traiga
bordos o rechupes y también el grado de dureza indicados Rockwell C o
Brinell.

44  Pruebas de Ultrasonido (Opcional).
Este tipo de analisis puede usarse como complemento de los
anteriores,ya que nos indica la existencia de poros en el material.

e —
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P-CC-01

DE PRODUCTOS TERMINADOS

6.0

EVALUACION DE PIEZAS MAQUINADAS

Para que las piezas maquinadas por proveedores sean aceptadas por Control de
Calidad deben de venir acompaifiadas del REPORTE DE INSPECCION (F-CC-
08), en donde el proveedor indicar4 los siguientes puntos:

- Eltipo de pieza que maquind.

- Lacantidad de piezas surtidas, entregadas, inservibles y O. K. del lote.
- Las piezas inspeccionadas con sus medidas y tolerancias.

- El nombre y firma del proveedor.

El proveedor debe de inspeccionar el total de las piezas maquinadas, aunque en
el REPORTE DE INSPECCION DE PROVEEDORES (F-CC-08) solo
apuntara las medidas del nlimero de piezas sefialadas en la tabla (F-CC-09) de
acuerdo al tamaiio del lote maquinado.

El REPORTE DE INSPECCION DE PROVEEDORES, no excenta al
proveedor de inspeccionar el lote completo, el reporte sera utilizado por Control
de Calidad como medida de verificacion de que el proveedor esti
inspeccionando las piezas.

EVALUACION DE PIEZAS CON TRABAJO DE BANCO

Para que las piezas con trabajo de banco realizado por proveedores sean
aceptadas por Control de Calidad deben de ir acompafiadas por el REPORTE
DE TRABAJO DE BANCO (F-CC-12).

Este reporte le serd entregado al proveedor por el supervisor del drea que
requiere del servicio 6 por el colocador con su firma correspondiente.

El reporte le indica al proveedor las operaciones que tiene que realizar. El
proveedor puede indicar en el mismo reporte las observaciones que tenga
respecto a las piezas que fueron asignadas a el. El lote de piezas con banco le
sera entregado a Control de Calidad junto con el REPORTE DE TRABAJO DE
BANCO (F-CC-12) firmado por el proveedor.

Control de Calidad regresara las piezas al proveedor si determina le faltan
operaciones a la pieza.

- =
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DE PRODUCTOS TERMINADOS
70  RESPONSABILIDADES
Es responsabilidad del proveedor entregar su reporte de INSPECCION DE
PROVEEDORES (F-CC-08) 6 REPORTE DE TRABAJO DE BANCO (F-CC-
12) respectivamente a Control de Calidad, de no ser asi, no se le aceptara su
remision.
80 FORMATOS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE PROVEEDORES “REPORTE

DE INSPECCION DE PROVEEDORES” (F-CC-08).

TABLA DE INSPECCION PARA PROVEEDORES (F-CC-09).

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE PROVEEDORES “REPORTE

DE TRABAJO DE BANCO” (F-CC-12).
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD PROVEEDORES
REPORTE DE INSPECCION

TAMANO DEL LOTE TAMANO DE MUESTRA
2 A 8 3
9.A 15 5

16 A 25 8
26 A 50 13
51 A 90 20
91 A 150 32
151 A 280 50
281 A 500 80
501 A 1200 125
1201 A 3200 200
3201 A 10000 | 315

F-CC-09.01
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VERIFICACION Y CONTROL DELOS |REY.
PRODUCTOS SUMINISTRADOS FECHA:
POR EL CLIENTE PAG.1DE 11
CONTENIDO
COPIA NO
1.0  OBJETIVO CONTROLADA
20
20 ALCANCE > cALDAD

30 VIGENCIA

40 MATERIA PRIMA

5.0 PRODUCTOS TERMINADOS PARA

MODIFICACION

6.0 PATRONES O REFERENCIAS

7.0 RESPONSABILIDADES

8.0 FORMATOS

ELABORO:

NOMBRE:

PUESTO:

FECHA:

APROBO:

NOMBRE:

PUESTO:

FECHA:
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<

1.0 OBJETIVO

Asegurar que todos los materiales, muestras y productos suministrados por
los clientes, sean incorporados al proceso productivo cumpliendo con los
requisitos establecidos.

2.0 ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todos los materiales, muestras y productos
proporcionados por el cliente a ser utilizados por los equipos de moldeo.

3.0 VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de su fecha de publicacion, debiendose
revisar anualmente o antes si es requerido.

40 MATERIA PRIMA

Cuando el cliente desea mandar la materia prima para maquinar su pedido, este
debe de hacer una notificacion a ventas dentro del requerimiento de fabricacién
donde mencione que la materia prima corre por cuenta de el, Ventas incluird la
condicion “Material Propiedad del Cliente* en la orden de fabricacion y un dia
después de que Logistica reciba el pedido de esta orden, mandara recoger el
material a la planta del cliente.

Al llegar el material, Control de Produccion lo identificard por medio de la
TARJETA DE IDENTIFICACION (F-CPR-09) que junto con el
FORMATO DE NOTIFICACION DE LLEGADA DE MATERIAL

(F - CPR - 07 ) haran acompaiiar al dibujo de la pieza notificando con eso a

la gente involucrada. Control de Calidad checard que cumpla
dimensionalmente y describiré en la TARJETA DE IDENTIFICACION

el nombre del inspector y un “ok” de aprobado en el renglon de VoBo., si

por algin motivo Control de Calidad no puede checar el material, Control de
Produccion o Produccién pedran hacer esta labor. En caso de que el material
no cumpla dimensionalmente, Control de Calidad informara a Ventas por
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medio del formato de SOLICITUD DE AUTORIZACION PARA
MATERIALES INSERVIBLES PROPIEDAD DEL CLIENTE ( F-CPR-21)
para que este comunique al cliente via fax y confirme con su decision si se
continua con ¢l trabajo o repone el material. Si el dibujo de la pieza a maquinar
no esta autorizado, solo se usard para realizar las primeras operaciones,
suspendiendose para operaciones posteriores.

Se deja a responsabilidad del cliente que el material sea el adecuado al tipo de
pieza a realizar. En el caso en que el material del cliente no cumpla con aspectos
metalograficos ( poros o grietas ), Produccion identificara a esta pieza ( s ) con
pintura roja para no agregarle mas operaciones y separara la pieza ( s ) del lote

e informara a Control de Calidad, que por medio del formato de Solicitud de
Autorizacion para Materiales Inservibles Propiedad del Cliente ( F-CPR-21 )
comunicaré a Ventas, para que por medio de este formato notifique al cliente
via fax y confirme con su decision si se continua con el trabajo o repone el
material. En caso de que la decision del cliente sea reponer el material, la orden
quedara suspendida hasta que se tenga el material completo en la linea.

Si por algin motivo Produccion comete errores en el maquinado y hace
inservible alguna o algunas piezas, al igual que en lo anterior, Produccion
identificara la pieza (s ) con pintura roja para no agregarle mas operaciones

e informara a Control de Calidad que por medio del formato SOLICITUD DE
AUTORIZACION PARA MATERIALES INSERVIBLES PROPIEDAD DEL
CLIENTE ( F - CPR - 21 ) comunicara a Ventas, para que por medio de este
formato notifique al cliente via fax y que decida si la compafiia de moldeo
repone ¢l material o le bonifiquen el valor de las piezas inservibles al
momento de facturar.

Cabe sefialar que todas las piezas inservibles ya sea por motivos de errores
de maquinado o del material, le serd devuelto al cliente previamente identi-
ficado.
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50 PRODUCTOS TERMINADOS PARA MODIFICACION

Cuando el cliente desea mandar productos terminados para que Equipos de
Moldeo les realice modificaciones, este, debe de hacer una notificacion a
Ventas dentro del requerimiento de fabricacion donde mencione que las
piezas enviadas son para modificarlas, Ventas le asignara un nimero de
orden e incluir4 la condicion “Modificacion” a la orden de fabricacion, que
le sera enviada a Logistica para que reciba el pedido junto con el dibujo de
la pieza que indique las modificaciones a realizar. Queda por el cliente
enviar las piezas.

Al llegar el material, Control de Calidad verificara las condiciones en que se
reciben las piezas, la forma como viene empacado y distribuido en la caja 'y
reconfirmard que las operaciones que el cliente solicita sean factibles
realizarlas en las piezas enviadas. En caso de que las piezas enviadas por el
cliente lleguen golpeadas o la cantidad de piezas difiera con la cantidad
mencionada en el pedido, Control de Calidad llenara el formato de NOTIFI
CACION DEL ESTADO EN QUE SE RECIBE EL MATERIAL DE SU
PROPIEDAD (F - CPR - 22 ), comunicando con el mismo formato a Ventas
para que notifique al cliente. Control de Produccion hara acompaiiar al dibujo
de la pieza con el FORMATO DE NOTIFICACION DE LLEGADA DE
MATERIAL ( F - CPR - 07 ) notificando con esto a la gente involucrada.

Se deja a responsabilidad del cliente los aspectos fisicos y metalograficos asi
como checar la VIDA UTIL de las piezas. En el caso en que el material del
cliente no cumpla con aspectos metalograficos ( poros o grietas ), Produccion
identificard a esta pieza (s ) con pintura roja para no agregarle mas operaciones
y separard las pieza ( s ) del lote e informara a Conirol de Calidad, que por
medio del formato de SOLICITUD DE AUTORIZACION PARA
MATERIALES INSERVIBLES PROPIEDAD DEL CLIENTE (F - CPR - 21 )
comunicard a Ventas, para que por medio de este formato notifique al cliente
via fax y confirme con su desicion si se continua con el trabajo.

Si por algin motivo Produccién comete errores en el maquinado y hace
inservible alguna o algunas piezas, al igual que en lo anterior, Produccion
identificara la pieza ( s ) con pintura roja para no agregarle mas operaciones,

e informar4 a Control de Calidad que por medio del formato SOLICITUD

DE AUTORIZACION PARA MATERIALES INSERVIBLES PROPIEDAD
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6.0

DEL CLIENTE ( F - CPR - 21 ) comunicara a Ventas, para que por medio de
este formato notifique al cliente via fax y que decida si la compaiiia repone el
material o le bonifiquen el valor de las piezas inservibles al momento de
facturar.

Cabe seiialar que todas las piezas inservibles ya sea por motivos de errores de

maquinado o del material, le sera devuelto al cliente previamente identificado.

PATRONES Y REFERENCIAS

Cuando el cliente requiera de molduras irregulares o cilindricas irregulares
utilizando patrones de su propiedad, Ventas deberd revisar las instrucciones
escritas del cliente cuidadosamente aclarando cualquier posible duda sobre
la utilizacion del patron o sobre indicaciones adicionales.

Ventas mandara una copia de las instrucciones del cliente con una firma o
sello indicando que la informacién es valido a Logistica, Ingenierfa de
Producto e Ingenieria de Procesos. Si en un momento dado el cliente no
envia instrucciones escritas, Ventas mandara un memorandum en su lugar,

Ventas deberd definir perfectamente con el cliente la forma de utilizacion
del patron o referencia. Algunas opciones son las siguientes :

* Patron de FoVo para maquinar total del pedido.

* Patr6én de FoVo que se usard como referencia para maquinar patron nuevo

* Patr6n de FoVo que se usara como referencia para el perfil y ajustarse al
volumen del dibujo.

* Patrén (envase de vidrio y/o componente ) para usarse como referencia.

El patrén, si es enviado por el cliente, ird a la atencién de Ventas, que lo
enviara a Control de Calidad para que lo inspeccione y determine si su
utilizaci6én cumplird con las instrucciones del cliente, si esto es asi, Contro]
de Calidad lo identificara con marcador negro o marcador para metales con
su orden de fabricacién y lo pondra a disposicién de Produccidn, al terminar
Produccion de usar el patrén, este seguira el flujo con las piezas hasta llegar
a Inspeccion.
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Cabe seiialar que al terminarse de fabricar el pedido, el patron sera enviado al
cliente junto con las piezas terminadas.

RESPONSABILIDADES
7 Ventas FAMA:

* Incluir la condicién “ Material Propiedad del Cliente “ en la orden de
fabricacién en caso de que el cliente mande el material.

* Informar al cliente via fax por medio del formato de SOLICITUD DE
AUTORIZACION PARA MATERIALES INSERVIBLES
PROPIEDAD DEL CLIENTE ( F - CPR - 21 ) en caso de que el
material no cumpla dimensionalmente o metalograficamente,

* Incluir la condicién “ Modificacion “ en la orden de fabricacion en

caso
de que el cliente requiera hacer modificaciones a piezas de su
propiedad.

* Revisar y clarificar las instrucciones del cliente sobre la utilizacion del
patrén.

* Enviar a Logistica y a Ingenieria de Producto y Proceso una copia de
las instrucciones del cliente con una firma o un sello indicando que la
informacion se valido. Si el cliente no manda instrucciones escritas
mandar un memorandum en su lugar.

* Enviar al patrén mandado por el cliente a Control de Calidad.

7.2  Logistica

* Mandar recojer el material del clienteala plantade este un dia
después de recibir el pedido con esta notificacion.

* Identificacion del material del cliente con la Tarjeta de Identificacién
( F - CPR - 09), y hacer acompaiiar al dibujo de la pieza con el
formato de NOTIFICACION DE LLEGADA DEL MATERIAL (F -
CPR-07).

* Registrar la entrada del pedido y cargarlo al programa de produccién,
al cumplir estas actividades, mandara la orden de fabricacion, dibujos
y formato a Ingenieria.
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7.3  Control de Calidad

* Checar dimensionalmente el material enviado por el cliente y darle el
Vo.Bo. en la TARJETA DE IDENTIFICACION (F - CPR - 07).

* Informar a Ventas por medio del formato de SOLICITUD DE
AUTORIZACION PARA MATERIALES INSERVIBLES
PROPIEDAD DEL CLIENTE ( F - CPR - 21 ) en caso de que el
material no cumpla con aspectos dimensionales y metalogréficos o por
errores de Produccion en el maquinado.

* Verificar las condiciones de llegada del material asi como el empacado
y distribucién en la caja, en caso de que las piezas lleguen golpeadas o
difieran con la cantidad mencionada en el pedido, informara al cliente
via fax por medio del formato de NOTIFICACION DEL ESTADO
EN QUE SE RECIBE EL MATERIAL DE SU PROPIEDAD (F -
CPR - 22 ) mencionando a este el detalle que afecte a las piezas,

* Inspeccionar el patrén enviado por el cliente, identificandolo con su
orden de fabricacion y ponerlo a disposicién de Produccién.

7.4 Produccién
*  Marcar con pintura roja las piezas o material inservibles.
* Informar a Control de Calidad en caso de que el material no cumpla
con aspectos metalograficos o errores en el maquinado.
* Hacer que el patron enviado por el cliente siga el flujo de las piezas
hasta que llegue a Inspeccion.

7.5  Ingenieria

* Revisar disefios, graficas y volumenes de acuerdo a las indicaciones
del cliente.

8.0 FORMATOS

*

Notificacion de llegada del material (F-CPR-07).
* Tarjeta de Identificacién (F - CPR - 09)
Solicitud de autorizacion para materiales inservibles propiedad del cliente (F -
CPR-21).

Notificacion del estado en que se recibe el material de su propiedad ( F -
CPR-22).

*

*
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"‘ FABRICACION DE MAQUINAS, S.A. DE C.V,

VITRO BIENES DE CAPITAL

NOTIFICACION DE LLEGADA DE MATERIAL

LOCALIZACION:
1 RAMPA 1 BODEGA 3 INSPECCION 4 ESTANTE 5
FUNDICION EXTERIOR
LOC. ORDEN PEZA NQ, VACIADO CANTIDAD
C.C.
ATTE. FCO. DE LEON
FECIA:
F-CPR-07.0£
V_ 2 T T E—— . — =

v
Guerrere 3200 Nte. Monterrey, W.L., Ménico C.P. 84410 Tel. S1-54-00 Fax (83) 311398 Telex 0382789 (@
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VITRO BIENES DE CAPITAL

EQUIPOS DE MOLDEO
IDENTIFICACION

FECHA HORA DE ENTREGA

No. de Orden No.dePza.____ _ _ Sufio

CanfidadPedida_ Confidad Surlida

Material: O Fovo Onodular O Estandar
OMinox Oexca

Molerlol. Revisado por.

Vo.Bo.

F-CPR-09.01

Q

PRIMERAS OPERACIONES

EXTERIORES

Dibujo Revisado
Cinla

Placasde Apoyo,
Cdllbradores

PREPARACION PARA COLMONOY

Dliamelro Mordaza
Index

Cinla
HerramlentaMolde
HerromientaBombllio
Anlllos

F-CPR-09.01
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‘I‘ FABRICACION DE MAQUINAS, 3.A. DE .V,

VITRO BIENES DE CAPITAL

IS0LICITUD DE- AUTORIZACION PARA MATERIALES INSERYIBLES PROPIEDAD DEL CLIENTE

CLIENTE: FECHA: / /
DIRIGIDO A: ‘

# DE MOLDURA: NOMBRE :

# DE # DE ORDEN DE

PEDIDO: FABRICACION:

DESCRIPCION DE FALLA:

DECISION: |
1.- CONTINUAR CON EL PROCESO:........ SI
2.- ELIMINAR LAS PIEZAS DEL

3.- ELIMINAR LAS PIEZAS DEL

r
(=)
—
m
-
-
o
s
m
u
o)
P
0
=
-
>
(7]
w
(2]
o
o

LOTE Y REPONER EL MATERIAL:...... SI

4.- OTROS: _
NOMBRE Y FIRMA . NOMBRE Y FIRMA
DE AUTORIZACION o DE AUTORIZACION

DE VENTAS FAMA DEL CLIENTE

F-CPR-21.08
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FABRICACION DE MAQUINAS, 3.A, DE C.V.

i:!:; s

VITRO BIENES DE CAPITAL

NOTIFICACION OEL ESTADD EN OUE SE RECIEE EL MATERIAL OE SU PROPLEDID

CLIENTE: FECHA: // //
DIRIGIDO A: ‘
# DE MOLDURA: NOMBRE :

# DE # DE ORDEN DE

PEDIDO: FABRICACION:

- DIFERENCIA EN LA CANTIDAD DE PIEZAS CONTRA PEDIDO C)
DETALLE:

- CONDICIONES DE LLEGADA DEL MATERIAL:
GOLPES @)

MAL EMPACADO ()
DETALLE:

NOMBRE Y FIRMA
DE AUTORIZACION
DE VENTAS FAMA

NOMBRE Y FIRMA
DE AUTORIZACION' =*
DEL CLIENIE

v

F-CPR-23. l‘—‘

L
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4@ Y RASTREABILIDAD FECHA:
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CONTENIDO
COPIA NO !
CONTROLADA 0
1.0 OBJETIVO
P —a
-(ézsr. CALIDAD
20  ALCANCE
30 VIGENCIA
40  ACTIVIDADES Y RESPONSABILIDAD
50  FORMATOS
ELABORO: APROBO:
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1.0 OBIJETIVO

2.0

3.0

4.0

Asegurar que todos los insumos clave, el producto en proceso y el producto
terminado, esten debidamente identificados, permitiendo localizar su
procedencia.

ALCANCE

Este procedimiento aplica para todos los materiales y productos que son
utilizados y fabricados por los Equipos de Moldeo.

VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de publicacién, debiendose
revisar anualmente o antes si se juzga necesario.

ACTIVIDADES Y RESPONSABILIDADES

4.1

4.1.1

Materiales sujetos a Control. Después de haberse realizado la
Inspeccion de los materiales sujetos a Control por parte del
proveedor y de acuerdo al procedimiento de Inspeccién
correspondiente, deberdn de ser identificados siguiendo el método
de codificacién siguiente :

Fierro Vaciado en Arena. Para fierros vaciados la Identificacion
estara sobre la cara exterior del material, siendo responsabilidad del
proveedor la colocacion del mismo, debiendose cubrir los siguientes
lineamientos :

* La codificaci6n sera alfanumérica constituida por cinco componentes

* El primer componente indicard el niimero de pieza siendo de tres
digitos como minimo y de diez digitos como maximo.

* El segundo componente representard el nimero de suflijo siendo este
de dos digitos.
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* El tercer componente representara el tipo de pieza siendo éste una
letra.

* El cuarto componente representa el tipo de fierro y estara constituido
de manera indistinta de una letra y dos niimeros o tres letras.

* El quinto componente representa el namero de colada y estard
constituida por cinco digitos.

Ejemplo :

Nimero de pieza — 9999999999 - 99 +— Numero de Sufijo
X & Tipo de Pieza
X -99 —— Tipo de Fierro
99999 +—— Nimero de Colada
3 4782-10
M
A-70
45236

4.1.2 Fierro Vaciado Continuo

En cualquiera de las dos presentaciones de este material; ya sea
media caiia o redondo la Identificacién se realiazara colocando en
las piezas del frente del lote el mimero de piezas y el sufijjo
correspondiente, debiéndose realizar esta operacidn con marcador
de color Blanco.

La responsabilidad para la ejecucién de la Identificacién serd el
Departamento de Almacén de Materiales.

4.1.3 Fierro Vaciado Continuo Nodular y Fierro Vaciado Continuo
no. 11

En estos materiales la Identificacién se realizard colocando
pintura de los extremos de cada pieza, correspondiendo el color
blanco para el fierro Nodular y sin color para el fierro 11.

La responsabilidad para la ejecucion de esta actividad serd del
proveedor.
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o = S ———
4.1.4 Aceros y Bronces.

4.1.4.1 Vaciado Continuo.

La identificacidn de estos Materiales se realizard de la siguiente
manera:

1° Al recibirse el Material se debera de colocar el nimero de
orden de compra, realizando la operacién con marcador de tinta
negra, siendo esta actividad responsabilidad del Departamento de
Recepcion de Materiales.

2° Al recibirse el material en la rampa de la planta se deberd
de complementar la informacion de la identificacién colocando
con marcador de tinta Negra, el nimero de orden de fabricacion,
el nimero de pieza y el nimero de sufijo correspondientes, siendo
esta actividad del Departamento de Control de Produccion.

Ejemplo:
No. orden No.de syjifo
Fabricacién !
999|99 - 9999 - 9999999999 - 99
No. Orden No. de
de compra Pieza

4142 Vaciados de Precision
La identificacién de este material se realizari colocando en la
caja del mismo la sigiuente informacion:
- No. de orden de fabricacién

- No. de pieza

- No. de sufijo
Ejemplo:
No. orden No. de
fabricacion sufijo

9J99 - 9999999999 - 99 No. de pieza
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Esta identificacion debera de colocarse con marcador de tinta
Negra. Esta informacion debera de ser cotejada con la
informacién del proveedor la cual debera de contener lo siguiente.

- Iniciales del tipo de pieza.
- No. de parte del proveedor.
- No. de modificacién.

Ejemplo:

No. de parte

del proveedor

XXX - 999 - 999

Iniciales del No. de
tipo de pieza Modificacién
La nomenclatura para el tipo de pieza seré:
ESPANOL INGLES INICIALES
Fondo Botton Plate BP
Bombillo Solid Blank SB
Obturador Baffle B
Embudo Funnel F
Guia Guide G
Piston Soplo Cast to Shape Plunger CSP
Enfriadores Cooler Tube CT
Dedos Take Out TO

La identificacion del material serd responsabilidad del Departamento de

Control de Produccién debiendo elaborar el Formato de registro
“Notificacién Material de Importacién™ (F-CPR-07).
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4.1.5 Material que proporciona el cliente.

La identificacion para este Material deberd de realizarse al
momento de recibirse en Planta, debiéndose colocar con
marcador de tinta Negra sobre la pieza la siguiente informacién:

- No. de orden de fabricacion.
- No. de pieza.

La responsabilidad para la realizacién de esta actividad, serd del
Departamento de Control de Producci6n.

En el caso de que se tenga que trasladar el material al Almacén,
la identificacién serd responsabilidad del Departamento de
Almacén, tomando como referencia los datos mostrados en la
Remision que elabora el Departamento de Control de
Produccion (F-CPR-08).

4.2 Producto en Proceso.
4.2.1 Inicio de Proceso.

Al arranque del Proceso de cada orden de Fabricacién, la tarima
conteniendo las piezas a ser maquinadas, deberi de estar
acompaiiada de los siguientes documentos:

- Dibujo de la pieza.
- Tarjeta de identificacion (F-CPR-09).

La responsabilidad de verificar que el Material a utilizar sea el
requerido para la orden de fabricacion sera del supervisor de
produccioén, debiendo de cotejar la informacién contenida en la
tarjeta y el dibujo con la identificacion Fisica del Material,
colocando el Vo. Bo. sobre la tarjeta.
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4.2.2 Etapas del Proceso.

Durante las etapas del Proceso, se debera de colocar sobre las
piezas el No. de orden de Fabricacién y el No. consecutivo de
componente.

La informacion de la ubicacion y forma de la identificacion, el
tamafio de los niimeros y la cantidad de piezas que se deber4n de
identificar de cada lote estd contenida en la tabla I de este
documento; tomando como referencia la identificacion Fisica de
las piezas con el Dibujo correspondiente y su tarjeta de
identificacion.

En el 4rea de rebabear y marcar se deberd de colocar con
nameros de golpe a todas las piezas del lote el nimero de pieza.

Ademas a los moldes, bombillos y coronas tendran la siguiente

informacion:
- No. de orden de fabricacion.
- Afio en que fué fabricada.
Ejemplo:
No. de orden
de fabricacién
XOOXXXXXX - 9999 - 1
No. de pieza Afio en que
especificado en el dibujo fué fabricada

E! aifo de fabricacion estard representado por el dltimo digito del
afio.
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5.0

43  Producto Terminado

Después de haber sido aceptadas las piezas por el Departamento de
Control de Calidad y tomando dicha referenciala identificacion fisica de
la misma, se debera de elaborar el formato de registro (F-CC-05) y

entregarse al Departamento de Embarques.

Después de haber sido empacadas las piezas, se debera de colocar sobre

la caja la siguiente informacion;

No. orden fabricacién.
No. pieza.

Cantidad contenida.
Nombre del cliente.

Esta identificacion deberd de realizarse utilizando: marcador de tinta
color negro, siendo responsabilidad del Departamento de Embarques.

FORMATOS

F-CPR-07  NOTIFICACION MATERIAL DE IMPORTACION

F-CPR-08  REMISION AL ALMACEN

F-CPR-09 TARJETA DE IDENTIFICACION

F-CC-05 ENTREGA DE PIEZAS A TRAFICO
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VITRO BIENES IJE CAPITAL ‘
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1.0 OBJETIVO

Establecer la metodologia para reflejar semanalmente en el programa de
produccion, las necesidades de nuestros clientes, acorde con la capacidad del
taller.

2.0 ALCANCE

3.0

4.0

4.2 TIEMPO DE RESPUESTA DE MATERIA PRIMA (PROMEDIO)

Este procedimiento alcanza a todas las piezas de cada pedido autorizado.

VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de su publicacién y debera
revisarse, y tomar acciones correctivas, si son necesarias, en una base anual.

INFORMACION BASICA.

4.1 INFORMACION REQUERIDA, AL DIA, PARA NORMAR EL |
CRITERIO DE PROGRAMACION:

“REPORTE DIARIO DE FUNDICION” --------—---—-F-CPR-04

“PEDIDOS IMPORTACION” F-CPR-05

“ORDENES DE COMPRA AG” F-CPR-06

“SEGUIMIENTO PRODUCCION” F-PPR-001

“SEGUIMIENTO ABASTECIMIENTO TECNICO” -F-PPR-009 ‘

“TIEMPO ESTANDAR VITRO ENVASES” -—------- F-PPR-004

“TIEMPO ESTANDAR VITRO CRISTALERIAS” --F-PPR-005

T1PO DE MATERIAL TIEMPO DE ENTREGA
D. BAR 2 SEMANAS
VACIADO ARENA (FAMA) 4 SEMANAS
VACIADO (IMPORTACION) 5 SEMANAS

BRONCE 4 SEMANAS
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43  TIEMPO DE RESPUESTA PROMEDIO EN MAQUINADO

MOLDURA CILINDRICA 3 SEMANAS
MOLDURA CILINDRICA IRREGULAR 3 SEMANAS
MOLDURA IRREGULAR 4 SEMANAS
MOLDURA DUAL 7 SEMANAS

44  CARACTERISTICAS DE LA PROGRAMACION:

- Por semana se pueden programar solamente 1 set de moldura dual.

- Por semana se pueden programar solamente 1 set polarflow o vertiflow.

- Cada trimestre (13 semanas) dejar sin programar sem. 7 o sem. 13 para ajustar
atrasos.

- Lafecha al cliente sera: semana de produccién original mas una semana,

- Por semana se pueden programar solamente una moldura de material minox + cly.

ESPECIAL ANALISIS A LOS SIGUIENTES TIPOS DE MOLDURAS:

Moldes pantalla K2 y cristaleria.

Moldes Fovo con valvula de vacio.

Moldes Minox con valvula de vacio.

Moldes con el enfriamiento exterior obtenidos a través de corazon de arena.
Cavidades Minox con colmonoy.

o] Q o o o

4.5  DEFINICION DE CAPACIDAD SEMANAL

CTD CTD
... LINEA TIPQ PIEZAS PIEZAS  USD  PEDIDOS
CILINDRICA MOLDE Y BOMBILLO 25  180ML 7
CILINDRICAIRR. MOLDE 100 100ML 4
IRREGULAR MOLDE Y BOMBILLO 0 4OML 4

TOTAL CAVIDADES 420 320MIL 15




143

I MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV.

P-CPR-04

FECHA:

Vm l PROCEDIMIENTO PROGRAMACION

DE LA PRODUCCION

PAG.4DE 13

50

ARCHIVOS Y PROGRAMAS EN LA COMPUTADORA QUE APOYAN

LA ELABORACION DEL PROGRAMA DE PRODUCCION.

51 BB,\L8El —> “MENU GENERAL DE PROGRAMACION”

CARGAR INFROMACION
BAJAS
MODIFICACIONES
CONSULTAS

MENU DE REPORTES

° TOTAL SUFIJOS
© CAVIDADES

ARCHIVO MAESTRO DE CONTROL DE PRODUCCION QUE
CONTIENE TODA LA INFORMACION REFERENTE A:
MOLDE Y BOMBILLO.

52 BBMSEL

- ALTAS

- BAJAS

- MODIFICACIONES

- CONSULTAS

- TRANSFERIR ORDENES

- CAPTURA SEGUIMIENTO
- REPORTES

° CAVIDADES
° CREAR ARCHIVO (OPCION 6)

—> “PROGRAMACION DE EMBARQUES”

ARCHIVO QUE CONTIENE LAS SEMANAS DE PRODUCCION CREADAS

(COMPLETAS O PARCIALES).
ESTE PROGRAMA ESTA ENLAZADO CON EL ARCHIVO DE VENTAS,
DE DONDE SE OBTIENEN CANTIDADES SOLICITADAS, PRECIOS
UNITARIOS, FECHA PROMETIDA Y CLIENTE.
ESTO QUIERE DECIR QUE EL PEDIDO DEBE DE ESTAR DADO DE
ALTA POR VENTAS ENBB, 43, E1 Y DEBE DE TENER LA FECHA
PROMETIDA PARA QUE SE GENERE EL ARCHIVO BB,M8 E1.
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ACTIVIDADES

6.1 DEL AREA DE LOGISTICA, CONTROL DE PRODUCCION RECIBE
TODOS LOS PEDIDOS AUTORIZADOS CON LA SIGUIENTE
DOCUMENTACION:

- Hoja maestra de control para pedidos (F-VTA-05)

- Dibujos mecanicos completos, sellados con # de orden de fabricacion y
legibles de cada pieza amparada en la orden de fabricacién.

- Orden de fabricacién (F-VTA-04) con la siguiente informacién.

% No. De orden L Observaciones

¢ Cliente L Fecha pedido

L4 Producto . Sufijo

¥ Tipo 4 Descripcion sujifo

$ Méquina cliente " No. De pieza

» Cantidad requerida . Material (descripcion exacta)

Con esta informacié6n, lo primero a hacer es identificar el tipo de moldura:

LINEA CAVIDADES

TIPOS CILINDRICA

MOLDURAS CILINDRICA
[RREGULAR

IRREGULAR

6.2 Con la informaci6n del tipo de moldura, asignar la orden de fabricacién
a la semana de produccién, cumpliendo con el punto 4.5 y usando el
programa de computadora BB, M8, E1, punto 5.2; esta actividad se debe
hacer diariamente, para que la actualizacion sea oportuna.
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6.3 Diariamente se debe de cargar el seguimiento de las operaciones
realizadas para los moldes y bombillos para complementar el punto
anterior.

6.4 Los jueves de cada semana, se hard la actualizacién de los programas de
produccion, a través de opciones de:
- Bajas. Ordenes terminadas completas.

- Transferir 6rdenes. Ordenes que se adelanten o se atrasen, como
consecuencia de la informacion generada por los
puntos citados en 4.1.

6.5 ASIGNACION DE COPIAS DE PROGRAMA DE PRODUCCION
Cada viernes, se imprimiran los reportes del programa de Produccion por
linea. La impresion contiene el total de semanas con ordenes
programadas y se entregardn copias a:

F-PPR-001
PUESTO CAVIDADES

Gerente Gral.

Jefe de Costos

Jefe de Logistica

Depio. Ventas

Jefe Prod. Cavidades
Supervisor Cavidades
Abastecimiento Cavidades
Jefe Control Calidad

Jefe Contol Produccién
TOTAL

e el 2 B S R Y

6.6 DE LA FECHA DE ENTREGA AL CLIENTE.
Es importante hacer notar que de la asignacién de la semana de
fabricacién a cada orden, se obtiene la fecha compromiso de entrega,
bajo el criterio:

FECHA ENTREGA AL CLIENTE SEMANA DE PROGRAMA DE

PRODUCCION + UNA SEMANA

DIA DELA SEMANA = JUEVES
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EJEMPLO:
SUPUESTOS:
Orden de fabricacién: 2543
Cantidad de piezas: 50 moldes, 50 fondos, 50 bombillos,
50 obturadores, 50 embudos.
Tipo de moldura: Molde = cilindrico irregular reposicion.
Bombillo = cilindrico reposicidn.
Semana es curso:  Sem. 12, IIper, 96
Materiales: Fo. Vo. (vaciado en arena)
Tiempo de entrega: Minimo 4 semanas (materiales)
3 semanas (maquinado)
7 semanas
ASIGNACION:
12 13 1 2 3 4 5 6 7 8

IIPER | IIPER

IIIPER | IIIPER | ITIIPER | IIIPER [ IIIPER | ITIPER | ITIPER | IIIPER

cubierta | cubierta | asignar
con 420 | con 420 | orden
cav cav 2543

PORLOTANTO:

6.7

AL TERMINAR DE ASIGNAR LAS ORDENES DE FABRICACION
EN SU SEMANA DE PRODUCCION, CORRER OPCION “CREAR
ARCHIVO” DEL PROGRAMA BB, M8, E1, REPORTES.

De este archivo dependen los reportes de programacion para:
- Patrones y Electrodos

Herramientas

Abastecimiento Técnico Cavidades
Consultas de Seguimiento
Ensambles
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6.8 DE LA GENERACION DEL PROGRAMA DE PATRONES Y
ELECTRODOS.

Una vez terminado el punto 6.5 y con el reporte “Programa de
Produccién” F-PPR-0001, se elabora el programa “SERVICIO DE
PATRONES Y ELECTRODOS”.

Este listado contiene todos los patrones y electrodos pendientes por
fabricar, con una prioridad de fabricacion que depende del avance del
material y fecha prometida al cliente.

Entran a este listado:

- Patron molde cilindrico irregular.

- Patrén molde irregular.

- Patrén bombillo irregular.

- Electrodo molde cilindrico irregular.
- Electrodo molde irregular.

- Electrodo fondo irregular.

A su vez, el listado se clasifica en:

- Patrones y Elecrodos a fabricar en 4rea de “PATRONES”

- Patrones Cilindricos Irregulares a fabricar en 4rea de “Produccién”
0 “Abastecimiento Técnico”.

- Patrones proporcionados por €l cliente.

El criterio para la asignacién de la prioridad o fecha de entrega
del patrén o electrodo es:

SEMANA EN PROGRAMA DE PRODUCCION MENOS 4 SEMANAS =
SEMANA DE ENTREGA DEL PATRON O ELECTRODO.
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AREA COPIAS

Gerente General

Jefe Ingenieria

Fabricacion de Htas. y Patrones
Fabricacién de Patrones
Logistica

Control de Produccion
Inspeccion Patrones
Produccién Cavidades

Pt et N\ b ek et et e

TOTAL COPIAS 9

7.0 FORMATOS
F-PPR-0001 PROGRAMA PRODUCCION CAVIDADES
F-PPR-004 TIEMPO ESTANDAR VITRO-ENVASES

F-PPR-005 TIEMPO ESTANDAR VITRO-CRISTALERIA

La actualizacién es semanal y la asignacion de copias es:

F-PPR-007 SERVICIO HERRAMIENTAS, CALIBRADORES Y GUIAS
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MAYO 22, 1996

TIPO DE MOLDURA

INTEGRAL CILINDRICOLISO

INTEGRALIRREGULAR

INTEGRAL IRREGULAR
(aoero)

MOLDESLISOE
(ireguiar Fo Vo 3)

DOS PARTES LISTO
(FoVo3)

DOSPARTES IRREGULAR
(FoVo)

DOS PARTES IRREGULAR
(acero)

GARRAFONES

VACIADOS

NOTAS: 1 ESTASFECHASPUEDEN VARIAR DE ACUERDO A CARGA DE TRABAJO.
2 VACIADOS SOLICITAR A TRAVES DE VENTAS METALURGICA.

TIEMPO ESTANDAR
VITRO - CRISTALERIA

PIEZAS

PISTONES, INSERTOS VASO,
ANILLO.

PISTONES, INSERTOS VASO,
ANILLO.
TAZONES, CENICEROS

PLATO

TAZAS

PANTALLAS, TAZAS, FLOREROS 11

LICUADORA, PIE COPA, TAZAS,
TARROS

3 ACERO431 PROPORCIONADOS POR CLIENTE.

T. ESTANDAR
SEMANAS

6

15

8-10

13

14

F-PPR-005.00
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LISTA DE URGENCIAS

OCTUBRE 14, 1996

FECHA ORDEN | # PIEZA DESCRIPCION CLIENTE
DICIEMBRE 22 [3121 58400 EQUIPO VIQUESA
ENERO 04 3300 8921043 [MC. CORMICK VIQUESA
TOTAL DE ORDENES URGENTES: 2 DE = %

F-PPR-012.00
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** PSCCO0 ** 04/ENE/96
HERRAMIENTAS
ORDEN [HERR [CANT |COMENTARIOS F-ENT STATUS F-TER | F-PROG
3409 0222 1 HERRAMTA. P/GRABAR | 04/01/96 HTAS 03/05/96
3409 0240 1 HTA. FORMA 04/01/96 HTAS 03/05/96
3409 0440 ] HTA. FORMA OBT. 04/01/96 HTAS 03/05/96

F-PPR-007.00
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ZB  CALIDAD
1.0  OBJETIVA ™
20 ALCANCE
30  VIGENCIA |
40  MATERIA PRIMA
50 MOLDE
60 BOMBILLO
ELABORO: APROBO:
NOMBRE NOMBRE:
PUESTO: PUESTO:
FECHA: FECHA:
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1.0 OBJETIVO

Establecer en un documento las actividades que se realizan en las areas
de inspeccién.

2.0 ALCANCE

Este procedimiento alcanza a todo lo referente al drea de envases de
FAMA, Equipos de moldeo.

3.0 VIGENCIA

La validez de este procedimiento es a partir de su fecha de publicacién
debiéndose revisar en base anual si es requerido.

4.0 MATERIA PRIMA [

4.1 Certificado de Calidad:
La calidad de la materia prima debera ser garantizada por un
certificado de calidad del proveedor en el cual especifica la
quimica y la metalografia del material que debera ser de acuerdo al
manual de especificacion de materiales.
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5.0 MOLDE

Posicién No. 1 Molde parado, cerrado, con cadena, caja de fondo hacia
arriba.

Posicién No. 2 Molde acostado (macho), caja de fondo hacia el inspector
sin fondo.

Posicién No. 3 Molde acostado (2 mitades) cavidades hacia abajo.
Posicion No. 4 Molde parado (completo) caja de fondo hacia abajo, sin
fondo, con cadena.

Paso Pos. Descripcion Herramienta

1 Colocar moldes en mesa por niumero
progresivo

2 Limpiar moldes

3 1 Diametros de mordaza Micrometro de
exterior

4 1 Altura de ceja Vernier de
profundidad

5 1 Altura del orificio roscado para tacon ~ Vernier de
altura

6 Ranura off-set Calibrador

7 1 Ranura de la ceja Calibrador

8 1 Altura del taladro para pemo de Vemier de
bisagra, diametro y profundidad altura,

micrémetro de
fondo y escala.

9 1 Radios exteriores, rebajes laterales, Vemnier de
diametro del rebaje radial y ranuras gruesos, escala,
ext. calibrador  de

radios y
transportador de
angulos.

10 1 Diidmetro de conexion con fondo. Compids de ints.
y micrometros
de ext.
micrémetro

tridimensional.
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Diametro de la llanta. Calibrador
Cono (caja fondo) altura dngulo Calibrador de reloj
20°, caja fondo.

13 Ranura para pemmo de Vernier de gruesos o

alineamiento, calibrador.

14 Profundidad 1.002” caja fondo. Micrémetro de
fondo.

15 Profundidad caja, poste recto. =~ Micrémetro de
fondo.

16 Profundidad cono poste conico  Micrometro de
fondo.

17 Radio de la boca. Calibrador de radios

18 Taladros para sistema vertiflow Maquina de

y polarflow. coordenadas vernier
de gruesos.

19 Parte recta del cuello. Vernier de alturas
(trazo) compas y
micréometro de
exteriores.

20 Radios del hombro mayor y Vaciado de azufre y

menor. comparador.

21 Diametro de cavidad. Compas de interiores
y micrometro de
exteriores.

22 Medidas interiores especiales Compas de puntas

altura H, espacio para etiqueta.  vaciado de azufre,
escala comparador.

23 Radio de conexién con fondo.  Vaciado de a=zifre,
comparador.

24 Leyenda Vaciado de a=ifre si

y/o grabados. es altamente grabado.
Vemier de altura.

Micrémetro de fondo
y a vista.
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Tacdn para etiqueta (decorado)
Escapes o salidas de aire.
Ranuras overmeyer

Viaje en la cara hembra cuando
es ensamble de vena y viaje en
la cara macho cuando es
ensamble “W™.

Rebaje bormiolli o de 1/32”

Largo total de la cavidad

Pulimento y grado de
porosidad.

Luz entre molde y fondo.
Centrado del taladro para perno
de bisagra o ranura off-set.

Distancia en medida exterior
con caras planas (medida en
mordaza).

Colocacion de aletas para
enfriamiento en sistema dual y
trial.

Didmetro y ranura para cabeza
de soplo.

Diametro de la boca.

Taladro superior para manejo.

Vernier de alturas.

Broca y presién de
aire.

Micrémetro de fondo
y escala.

Calibrador especial

Micrémetro de fondo
y escala,

Micrémetro de
exteriores, vernier de
alturas.

Vista y rugosimetro

Calibrador de lainas.
Compés de puntas,
escala, vernier
(trazo).

Méquina de
coordenada.

A vista, vernier de
gruesos, escala vy
compas.

Escala, compas de
puntas.

Compas de interiores
y micrémetro de ext.,
micrémetro
tridimensional.
Micrémetro de fondo
escala.
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39 4 Circulaciéon de aire en Manguera con aire
sistema dual y trial. comprimido y tacto.

40 4 Taladros para perno vertical Maquina de
de bisagra. coordenada.

41 4 Muescas antiderrapantes en Compds, micrometro
diametro de boca. de profundidad con

barra de punta.
42 Aplicacion de colmonoy Escala, vista.

diametro de bicam conexién
con fondo, linea de partida.

43 Determinar capacidad. Béscula electrénica.

44 Ajuste molde con fondo A vista y tacto.
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Posicién No. 1

Posicién No. 2

Posicién No. 3

Posicion No. 4

6.0 BOMBILLO

Bombillo parado, cerrado, con cadena, caja de corona

hacia arriba, sin corona.

Bombillo acostado (2 mitades) cavidad hacia arriba,
caja de corona hacia el inspector.

Bombillo acostado (2 mitades) cavidades hacia abajo.

Bombillo parado (completo) cerrado, con cadena,

caja de corona hacia abajo.

Paso Pos. Descripeion Herramienta
1 Colocar bombillos en mesa
POT NUMETo Progresivo.
2 Limpiar bombillos.
3 Diémetros de la boca Compis de interiores
y micrémetro
tridimensional.
4 Didmetro de ajuste de la Calibrador
llanta,

5 Profundidad de la caja de la Micrémetro de
corona (0.371” 0.562” 0.625” fondo
0.875)

6 Didmetro de mordaza Micrémetro de
exteriores

7 Altura total Vemnier de alturas

8 Didametro y profundidad del Escala y micrometro

taladro para bisagra de fondo.

9 Grueso de la ceja Calibrador

10 Ranura off-set Calibrador

11 Medida “B” Escala y compis
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12 1 Medida 0.124 y 0.065 Micrémetro de
fondo

13 1 Radios exteriores (rebabeo) Vista

14 1 Cono de caja de corona Calibrador de reloj

angulo de 30°

15 1 Altura del taladro para Escala, vemier de

bisagra alturas

16 | Altura de la ceja Vernier de
profundidad |

17 1 Altura del orificio para tacon Vemnier de

de bisagra profundidad
{
18 1 Muescas antiderrapantes en Compds, micrémetro
diametro de boca de profundidad con
barra de punta.

19 2 Parte recta del cuello Vemier de altura,
micrémetro de
exteriores y compas
interiores.

20 2 Medidas interiores del cuerpo  Compés de interiores
y micrémetro de
exteriores, vaciado
de azifre,
comparador.

21 2 Acabado de la cavidad Vista y rugosimetro

22 2 Altura total de la cavidad Micrémetro de
exteriores

23 2 Viaje en la mitad macho Calibrador especial

24 2 Ranura over meyer Micrémetro de
fondo

25 2 Rebaje bormiolli Micrémetro de
fondo y escala

26 2 Didmetro mayor de caja de Escala, vernier de

corona

gruesos
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Centrado del taladro para
pemo de bisagra o ranura off-
set.

Distancia en medida exterior
con caras planas (medida en
mordaza).

Ranuras exteriores de
enfriamiento.

Ajuste del cono con
obturador.
Profundidad de caja del
obturador.

Didmetro de conexién con
obturador y forma en
conexion con  obturador

(irregulares).

Taladros para manejo

Determinar capacidad

Taladros  para  sistema
vertiflow, axial cooling

Taladros para perno vertical
de bisagra

Compas de puntas,
escala, vernier de
altura (trazo).

Maiquina de
coordenadas

Vernier de gruesos

Calibrador

Micrémetro de
fondo

Compas de
interiores
micrémetro
tridimensional.
Vaciado de azlfre
en irregulares.

Micrémetro de
fondo escala

Biascula electrénica

Vernier de gruesos
transportador escaia
Maquina de
coordenadas
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CONTENIDO
'COPIA NO |
10 OBIETIVO 1 cONTROLADA
20 ALCANCE | .
-6‘:;’} CALIDAD
I 3.0 VIGENCIA
40 MOLDE

50 BOMBILLO

6.0 MATERIA PRIMA

ELABORO:

NOMBRE

PUESTO:

FECHA:
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Instructivo de Inspecciones y Pruebas

1.0 OBJETIVO

Contar con un instructivo de inspecciones y pruebas para referencias y
consultas.

2.0 ALCANCE

Este instructivo alcanza a todas las piezas que son inspeccionadas en el area
de Envases.

3.0 VIGENCIA

Este instructivo esta vigente a partir de la fecha de su publicacién y deberd
revisarse y tomar acciones correctivas en base anual.

4.0 MOLDE

- ENSAMBLE DE VENA Y W:
Se acepta flojo hasta .002”,

- ENSAMBLE DE VENA Y W:
No se acepta bailén.,

- DIAMETRO DE MORDAZA:
Se aceptan +.002” fuera de tolerancia, esta desviacion se acepta unicamente
en el 10% de la cantidad de moldes revisados por pedido.
Se autoriza aplicar soldadura eléctrica a los didmetros de mordaza chicos
fuera de tolerancia, siempre que la cantidad de moldes ha aplicar no sea
mayor de dos.
Nuestro cliente COORS indica en sus dibujos tolerancia +.002”, se aceptan
hasta .003”-002" no aplicar soldadura para reparar,

- ALTURA DE CEJA:
Debe tener un paralelismo dentro de .002”.
En moldes esta medida es de referencia.

- ALTURA “N™:
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Se acepta + .003” - .002”.

Nuestro cliente COORS indica en sus dibujos tolerancia +.001”, se acepta
hasta +.002”.

NOTA: En moldes es més importante la altura “N” que la altura de ceja
indicada en los dibujos. Pero la altura “N” debe tener un paralelismo
dentro de .002”.

- ALTURA DE TALADRO ROSCADO PARA TACON DE BISAGRA:
Se acepta corrido hacia el pico hasta .007” fuera de tolerancia.
- RANURA OFF SET:
Se acepta el ancho hasta +.007 fuera de tolerancia.
- RANURA OFF SET:
La posicién con respecto a la linea de centros se acepta desviada hata
+.015” fuera de tolerancia.
- RANURA DE LA CEJA:
Se acepta segiin calibrador.
- ALTURA DE TALADRO PARA PERNO DE BISAGRA CON
RESPECTO A LO CENTRADO.
Se acepta +.007” fuera de tolerancia.
NOTA: Para reparar no aplicar soldadura, abrir este didmetro a 5/8”
méximo,
- ANCHO DE RANURA EN TACON DE BISAGRA:
Se acepta segun calibrador.
- DIAMETRO DE CONEXION CON FONDO (POSTE PLANO)
Didmetros de 1” a 2” se acepta +.003” fuera de tolerancia.
Diédmetros de 2” a 3” se acepta +.004” fuera de tolerancia.
Didmetros de 3” a 4” se acepta +.005” fuera de tolerancia.
Didmetros de 4” a §” se acepta +.006” fuera de tolerancia.
- DIAMETRO DE CONEXION CON FONDO (POSTE ANGULAR)
Didmetros de 1” a 2” se acepta +.002” fuera de tolerancia
Didmetros de 2” a 3” se acepta +.003” fuera de tolerancia.
Didmetros de 3” a 4” se acepta +.004” fuera de tolerancia.
Diametros de 4” a 5” se acepta +.005” fuera de tolerancia.
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- ALTURA DEL ANGULO DE 20” CAJA DE FONDO:
La lectura del reloj se autoriza 5 rayas mas de la lectura maxima indicada
en el dibujo, esta desviacion se acepta unicamente en €l 10% de la cantidad
de moldes revisados por pedido *.

- RANURA EN CAJA DE FONDO PARA PERNO DE ALINEAMIENTO
EN IRREGULARES.

| Se acepta segun calibrador, si esta grande se autoriza aplicar soldadura para
su reparacion. Es importante que esta ranura este bien repartida acorde a
la linea de partida - dentro de .002”,

- MEDIDA DE CONEXION CON FONDO (IRREGULARES)
Medida de 1"’ a 2” se acepta +.007”
Medida de 2” a 3” se acepta +.015”
Medida de 3” a 4” sc acepta £.015”

| Medida de 4 a 5 se acepta £.015”

- IGUALADO DE CONEXION CON FONDO (IRREGULARES)
La medida del molde puede ser mas grande que la del fondo de .003” a
.007” de escalén dependiendo de la medida.

- DIAMETRO DE CUELLO:
Se acepta segun calibrador. Si esta grande se autoriza aplicar soldadura
eléctrica para reparar este diametro.
Todos los didmetros a milésimas deben ser concéntricos dentro de +.0035”
€OmoO mAximo.
Didmetros de mordaza con didmetros de, llanta, conexién con fondo boca y
forma.

* NOTA: No aplicar soldadura en este 4ngulo para reparar.

- PROFUNDIDAD DE 1.002” MAS ALTURA DE POSTE RECTO O
ANGULAR:
Altura 1.002” se acepta +.005” fuera de tolerancia altura 1.002” mas altura
del poste recto o angular se acepta +.005” fuera de tolerancia.
NOTA: En moldes que usardn fondos con poste angular, se recomienda
que la altura 1.002” mas la altura del 4ngulo siempre este cerca de la
méxima o en la maxima, con esot se elimina el fondo bailén.

- DIAMETRO DE PICO:
Se acepta hasta +.002” fuera de tolerancia, esta desviacién se acepta
unicamente en el 10% de los moldes revisados por pedido.
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- RADIO EN EL PICO:

Se acepta segin calibrador con su tolerancia de +.007° o +.002”
dependiendo como venga indicada la medida o fraccionaria o decimal. Es
muy importante que este radio sea uniforme y sea tangentc a la parte
superior del molde.

- DIAMETROS DE FORMA, ALTURA DE HOMBRO EN FORMA:
Inspeccionar con las medidas indicadas en dibujo, si existen desviaciones
en las piezas fuera de tolerancia lo que determina si la pieza se acepta o
rechaza, seré el resultado del volimen que existe entre molde y fondo, este
deberi resultar de acuerdo al dibujo con sus respectivas tolerancias.

-CANTIDAD DE MOLDES - FONDOS QUE DEBERAN DESPLAZARSE
PARA DETERMINAR VOLUMEN:

Pedidos mayores de 50 desplazar el 25% de la cantidad total.

Pedidos de 40 desplazar el 25% de la cantidad total.

Pedidos de 30 desplazar el 35% de la cantidad total.

Pedidos de 25 desplazar el 40% de la cantidad total.

Pedidos de 20 y hasta 4 desplazar el 50% de la cantidad total.

Pedidos de pruebas 2 y 3 desplazar el 100% de la cantidad total.

Los resultados del voliimen deberan aceptarse de acuerdo a lo especificado
en los dibujos.

- ALTURA “H” :

Se acepta hasta +.004” fuera de tolerancia.

- LEYENDAS Y /0 GRABADOS:

Inspeccionar con vaciado de azufre si es altamente grabado, la profundidad
del grabado debe estar uniforme dentro de una variacién hasta .004”,

- TACON DE REGISTRO PARA ETIQUETA:
Se acepta corrido hacia el pico hasta .015” I
- SALIDAS DE AIRE EN ALTURA:
La posicién puede variar hasta .015”. Todas deben comunicar hacia el
exterior.
- VENTILAS OVER MEYER:

La profundidad de estas ventilas se acepta con +.001”.
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- REBAJE AL CENTRO (VIAJE):

Se acepta una desviacién como sigue:
Molde con rebaje al centro de:

.003” a .005” segin dibujo, se acepta +.001”
.006” a .012” segiin dibujo, se acepta +.002"
.013” a .020” segun dibujo, se acepta +.003”

NOTA: Dado la importancia de este rebaje, esta medida debemos darla hacia
arriba NO hacia abajo.

- REBAIJE DE 1/32” (BORMIOLLI) :
Se acepta una desviacién hasta +.031” en profundidad.

- PULIMENTO EN FORMA:
Esta inspeccion se hace visual no aceptando aquellas piezas que se aprecie muy
rayado en forma pico y conexion si existe la duda, se recurre a hacer lecturas
en el laboratorio con el rugosimetro, cuyas lecturas deben dar una maxima de
32 microinch que es el equivalente al Pulido.

Ademads el acabadao en la forma debe ser sin rebaba en linea de partida.

- DIAMETRO DE LA RANURA PARA CABEZA DE SOPLO:
Se acepta hasta +.007” fuera de tolerancia.

- CIRCULACION DE AIRE DE ENFRIAMIENTO PARA MOLDES
DUALES Y TRIALES:

Procedimiento para aceptar:

A) Se taponean todas las salidas.

B) Se conecta una manguera con aire al molde y se checa que el aire no
escape, siguiendo la ruta que debe seguir el aire, conforme lo sefiala el dibujo.
C) Se quitan los tapones de las salidas parte superior del molde, y por ahi debe
salir una presién de aire igual a la que entra.
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- DISTANCIA EN MEDIDAS EXTERIORES CON CARAS PLANAS
(MEDIDAS DE MORDAZA):
Se acepta en total -.002” fuera de tolerancia, se autoriza aplicar soldadura a los
que tengan la medida chica fuera de tolerancia, siempre que la cantidad de
moldes ha aplicar no sea mayor de dos.

A nuestro cliente COORS el marcado se debera hacer en ambas mitades.

- COLOCACION DE ALETAS PARA ENFRIAMIENTO EN MOLDES
DUALES, TRIALES Y ESPECIALES:

Procedimiento pra acpetar:
A) Comparar posicion, que este acorde a lo sefialado en dibuojo.
B) Aletas libres de escoria.

- TALADROS PARA PERSNO VERTICAL DE BISAGRA DISTANCIA DE
LINEA DE PARTIDA A CENTRO DE TALADROS:
Se acepta £.002” fuera de tolerancia.

- TALADROS ROSCADOS PARA MANEJO:
La posicién puede ser de la linea de partida a 20, 30, 90 siempre y cuando no
interfiera con la ranura OFF SET.

- MUESCAS ANTIDERRAPANTES EN DIAMETRO DE PICO:
Se aceptan en altura .005”+ fuera e tolerancia, en profundidad .003"+ fuera de
tolerancia.

- TALADROS PARA VERTIFLOW:
Distancia en didmetro de taladro a taladro se acepta +.003” fuera de tolerancia.
Distancia de centro del diametro de cuello a centro de taladros se acepta +.003”
fuera de tolerancia.

- TALADROS PARA MOLDES CON FONDOS POLAR FLOW:
Distancia en didmetro de taladro a taladro.
Distancia de centro de didmetro de cuello a centro de taladros se acepta +.007”
fuera e tolerancia.
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OBSERVACION:

Cuando quiera repararse un molde por tener un poro mayor de 1/16” o un
enterrén de herramienta dentro dl area de la forma o cavidad, por ningin
motivo aplicar cualquier tipo de soldadura para su reparacion. El érea
considerada comienza de 1a linea de partida hacia adentro 1/4”, cualquier poro
o herramienta enterrada que exista dentro de este 1/4” se autoriza reparar con
soldadura.




170

re— P_IIR
- INSTRUCTIVO DE INSPECCIONES | REV:
4@ Y PRUEBAS FECHA:____
PAG. 9 DE 14
N BOMBILLO
50 BOMBILLO
- ENSAMBLE DE VENA Y W:
Se acepta flojo hasta .002”.
- ENSAMBLE DE VENA Y W:
No se acepta bailén.

- DIAMETROS DE MORDAZA:
Se aceptan +.002” fuera de tolerancia, esta desviacion se acepta tnicamente
en el 10% de la cantidad de bombillos revisados por pedido.
Se autoriza aplicar soldadura eléctrica a los didmetros de mordaza chicos
fuera de tolerancia, siempre que la cantidad de bombillos a aplicar no sea
mayor de dos.

- ALTURA DE CEJA:
Debe tener un paralelismo dentro de .002”.
Nuestro cliente COORS indica en sus dibujos tolerancia +.001”, se aceptan
+.002”.

NOTA: En bombillos es més importante la altura de la ceja que la altura “N”
indicada en los dibujos, y ésta debe tomarse de la conexién con corona hasta
la profundidad de la ceja.

Nuestro cliente COORS esta medida no la indica en sus dibujos pero debe ser
1.002”.

- ALTURA DE TALADRO ROSCADO PARA TACON DE BISAGRA:
Se acepta corrido hacia la conexién con obturador hasta .007” fuera de
tolerancia.
- RANURA OFF SET:
Se acepta el ancho hasta +.015” fuera de tolerancia.
- RANURA OFF SET:
La posicién con respecto a la linea de centros se acepta desviada hasta +.015”
fuera de tolerancia.
- ALTURA DE TALADRO PARA PERNO DE BISAGRA CON RESPECTO
ALO CENTRADO:
Se acepta +.007” fuera de tolerancia.
NOTA: Para reparar no aplicar soldadura, abrir este didmetro a 5/8”
maximo.
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BOMBILLO

- ANCHO EN RANURA EN TACON DE BISAGRA:

Se acepta segiin calibrador.

- RANURA DE LA CEJA:

Se acepta segun calibrador.

- DIAMETRO DEL PICO CONEXION CON CORONA:

- DIAMETRO DE CUELLO:

- PROFUNDIDAD DE .124” EN CAJA DE CORONA:

- ALTURA DEL ANTULO EN CAJA DE CORONA:

- ALTURA PARTE RECTA DEL PICO:

Respetar la tolerancia indicada en dibujo hacia arriba no mas de +.002” y
hacia abajo, se acepta hasta -.002” fuera de tolerancia.

Se acepta segun calibrador, si esta grande se autoriza aplicar soldadura
eléctrica para reparar este diametro.

Todos los diametros a milésimas deben ser concéntricos dentro de +.0035”
COmo maximo.

Diametro de mordaza con didmetros de llanta, boca conexi6n con obturador,
cono 30° y forma.

Esta medida es importante, debe estar dentro de la medida maxima y minima
indicada en el dibujo.

Se acepta la lectura del reloj mas 3 rayas de la lectura maxima indicada en el
dibujo, esta desviacion se acepta unicamente en el 10% de la cantidad de
bombillos revisados por pedido.

NOTA: No aplicar soldadura en este 4ngulo para reparar.

- PROFUNDIDADES .562”, .625”, .750” EN CAJA DE CORONA:

Estas medidas deben tomarse como referencia ya que sirven para controlar la
profundidad de .124” y la altura del 4ngulo que son medidas muy importantes
para el ajuste con la corona.

Se acepta -.008” fuera de tolerancia en ese punto, el diametro del pico
conexion con corona debe estar correcto.
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- DIAMETROS DE FORMA, ALTURAS DE HOMBRO EN FORMA:
Inspeccionar segin las medidas indicadas en dibujo, si las medidas estan
fuera de las tolerancias indicadas, lo que determinara si las piezas se aceptan
0 no, serd el resultado del volimen del bombillo con obturador, éste deberd
ester de acuerdo a lo indicado en dibujo, si existe mucha diferencia consultar
con ingenieria de disefio.

A nuestro cliente COORS el marcado se debe hacer en ambas mitades.

- PULIMENTO EN FORMA:

Esta inspeccion se hace visual no aceptando aquellas piezas que se aprecie
muy rayado en forma pico y conexién, si existe la duda se recurre a hacer
lecturas en el laboratorio con el rugosimetro, cuyas lecturas deben dar una
méaxima de 32 microinch que es el equivalente al pulido.

Ademas el acabado en forma debe ser sin rebaba en linea de partida.

- REBAJE AL CENTRO (VIAJE):

Se acepta una desviacién como sigue: Bombillos con rebaje al centro de:
.003” a .005” segin dibujo se acepta +.001”
006" a .012” segun dibujo se acepta +.002”
013" a .020” segln dibujo se acepta +.003”

NOTA: Dado la importancia de este rebaje la medida debemos dar hacia
arriba no hacia abajo.

- VENTILAS OVER MEYER:
La profundidad de estas ventilas se aceptan con +.001”
- REBAIJE DE 1/32” (BORMIOLLI):
Se acepta una desviacién hasta +.031” en profundidad.
- ANGULO CON ASIENTO DE OBTURADOR:
Debe ser inspeccionado con calibrador.
En El Pasa del calibrador, éste debe sentar en la cara del didmetro conexi6n y
debe tener juego lateral el No Pasa del calibrador, éste debe tener juego axial
y no debe tener juego lateral.
Se acepta en el No Pasa, sin juego axial y sin juego lateral.
- DIAMETRO DE CONEXION CON OBTURADOR ESTANDAR:
Diametros de 1" a 2”, se acepta +.002"” fuera de tolerancia.
Didmetros de 2" a 3”, se acepta +.003” fuera de tolerancia.
Diametros de 3” a 47, se acepta +.004” fuera de tolerancia.
Didmetros de 4” a 57, se acepta +.005” fuera de tolerancia.
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- DIAMETRO DE CONEXION CON OBTURADOR DOBLE CONO:
Diametros de 1” a 2”, se acepta +.001” fuera de tolerancia.
Didmetros de 2” a 3”, se acepta +.002” fuera de tolerancia.
Diametros de 3” a 4”, se acepta +.003” fuera de tolerancia..

- ALTURA CONEXION CON OBTURADOR DE DOBLE CONO:
Se acepta con -.002” fuera de tolerancia.

- TALADROS ROSCADOS PARA MANEJO:
L posicion puede ser de la linea de partida a 20°, 30°, 90°, siempre y cuando
no interfiera con la ranura OFF SET , en algunos casos de bombillos
irregulares con el diametro del cono (Medida K) de 4” o mayores, el taladro
de manejo de ser necesario, se pueden hacer en la cara conexiéon con
obturador pegados al vértice donde termina el dngulo de 30°.

- ALTURA DE FORMA:
Se acepta -.003™ fuera de tolerancia, esta desviacion se acepta Gnicamente en
el 10% de los bombillos revisados por pedido.

- ALTURA TOTAL:
Se acepta -.005” fuera de tolerancia siempre y cuando no se perjudique la
profundidad de la caja para corona.

- MEDIDAS EN FORMA PARA IRREGULARES:
La forma se compara contra €l dibujo y contra el patron para la altura el
hombro, ésta puede estar hasta +.007” fuera de la grafica siempre y cuando
los radios del hombro y cuello esten correctos.

- MUESCAS ANTIDERRAPANTES EN DIAMETRO DE PICO:
Se acepta en total -.002” fuera de tolerancia, se autoriza aplicar soldadura a
los que tengan la medida chica fuera de tolerancia, siempre que la cantidad de
bombillos a aplicar no sea mayor de dos.

- TALADROS PARA PERNO VERTICAL DE BISAGRA:
Distancia de linea de partida a centro de taladros, se acepta +.002” fuera de
tolerancia.

- IGUALADO DE CONEXION CON OBTURADOR (IRREGULARES):
La medida del bombillo puede ser mas grande que la del obturador de .003” a
.007” de escalén dependiendo de la medida, o igualada la conexién con el
obturador.
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6.0 MATERIA PRIMA

- DIMENSIONES:
Las dimensiones de la pieza deben estar conforme al dibujo permitiéndose las
tolerancias siguientes:

A)La forma interior de la pieza debe estar concéntrica con la forma exterior,
con una tolerancia en £1.6 mm (1/16”).

B) En 4reas para maquinar en piezas vaciadas o en barras, las piezas deberan
tener un exceso de material de 3.18 mm (1/8”) con una tolerancia de mas
1.6 mm (1/16”) * menos nada.

C) En areas no sujetas a maquinado, la pieza debe tener la medida del dibujo,
con una tolerancia de mas de 1.6 mm (1/16 “) * menos nada.

* Esta medida pudiera variar debido a los 4ngulos de salida y dependiendo
de  laaltura de las piezas.

- LIMPIEZA DE LAS PIEZAS:
Las piezas deben entregarse limpias. Esta condicién puede conseguirse
mediante chorro de granalla, o cualquier otro procedimiento usualmente
empleado que garantice que las piezas estén libres de arena suelta o calcinada
que pueda desprenderse en servicio o cualquier otro tipo de suciedad
superficial que pueda ir en detrimento de su maqunabilidad o
comportamiento en servicio.

- REBABEO DE LAS PIEZAS:
Las piezas deben estar libres de coladas, alimentadores, rebaba y cualquier
otro defecto superficial que pueda perjudicar el maquinado, las caracteristicas
de las piezas o su buena presentacion.

Las zonas interiores deben estar libres de area, rebabas, etc.
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- DEFECTOS INTERNOS:
Las piezas deben estar libres de poros, rechupes o cualquier otro defecto que
impida la correcta utilizacién de las mismas.

- DEFECTOS SUPERFICIALES:
Los defectos superficiales que no afecten la utilizacién de las piezas pueden
repararse por escarpado o esmerillado.
En caso que se presenten defectos que requieran reparacién por soldadura, es
necesario informar previamente a FAMA-MOLDES obtener su autorizacién
antes de proceder a dicha reparacion.  Por reparacién no debe entenderse el
enmascaramiento u ocultamiento de defectos.

- MAQUINABILIDAD:
En las zonas a maquinar indicadas en el plano no deben existir puntos duros
que puedan perjudicar la calidad de las piezas o que afecten la vida de las
herramientas o las condiciones del maquinado.
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1.0

PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION

1 PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION PARA LOS EQUIPOS O
INSTRUMENTOS DE MEDICION

1.1 Al recibirse un equipo o instrumento de medicién nuevo en el
cuarto de herramientass, se le asignard y marcard el consecutivo
correspondiente, posteriormente serd mandado al departamento de
control de calidad acompafiado de un memorandum que indique su alta.

1.2 Se realizara la identificacion fisica del instrumento o equipo de
medicién por el departamento de control de calidad tomando en cuenta lo
siguiente.

1.3 En la situacién de que algin instrumento o equipo de medicién se
encontrado sin identificacion, se deberd de notificar al cuarto de
herramientas, siendo responsabilidad del mismo volver a identificar el
instrumento.

2 PROCEDIMIENTO DE  IDENTIFICACION PARA LOS
CALIBRADORES.

2.1 Al recibir el departamento de control de calidad un nuevo
calibrador, se le asignard y marcard el consecutivo correspondiente,
posteriormente se le registrard la fecha de calibracion en el sistema de
metrologia para la programacién de su prdxima calibracion.

2.2  En el caso de que algin calibrador sea encontrado sin nimero de
consecutivo marcado, se deberd notificar al departamento de control de
calidad, siendo este el responsable de su correcta identificacion.

23 Después de haberse elaborado el registro del instrumento se
deberdn actualizar los documentos siguientes:

* Control de consecutivos (Tabla IV)

* Archivo de registros (F-SAC-22 y F-SAC-23)
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2.0  PROCEDIMIENTOS DE CALIBRACION DE INSTRUMENTOS DE
MEDICION.

Objetivo:

El objetivo de estos procedimientos es definir el método para realizar la
evaluacion y calibracion de instrumentos de medicién.

2.1 CALIBRACION PARA MICROMETROS DE EXTERIORES
Procedimiento:
1 Limpieza, Inspecci6n visual y Lubricacion.

1.1 Todo instrumento de medicién listos para calibracién debe
desarmarse en sus partes principales, limpiarse con solvente para eliminar
particulas extrafias, suciedad y 6xido.
D Realizar inspeccién visual en el micrémetro de exteriores para I
revisar si tiene golpes en las siguientes areas:

- Perimetro interior del tambor (lado de graduacion)

- Casquillo

- Caras de medicion (Tope fijo y tope mévil)

- Perimetro interior del didmetro para el paso de husillo.

1.3 Una vez armado el instrumento se debe realizar lubricacién en
todas las 4reas sujetas a friccion y/o desgaste.
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2 Calibracién

2.1 Dimensién maxima, intermedia y minima.
Utilizar barras patrén o blocks patrén calibrados y verificar la
precisién del micrometro en la dimensién minima, intermedia y méxima.

En caso de haber la misma variaciéon (+/- 0.005”) en rango
minimo, medio maximo, entonces ajustar con llave el casquillo, hasta
alinear con el cero del tambor.

Si la variacion es mayor de 0.005”, aflojar tornillo de fijacién para
el tambor, ejercer fuerza axial sobre el tambor para aflojarlo, girar el
tambor hasta coincidir con el cero del casquillo y volver a apretar el
tornillo de fi-jacion.

Una vez ajustado el tambor o el casquillo (segin sea el caso)
calibrar nuevamente el instrumento.

22 Desgaste en topes.

Como procedimiento alterno para verificar el desgaste y
paralelismo de las caras de medicion (topes) se pueden realizar
mediciones colocando barras patrén o blocks patrén en diferentes puntos
de las caras de medici6n, especialmente en los cercanos al borde.

Si la falla es paralelismo es: 0.005” el instrumento debe ser
sustituido.

2.3 Desgaste en el roscado hembra.
El desgaste en el roscado hembra de avance (para el husillo) debe
notarse empujando el tambor en direccion del eje del avance.
Si hay juego, este debe ser eliminado, apretando la tuerca de
ajuste.
Una vez apretada, realizar la calibracién, (realizar la operacién cuantas
veces sea necesario). En caso de continuar la falla, si la variacion es
0.004”, el instrumento deberd de ser sustituido.
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2.2 CALIBRACION PARA VERNIER
Procedimiento:
1 Limpieza, Inspeccién visual y Lubricacion.

1.1 Todo vernier para calibracién, debe desarmarse en sus partes
principales limpiarse con solvente para eliminar particulas extrafias,
suciedad y 6xido.

1.2 Verificar visualmente que los brazos de medicion esten libres de
golpes, oxidaciones y rayaduras.

1.3 Verficar que el brazo de medicién mévil se deslice con ajuste
| sobre la regla.

1.4 Una vez armado el instrumento se debe realizar lubricacion en
todas sus dreas sujetas a friccién y/o desgaste.

2 Calibracién

2.1 Comprobar el ajuste a cero, verificando que el cero de la escala
principal coincida con el cero del vernier cuando los brazos de medicién
esten cerrados. En caso de observarse un claro de luz entre los brazos de
medicion, ajuste con los tornillos de nivelacion que estan en la cara de
medicion mévil, si continua el claro, el instrumento debe ser sustituido.

22 Para verificar la escala de exteriores del vernier utilizar block
patrén (en el caso de una pulgada) y usar un master de alturas o trimos
horizontal para las siguientes mediciones, dependiendo del tamafio del

VETIICT.
MEDICION MULTIPLOS DE
0-6" 3
| 0-8” 2
0-12” 3
0-18” 3
0-24” 5
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2.3

Procedimiento:

2.3 Para verificar la escala de interiores del vernier utilizar blocks,
patron con aditamentos y/o master de alturas, de acuerdo a la tabla del
punto 2:2:2,

24  Desviacion maxima permisible:

Cuando el procedimiento anterior se realiza completamente
cualquier error mayor de 0.001” en una pulgada o cualquier error mayor
de 0.002” en 12” y en verniers mayores cualquier error mayor de 0.001”
por cada 12” subsiguientes es causa de rechazo.

CALIBRACION PARA MICROMETROS DE PROFUNDIDADES

1 Antes de realizar la calibracién de los micrometros, se deberéd revisar
para los defectos siguientes:

1.1 El desgaste en el tomillo puede verificarse empujando y jalando el
tambor de medicion en la direccion del eje del husillo, si existiese
cualquier movimiento se debera ajustar el tornillo.

1.2 Verificar visualmente la base del micrémetro, para detectar
despostilladuras.

2 La calibracién del micrometro de profundidades se debera realizar de la
siguiente manera:

2.1 Colocar sobre un marmol o barra paralela blocks patrén con altura
igual al rango méximo y minimo del micrémetro y sobre los blocks
colocar el micrémetro.

22  Girar el tambor cuidadosamente hasta que se realice contacto.
Repetir este movimiento 2 o 3 veces y observar repetitividad.
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3 Cuando el procedimiento anterior se realiza completamente, cualquier
error mayor de 0.0003” es causa de rechazo o reajuste. La fecha y el
resultado de la calibracion debe anotarse en la tarjeta de registro de
calibracion.

2.4 CALIBRACION PARA INDICADORES DE CARATULA
Procedimiento:

1 Antes de comenzar con la calibracién del instrumento, se deberd
verificar
visual 0 manualmente lo siguiente:

1.1 La superficie de la punta del indicador debe ser lisa, radial, sin
talladuras o escoriaciones y debe accionar libre y ficilmente sin atorarse o
frenarse en su carrera.

2 La calibracién de un indicador de caritula debera ser realizada de la
siguiente manera:

2.1 Verificar la precision y repetibilidad del indicador, comparando su
lectura con la lectura en un supermicrémetro, con el tamaiio del block
calibrador, que se recomienda cubra 1/4 del rango del indicador. En
prueba de repetibilidad, el indicador deberd repetir la lectura dentro de
mas o menos una graduacién. En indicadores nuevos, la repetibilidad
puede ser revisada en una posicion relativa a las 3,6,8 y 10 horas para la
primera vuelta y en cualquier otro punto opcional en las vueltas
subsiguientes.

3 Cuando el procedimiento es completado, cualquier error mayor de mas
0 menos una graduacion es causa de rechazo, reajuste o recalibracion.

4 Registre los resultados en la tarjeta correspondiente.
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2.5 CALIBRACION PARA MICROMETROS DE INTERIORES

Procedimiento:

1 Se deberd verificar lo siguiente, antes de comenzar con la calibracién
del instrumento.

1.1 Verificar visualmente el drea plana de los topes.

2 La calibracion de un micrémetro de interior es realizada de la siguiente
manera:

2.1 Verifique la precision y ajuste midiendo entre topes de un
micrometro de exteriores calibrado, hacer esta verificacién en rango
minimo y maximo para confirmar la precision del micrémetro de
interior.

2.2 Verificar visualmente los radios esféricos de los topes.

3 Cuando lo anterior es completado, cualquier error mayor de 0.001"
(0.02 mm) es causa de rechazo, reajuste o recalibracién.

4 Registre los resultados en la tarjeta correspondiente.
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1.0 OBJETIVO
Asegurar que las inspecciones y pruebas para el producto han sido
cumplidas antes de pasar a la siguiente operacion.

2.0 ALCANCE
Este procedimiento se aplica a los productos fabricados en FAMA
Equipos de Moldeo.

3.0 VIGENCIA

Este documento tendra validez a partir de su fecha de publicacién por un
periodo de un afio, debiéndose actualizar cada vez que sea requerido.

4.0 PROCEDIMIENTO
4.1 Materia Prima

La comprobacién del estado de aceptacién de la materia prima deberd
ser por medio de un certificado de calidad del proveedor en el cual
especifique los andlisis quimicos y metalograficos del material.

Es reponsabilidad de Control de Produccion indicar en la Tarjeta de
Identificacion (F-CPR-09) que el material se revis6é y que cumple con
las especificaciones.

Control de Produccion no aceptard ningin material que no tenga su
certificado de calidad.
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4.2.1 Cavidades

En el proceso productivo de cavidades (molde y bombillo) existen dos
verificaciones del producto por medio de los formatos de estado de
aceptacion que existen en cada una de las 4reas.

Estos formatos son llevados por los operarios en los cuales se indica el
nombre del cliente, el nombre del articulo, cantidad de piezas, el
nimero de moldura y de orden, ademas del nombre del operario (s) que
realizd el lote y el nombre del supervisor. Cada uno de estos formatos
muestran una serie de vairables a controlar en los cuales el operario
indica las medidas de estas variables tomadas de la inspeccion de cada
una de las piezas maquinadas.

Siguiendo el flujo productivo de cavidades la primer verificacién se
realiza en el 4rea de 1as. operaciones (Torno OKUMA LC-40 No. 219) |
aceptacién (F-SAC-42 y F-SAC-43) en los cuales se indican la medida
de cada variable en cada pieza que es maquinada, estos formatos son
guardados por el supervisor del drea.

La siguiente verificacion ser realiza en el drea de 2das. operacionesh
torno en donde cada pieza maquinada debe ser inspeccionada por el
operario indicando su calidad en los formatos de estado de aceptacion
(F-SAC44 y F-SAC-45) W
Las piezas después de realizarles las operaciones de torneado y fresado
pasan a los tornos reparadores donde ademds de dar medidas finales
(altura “n” en molde y altrua de ceja en bombillo). Reparan las piezas
indicadas en los formatos anteriores. I

Después de realizarles las operaciones finales a las piezas, éstas se
envian a Inspeccién Final donde verifican los datos indicados en los
reportes, inspeccionan la forma de la cavidad y que no falten medidas
y/o operaciones.
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Las fallas detectadas se anotaran en el Reporte de Reparaciones (F-CC-
06) y se le pasarad al supervisor correspondiente. Los supervisores
involucrados deberdn hacer las reparaciones indicadas a su area. La
hoja de reparacidn debera ser entregada a Inspeccion final con todas las
reparaciones firmadas; Inspeccién Final inspeccionar las piezas sélo si
las reparaciones son de alte grado de dificultad donde puede existir
diferencia de criterios o de apreciacién de otro modo amarraran las
piezas dejando éstas a responsabilidad de los supervisores y
amparandose en ¢l Reporte de Reparacién (F-CC-06). Inspeccion Final
archivard estos formatos junto con los dibujos y reportes de inspeccién
y recepcion de la pieza.

En la figura 4.2.2 se puede apreciar el flujo del proceso.

5.0 FORMATOS:
F-CPR-09 Tarjeta de Identificacién
F-SAC-42 Control de Estado de Aceptacion Moldes 1as.
Operaciones.
F-SAC-43 Control de Estado de Aceptacion Bombillo 1as.
Operaciones.
F-SAC-44 Control de Estado de Aceptacion Molde 2das.
Operaciones.
F-SAC-45 Control de Estado de Aceptacion Bombillo 2das.
Operaciones.

F-CC-06 Reporte de Reparaciones Cavidades.
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1.0 OBJETIVO

Establecer e implementar una metodologia que permita al personal de
FAMA, Equipos de Moldeo, identificar, documentar, evaluar y separar
los productos y materiales No-Conformes, asi como para tomar las
medidas correctivas necesarias para prevenir y evitar su recurrencia.

2.0 ALCANCE

El alcance de este procedimiento es para los materiales y productos no
conformes a los criterios de aceptacion del disefio de Proceso de
Manufactura y al dibujo de especificacion.

3.0 VIGENCIA

Este procedimiento tiene validez a partir de su fecha de publicacién
debiendo ser revisado en base anual o antes si es requerido.

4.0 DEFINICIONES

DEFECTO:EI no cumplimiento de los requisitos de uso propuestos o
sefialados.

NO-CONFORMANCIA:EI no cumplimiento de los requisitos
establecidos.

RETRABAJO: Trabajo que se realiza para modificar un producto no
conforme dentro de conformancia.

REPARACION: Trabajo que se realiza para modificar un producto no
conforme a un nivel aceptable (funcional).

5.0 ACTIVIDADES

5.1 Identificacién
Al detectarse un defecto en alguna pieza en el proceso productivo, se
procederd a identificarla con pintura roja o marcador negro llen4ndose el
Reporte de Piezas Inservibles (F-CC-03) que se envia a Control de
Calidad en dénde se indican la descripcion y causas del error que
ocasionaron que la pieza quedara inservible.
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En el caso de materia prima se identificara mediante la Tarjeta de
Material Rechazado (F-CC-02) y se realizar una reclamacion formal de
devolucion al proveedor por medio del Reporte de Rechazo Proveedor
Externo (F-CC-29)

Al detectarse una no-conformancia en el proceso se registrara en los
formatos de Control del Estado de Aceptacién (F-SAC-40 al F-SAC-
45) dependiendo del 4rea, para que posteriormente se reprocese y
satisfaga las especificaciones indicadas en el Procedimiento de
Inspecciones y Pruebas P-CC-02,

Si se detecta una no-coformancia en Inspeccién Final se debera
identificar en ¢l formato (F-CC-06) para el drea de cavidades.

5.2 Segregacién
Los elementos o piezas con defecto previamente identificados se

llevardn a las tarimas de piezas inservibles colocadas en Inspeccion
Final.

En el caso de materia prima, y a consecuencia de lo apartado de esta
area con la linea productiva, las piezas no-conformes se llevaran a la
tarima de piezas inservibles colocada en esta area.

5.3 Evaluacion

Control de Calidad revisard los elementos no-conformes para
determinar si estos pueden ser usados en el estado en que se encuentran
o si estos deben ser:

- Reprocesados

- Reparados

- Rechazados

Se deberan tomar los siguientes aspectos para la toma de decisiones y
valorar los efectos de la No-conformancia.

- Intercambiabildiad

- Procesos siguientes

- Operacién del Producto
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- Confiabilidad
- Seguridad
- Aspecto estético

5.4 Disposicion de Productos No-Conformes

De acuerdo al andlisis y resultado del punto anterior, la disposicion de
los productos sera de la siguiente manera:

CASO I:Cuando la decision sea reprocesar, se¢ deberan identificar
claramente los procesos que deben repetirse para cumplir los
requerimientos establecidos, para ello se utilizaran los formatos F-CC-
06 para cavidades.

CASO 1I: Cuando la decisién sea reparar, se deberd de hablar con el
cliente para que autorice dichas reparaciones documentindose el
acuerdo. Ademds se debera llenar el formato F-SAC-21 y pasar copia
a Coordinacién de Calidad Integral para llevar un control de este tipo de
No-Conformancias.

CASO III: Cuando la decisién sea rechazar, los productos deberin
identificarse como tal y notificar al Departamento de Control de
Produccién con el formato F-CC-03 con el fin de que tome las medidas
indicadas para el surtimentos de los materiales requeridos. Ademas se
debera llenar el formato F-SAC-21 y pasar una copia a Coordinacién de
Calidad Integral.

NOTA: Para los casos I y II las piezas no-conformes deberan ser re-
inspeccionadas siguiendo el Procedimiento de Inspecciones y Pruebas
P-CC-02.

5.5 Documentacion

Establecer un archivo de no-conformancias con la finalidad de contar
con informacién estadistica que ayude a identificar los problemas
repetitivos para tomar medidas correctivas y/o preventivas.
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6.0 FORMATOS

F-CC-03 Reporte de Piezas Inservibles

F-CC-02 Tarjeta de Material Rechazado

F-CC-06 Reporte de Inspecciéon Envases (aparece en P-CC-03)
F-CC-29 Reporte de Rechazo Proveedor Externo

F-SAC-21  Identificacién, Evaluacién y Control de No-Conformancias

I 7.0 REFERENCIAS

Nomna Internacional ISO-9001
Punto 13.0 Control de Producto No-Conforme

8.0 RESPONSABILIDADES

Las édreas de Inspeccidén y Produccién son las responsables de identificar las
No-Conformancias y deben liderear el trabajo en equipo para la investigacion
de las causas y establecer y dar seguimiento a las Acciones Correctivas.

El departamento de Control de Calidad es responsable de monitorear las no-
conformancias que resulten de falta de proceso.

La coordinacién de Calidad Integral es la responsable de controlar y
monitorear las No-Conformancias que se necesiten reparar o rechazar.
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1.0 OBJETIVO

Establecer, implementar y utilizar una metodologfa que permita al
personal de FAMA, Equipos de Moldeo, identificar, evaluar, controlar e
implementar las acciones correctivas, de las desviaciones detectadas al
L Sistema de Aseguramiento de Calidad, asi como a los productos o
servicios realizados por la empresa.

2.0 ALCANCE

Las desviaciones de calidad detectadas mediante evaluacion, inspeccién,
pruebas o estudios, y que afectan adversamente al Sistema de Calidad,
incumpliendo los procedimientos o registros, serdn las que deben ser
identificadas, controladas y evaludadas. Atencion especial se deberd
poner a las desviaciones que por su incidencia, gravedad y ubicacién
afecten criticamente al Sistema de Calidad.

3.0 DEFINICIONES
DEFECTO: El no cumplimiento de los requisitos de uso propuestos o

sefialados.

NO CONFORMANCIA:El no cumplimiento de los requisitos
establecidos.

4.0 RESPONSABILIDADES

El Coordinador de Aseguramiento de Calidad serd el responsable de:
Codificar, controlar y monitorear las acciones correctivas, Los usuarios o
departamentos especificos son los responsables de: Identificar, analizar,
evaluar, implementar y dar seguimiento a las acciones correctivas.
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I 5.0 ACTIVIDADES
5.1 Identificacion

Al detectar las desviaciones se debe identificar la misma mediante el
formato F-SAC-13, indicando el tipo de desviacién y la fecha. La
persona que identificé la desviacion deberd comunicar al érea
responsable y a la Coordinacién e Aseguramiento de Calidad, la cual
debera 1dentificar y enviar copia al 4rea responsable.

5.2 Evaluacion 1

El responsable del area deberd analizar y evaluar la desviacién.
Debiendo elaborar una accidn correctiva que asegure una solucién
satisfactoria.

Cuando la causa de la desviacién sea desconocida, asignar la evaluacion
a un grupo de personas calificadas.

El lider del grupo deberé determinar la causa o causas més probables de

la desviacion, utilizando metodologias de andlisis de problemas,
definiendo las acciones correctivas a efectuar.

5.3 Implementacién

El responsable del drea debe establecer o implementar las acciones
correctivas, notificando a los departamentos involucrados y a la
Coordinacién de Aseguramiento de Calidad la fecha de implementacion
en un plazo no mayor de cinco dias utilizando el formato F-SAC-13.
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5.4 Registro

El responsable del drea deberd efectuar un seguimiento con el fin de
asegurar que la accion correctiva se ha llevado a cabo y es efectiva, para
prevenir y evitar su recurrencia.

5.5 Seguimiento

El responsable del drea deberd efectuar un seguimiento con el fin de
asegurar que la accion correctiva se ha llevado a cabo y es efectiva, para
prevenir y evitar su recurrencia.

5.6 Control

La Coordinacién de Aseguramiento de Calidad deberd mantener un
registro de control de seguimiento de las accioines correctivas
indicando fechas de emision, seguimiento de las acciones correctivas,
para ellos usar el formato F-SAC-14.

Las acciones correctivas que involucran a dreas fuera de Equipos de
Moldeo deberdn ser manejadas por la Coordinacion de Aseguramiento
de Calidad.

5.6.1 Evaluacion

La Coordinacién de Aseguramiento de Calidad elabora una
solicitud de accién correctiva y la envia al proveedor indicando la
desviacion y la fecha de respuesta.

Cuando la respuesta exceda de 15 dias se envia una copia a
Abastecimiento Técnico para citar al proveedor y tomar una
solucién definitiva.
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6.0 FORMATOS:

6.1 Identificacién y Evaluacion de Acciones Correctivas F-SAC-13,

6.2  Seguimiento y Control de Acciones Correctivas F-SAC-14.

7.0 REFERENCIAS:

Normas Internacionales Serie ISO-9000.

Normas Nacionales NOM-CC-1 A 8.
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1.0 OBJETIVO

Ascgurar que todos los materiales utilizados y los productos terminados
sean almacenados de tal manera que sean minimizadas las probabilidades
de deterioro y/o desperdicio.

2.0 ALCANCE

Este procedimiento tiene cobertura para los productos fabricados por
FAMA, Equipos de Moldeo, y para los materiales mostrados en el Anexo
A de este documento.

3.0 VIGENCIA

Este documento tendréd validez a partir de su fecha de publicacién por un
periédo de un afio, debiéndose revisar anualmente o antes si es necesario.

4.0 PROCEDIMIENTO
4.1 Recepcion de Materiales

4.1.1. Todos los materiales mencionados en el alcance de este
procedimiento deberdan de ser recibidos en el 4rea o
departamento destinado para recepcion, incluyendo aquéllos
que sean proporcionados por el cliente.

4,1.2  Elresponsable de recepcién de materiales deberd de colocar el material
en tarimas, de acuerdo al cddigo de colores establecido para toda la

divisién, en el caso de Equipos de Moldeo las tarimas deberan de ser
color naranja.
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4.2 Almacén de materiales.

42.1

Almacenamiento

El almacenamiento de los materiales se realizard en estanterias
(para todos los materiales de importacién) y en tarimas, las cuales son

mostradas en el Anexo B de este documento.

Nota 1: En el caso de barras de durabar el almacenamiento deberd de

Nota 2: Después de haberse realizado la operacion de corte en las barras
de durabar, y éstas tengan que ser almacenadas de nuevo o  trans-
portarse al taller, deberdn de ser trasladadas a tarimas cerradas.

La clasificacion del tipo de tarima para cada material, estara en
funcion del producto o sufijo a fabricar y serd la siguiente:

TIPO DE TARIMA
Tarima abierta

Tarima Cerrada

realizarse en tarimas tubulares.

PRODUCTO
Molde
Bombillo

Fondo
Obturador
Embudo
Corona

Pistén

Cabeza de soplo
Enfriadores
Dedos
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4.2.2. Manejo de almacén

El manejo de tarimas dentro del almacén debera de realizarse con
montacargas de gasolina siguiendo los siguientes lineamientos:

TIPO DE TARIMA No. MAXIMA DE
TARIMAS A ESTIBAR

Tarima Abierta 6

Tarima Cerrada 6

Tarima Tubular 4

4.2.3. Distribucidon de areas de almacén

El drea de almacenamiento estara distribuida de acuerdo al tipo de
sufijo que vaya a ser fabricado con el material (ejemplo: Molde,
Corona, etc.), siendo variable el volimen de area destinada para cada

uno, ya que esto estard en funcion de los volimenes requeridos
por ¢l taller, pero siempre  deberdn de estar identificadas cada una
de las 4reas.

4.3 Traslado de materiales al taller

43.1. El traslado de los materiales se realizara utilizando tarimas
como contenedores y montacargas como vehiculo de transporte
pudiéndose utilizar indistintamente montacargas eléctrico o de
gasolina.

La carga maxima del montacarga sera de dos tarimas,
sugiriéndose que solamente transporten una tarima a la vez.

En caso que por alguna situacion se llegue a tomar la decisién
de transportar dos tarimas en un montacarga, las tarimas deberdn de
colocarse al ras de la rampa de recepcion de materiales sin estibar
ninguna tarima.
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4.4 Alimentacion a proceso

44.1.

44.2.

Nota:

4.4.3.

Nota:

Manejo de materiales.

La alimentacién de los materiales hacia las primeras
operaciones se realizard en la misma tarima, utilizindose
diablito 0 montacargas eléctrico.

Después de realizada la primera operacién en el caso de molde
y bombillo, se deberdn de cambiar las piezas a una tarima
abiertao a un carro transportador (Anexo D) y posicionar
verticalmente. En el caso de coronas después de terminada la
primera operacion, las piezas deberdn ser colocadas en la mesa
de trabajo de la siguiente operacién o a un carro transportador
(Anexo D) y asi sucesivamente hasta después de
haberse inspeccionado finalmente, donde se colocardn en una
tarima cerrada colocando poliform entre cada capa de piezas.

La responsabilidad de colocar las piezas sobre las mesas, serd
del operador de la operacién anterior.

Piezas que son manejada por Abastecimiento Técnico
El manejo y traslado de taller a proveedor y viceversa serd en
tarimas tanto entrega como recepcion.

En caso de lotes de 1 a 30 piezas, el proveedor podra trasladar
las piezas en la caja de su transporte (eximirse de manejar la
tarima) pero al entregar deberd de hacer el movimiento a la
tarima correspondiente.

La responsabilidad de que esto suceda serd del proveedor de
Abastecimiento Técnico en turno.
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4.5 Almacenamiento en el taller.

4.5.1. Cavidades
En el caso de molde y bombillo, después del torneado exterior
(1as. operaciones cavidades) no se permite estibar piezas dentro
de la tarima (anexo B tarima abierta) exceptuando solamente
cuando el largo total de la pieza no excedaa 7”.

De las. operaciones en adelante, el traslado de las piezas se
har4 mediante un carrito transportador (anexo D) hasta que
estas lleguen a inspeccién final.

En caso de 6rdenes suspendidas o con instrucciones de sdlo
avanzar hasta 1as. operaciones, las piezas se almacenaran en el
taller en un 4rea predeterminada.
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4.6 Empaque
Después de que inspeccién final verifica que las piezas no les
falten operaciones y muestrea de estas una serie de variables
controladas por medio de reportes de control de estado de
aceptacion, control de calidad notifica al responsable de
empaque la cantidad de piezas O.K. de la orden inspeccionada
por medio del Reporte de Entrega de Piezas a Trafico F-CC-05
y éste verificard fisicamente y firmar4 de recibido.
El responsable de empaque validara que las piezas de la orden
estén de acuerdo al pedido del cliente, a través del listado
backlog F-PPR-01 al 03. Esta validacion contempla el total de
piezas y las cantidades de cada una y que éstas esten de acuerdo
a los criterios de embarque autorizado por cada cliente F-CPR-
25.
Todos los dias a las 8:00 hrs. Logistica entrega el Reporte de
Plan de Embarques F-CPR-26, el cual contendrd los
compromisos a embarcar del dia. La finalidad es que las 4reas
involucradas:
Embarque: - Localice todas las piezs terminadas.
- Habilite cajas de madera a utilizar.
- Prepare papeleria necesaria para el embarque.
Remision: - Verifique con anticipacion el destino final,
descuentos a aplicar e instrucciones especiales.
C.Calidad: - Asigne prioridad de inspeccion.
Tréfico: - Negocie traslado de la mercancia (fecha, hora
linea).
La papeleria necesaria para la labor de empaque es la siguiente:
1. Packing Slip (F-CPR-27): Forma que muestra las cantidades
fisicas a empacar y que cuentan con el visto bueno del
responsable de empaque. Su destino es el siguiente
Orignal: Se incluye ne la caja
la. copia: Para drea de Remisi6n
2a. copia: Para depto. de Ventas
3a. copia: Para archivo
Dibujos sepia: Es solicitud de cada cliente que el juego de
sepias utilizado para maquinado le sean reintegrado una vez
que la moldura ha sido terminada.
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P-CPR-05
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV:
FECHA:
MANEJO, ALMACENAMIENTO, PAGS DE 31
EMPAQUE Y EMBARQUE

Este juego de documentos se ponen en sobre y se incluyen en
una de las cajas. Cada orden a empacar tendra su juego de
documentos correspondientes.

Posteriormente, ¢l drea de empaque procederd a realizar su
actividad utilizando las cajas estindard mostradas en el anexo C.

A continuacién se mostrardn los pasos a seguir para la actividad
de empaque:

1. Forrar el interior de la caja con rollo poliform.

2. Los obturadores, pistones y fondos sueltos se deberan forrar
con poliform.

3. En caso de exportacién a Sudamérica se requerird hacer
paquetes de coronas y guias. [Estos se hardn con cartén
corrugado.

4. Introducir piezas.

5. Poner antioxidante al exterior de las piezas.

6. Rellenar con residuo de hielo seco.

7. Poner tapa y clavar

8. Flejar

9. Poner etiqueta de consignacién

10.Rotular

11.Enumerar cajas de cada orden

Para el empaque existen varias consideraciones especiales:

1. En las coronas de VIGUSA usar plastinudo para amarrarlas.
2. En pedidos de VIQUESA no poner antioxidante en el exterior
de las piezas.

3. En pedidos de Liberty Glass no utilizar el residuo de hielo
seco.

4, Al embarcar se hara tomando como base juegos de moldes y
bombillos, los cuales son prioridad del embarque.

Juegos de: Molde Bombillo
Fondo Obturador Embudo
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P-CPR-05
PN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV:
4@ FECHA:
i~ MANEJO, ALMACENAMIENTO, PAG9 DE 31
EMPAQUE Y EMBARQUE
Ejemplo:

El responsable de empaque enviard al drea de remision la primera y segunda
copia del Packing Slip, ya que esta informacién se considerard para elaborar la
remisién para que posteriormente se facture. La segunda copia serd enviada por
esta 4rea al Depto. de Ventas.

Se podrdn mandar 21 moldes y 20 fondos, pero no 21 fondos y
20 moldes a consecuencia de la condicién anteriormente
mencionada, lo mismo en caso de bombillo, obturador y
embudo.

5.No utilizar las cajas gigantes para empacar equipos de
moldeo

6.Cuando los embarques sean a¢reos, el limite de carga
permitido por caja sera de 115 kg.

Al rotular las cajas de madera se hard con marcador grueso
negro y sobre una cara de esta se redactard la siguiente
informacién:

Mercado Nacional y Sudamérica
1. Orden de fabricacién

2. Cliente

3. Numero de moldura

4. Numero de pedido

5. Cantidades

Mercado Internacional
1. Work order

2. Customer

3. Equipment number
4. Purchase order

5. Quantity




218

©

P-CPR-05
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | REV:
FECHA:
MANEJO, ALMACENAMIENTO, | PAGLODE 31
EMPAQUE Y EMBARQUE

4.7 Tréfico

La responsabilidad del 4rea de remision sera:

1. Verificar que la cantidad sea congruente al pedido del cliente
tomando en cuenta el criterio de piezas a embarcar F-CPR-
25.

2. Revisar y aplicar instrucciones especiales como.
Descuentos
Envio terrestre, aéreo o maritimo
Cargo flete
Carta de crédito
Precios correctos
Cargo de empaque

3. Generar remisién y pasar a autorizacion.

4. Transferir al 4rea de trifico la informacién completa para
generar la factura a través de la red FAMA.

Una vez que todo lo anterior se ha cumplido, la mercancia se
envia al érea de trifico para su posterior traslado a la planta del
cliente. Es responsabilidad de Equipos de Moldeo trasladar la
mercancia al 4rea de tréfico.

El érea de trafico, de acuerdo al plan de embarque del dia F-
CPR-26, elaborard guias de empaque y seleccionard la
compafiia fletera que hard el traslado. De la linea fletera
obtiene un numero e guia, el cual se archiva con la informacion
de la orden de fabricacion.
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P-CPR-05
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV:

Manejo, Almacenamiento, Empaquey ] FECHA:
Embarque PAG_11DE 31

CASOS ESPECIALES:
1. Cuando a solicitud del cliente se solicitan envios parciales.

2. Cuando por urgencias y fuera de horario de trabajo el cliente
requiere la moldura.

Se usard la orden de salida F-CPR-24, la cual especificara que
es mercancia por facturar, el detalle de las piezas a enviar y las

firmas autorizadas de los responsables de Equipos de Moldeo
(Logistica) y del Depto de Ventas.

Esta orden de salida F-CPR-24 se hara llegar a trafico y se
cerrard al siguiente dia habil de que el pedido completo haya
sido enviado, generando una factura a su favor.

REPORTES A GENERAR POR EL AREA DE EMPAQUE-
EMBARQUE:

1. Resumen mensual de embarque total F-CPR-28, por planta
F-CPR-29, por mercado F-CPR-30, por linea de produccién
F-CPR-31: Contendra informacién comparativa de fecha
de pedido vs fecha de entrega, diferencia y dias totales de
fabricacion.

2. Forma de empaque y acomodo de productos F-CPR-32.

3. Con los reportes generados, se actualizard el listado de
backlog F-PPR-01 al 03.
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P-CPR-05
N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV:
@ FECHA:
N’ MANEJO, ALMACENAMIENTO, PAG_12DE31
EMPAQUE Y EMBARQUE
5.0 FORMATOS
Reporte de entrega de piezas a trifico F-CC-05
Programacion de embarques cavidades F-PPR-001
Programacion de embarques equipos F-PPR-002
Programacién de embarques crisas F-PPR-003
Autorizacién de salida F-CPR-24
Criterio para el embarque de piezas F-CPR-25
Plan de embarque F-CPR-26
Packing Slip F-CPR-27
Resumen mensual de embarque total F-CPR-28
Resumen por planta F-CPR-29
Resumen por mercado F-CPR-30
Resumen por linea de produccién F-CPR-31
Empaque y acomodo de productos F-CPR-32
Calcomania F-CPR-33
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Y| EQUIPO DE MOLDEO ~ CONTROL DE CALIDAD ( )
YITRQ BIENES DE CAPITAL

ENTREGA DE PIEZAS A TRAFICO ’  HORA '
PIEZAS QUE CUMPLEN LOS REQUERIMIENTOS DE CALIDAD D
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CRITERIO PARA EL EMBARQUE DE PIEZAS

TAMANO DEL VITRO VITRO ANCHOR VARIOS SUDAMERICA
LOTE ENVASES . CRISAS GLASS
1-24 +1 +1
+5% 10 +5%
25-En gglelame +2 +5%

VARIOS: LIBERTY GLASS, LIBBEY GLASS, COORS CO., INDIANA GLASS, ST.
- GEORGE CRYSTAL, CRISTAL CHILE.

'NOTA: PARA ESTOS CLIENTES, SE PODRA EMBARCAR FUERA DEL CRITERIO
SOLO SI EXISTE AUTORIZACION ESCRITA POR PARTE DE ELLOS.

F-CPR-25.00
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EQUIPOS DE MOLDEO
PLAN DE EMBARQUES

DIA:

ORDEN | PIEZA PIEZAS A EMBARCAR CLIENTE COMENTARIOS

F-CPR-26.00



CLIENTE

_ FECHA

NUM. PEDIDO

ORDEN FAMA

NUMERO PIEZA

DIRIGIDO

COMENTARIOS

FECHA

NUM. PEDIDO

ORDEN FAMA

NUMERO PIEZA

DIRIGIDO

COMENTARIOS

PACKING SLIP

1

MOLDES
FONDOS
BOMBILLOS
OBTURADORES
EMBUDOS

CORONAS
QUIAS

PISTONES
CABEZA SOPLO
ENFRIADORES

PAR DEDOS
ANILLOS

GUIA LIMITADORA

MOLDES
FONDOS

BOMBILLOS
OBTURADORES

EMBUDOS

CORONAS

GUIAS

PISTONES
CABEZA SOPLO

ENFRIADORES

PAR DEEDOS

ANILLOS

GUIA LIMITADORA

¢

F-CPR-27.00

PACKING SLIP

F-CPR-27.00

228
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FANA SA (DIVISION AOLDES) #n PSHPQY #e oooz i
——-————--——-Lﬁlu—ﬁﬂﬂ! - ; ‘
2 ENBARQUES ~ ' 9
3 ]
. OCTUBRE 1993 :
1
DIAS _ DIF s
PILIA BESCRIPCION CLIENTE VALOR F-PEDIDO  F-PRO-STD -F-ENTRECA FAB.  DIN§’
45815 _BCOS_CORO!A VINEX 2,970.00 17/SEP/93 O4/MOU/93 " 15/
388025 RC ALMEX VIcUSA 13,374.00 06/AG0/93 08/0CT/93 18/0C7/93
92243 SOLERA MIN VOSA 1,058.00 20/RG0/93 ©01/0Ci/93 18/0CT/93 %9
908001 CAN. HAUIDEMA WRY ESP VINEX 28,626.30 _27/SEP/9 /
5225055 [EPERHAY vInEx 19,926.00 14/SEP/93 19/0CT/93 19/0C1/93
7156196 COCA COLA 1/2 LITRO CONVIPSA 2,212.00 20/SEP/91 1B/0CT/93 19/0CT/93 29
7196199 PEPSI COLA 1/2 LITRO ConvIPsA 1,367.00 20/SEP/93 1B/0CT/93 19/0C1/93 29 ,
5071016 PONADERA EMEUR UEnEX £,300.10 02/SEP/93 1470C3/93 19/0CT/9} 47 1;;,
7159027 CUCA COLA 500 AL VIKD3# 39,802.00 17/SEP/93 19/NOV/93 19/0C1/93 32 3{5’1
76655  TQUIPO VICESh 3,350.00 08/MAR/9Z 11/R60/9T 19/0CT/93 229
9165289 BACARDI 689 AL. GIRREY 12,625.00 31/0G0/93 01/KOV/93 20/0CT/93 50
7136194 PEPSI COLA VITOLSA $7,580.00 O6/SEP/93 OB/HOY/93 20/0CT/93 44 14;
18 AERO50L VIAEX 3,600.00 17/SIP/93 28/0C1/93 20/0CT/93 31 )/
46216 BLANCOS COROHAS VInEX 7,000.00 17/SEP/93 04/HOU/93 20/0C1/93 33 n:'[;
. . Zh099 COR. STH. )’ . VInese 6,509.00 12/SEP/93 OA/HOW/93 21/0CT/9%.  34... .14;
5315040 RACKELSPRAY VIRE® 10,902,60 0G/SEP/93 167001793 21/0CT/83 43 G
135 CALIBRADORES VARICS VINGSA 5,482.00 15/JUL/93 227GC1/%3 227001793 099 c:ﬁ’
21930 PERSERVE JAR AHCHOR 2,850.09 OB/SEP/S3 0B/KOU/93 22/0C1/93 a4 14
9175101 BASARDT 946 NL. UIRREY 12,192.00 31/RG0/93 01/NOV/93 22/0C1/83 52 rdmf
BINYIY DELLA 306, POA, VITeLSh 1,906.90 04/0C1/93 25/001793 22/001/9} 18 1,};/
44347 UASO LIC C.K. 6,840.09 13/SEP/93 OI/NAI/9Y 22/00L/73 3§ '3“;
93099 YOEHURT MKT ESP UIQUESH 9,198.00 30/AGO/93_25/0C1/93 25/0C1/93 3 T
999 20 O, MINOX LIBERTY 27,650.00 22/AC0/93 29/0C1/93 25/0CF/92 59 1;;/
8911012 BERKLEY MAT ESP vInosa 12,603.20 0B/SEP/93 20/0C1/93 25/0C1/93 @7 +
1257011 SALSA CASERA VIQUESA 9,755.00 03/SEP/93 15/0C1/93 25/0C1/93___ 3% 10
7295061 JOYA vInosa 30,763.00 01/05T/793 30/0C1/93 25/0C1/9) 26 1;*[
9385008 CONPOSITL vInnsg 5,376,80 04/0TT/53 25/001/93 25/0CE/93 21 31}
8391519 BRCA VITGLSR 11,365,00 01/0Ci/93 22/0C1/93 25/0C1/91 24 i
9145299 BACARDI 630 fL. VIRREY 70,107.00 02/SEP/93 O4/MOU/93 26/0CT/93 54 = 4%
3301089 LOVIN VINIX 11,587.20 28/SEP/93 zmclm 6/001/93 28 a
44349 VASH LTCURDORA c.h. 7,970.00 13/SCP(93
8931941 NAVORLSH CICH VIQUESA 8,509.59 05/0CT/93 26/0CT/93 27/0C1/93
362077 BURSUNODY VIREX 6,174.40 06/A50/93 G8/0CT/93 zmam 8z
191002 NESCAFE VITOLSA 11,809.00 19/A60/93_07/0CT/9 )
9175491 BACARDL 946 NL. VIRREY 18,707.00 02/SCP/93 Q4/HOV/93 27/0CT/93 5§
8941024 XHORR VIRREY 7,551.00 10/SEP/93 zmcms 27001/93 &
7136201 SIORAL ACA VIRREY 10,066.00 10/5CP/S
495 ITEK 495 : LIEERTY - 19,400.00 02/AC0/93 15/0C1/93 28/0C1/93
18415 [QUIFD vinky 9,230.00 17/SCP/93 11/H0V/93 28/0CT/93
30759 BLOS OBTR VINEX 3,672.00 21/SIP/93 26/0CT/93 26/0CT/93
30758 BCOS OBTR VINEX 3,100.00 21/SEP/93 26/0C1/93 29/0CT/93
3931004. FLORIDA WATER VINOSA 2,279.20 21/SEP/93 09/NOV/33 28/0C1/93
8321015 TARRO SESOL y1n0sA 5,734.00 06/0CT/93 18/HDU/93 28/0C1/93
97777 BCOS FOKDO VIREX 2,900.00 06/0CT/93 02/KOV/93 28/0C1/93
4105033 ANTIBIOTICOS vInEx 1,921.50 08/0CT/93 19/0CT/93 28/0C1/93
7491 BrOS PISTON VIRREY 1,224.00 13/0CT/93 18/KOV/93 28/0C1/93
7493 BCOS PISTON VIRREY 1,326.00 13/0CT/93 18/KOV/93 28/0CT/93 13 2]¥ ,
J678 100 DEDOS BOLA CHICA VIQUESA 3,800.00 15/0CT/93 28/0CT/93 28/0C1/93 13 ol
wi3697 - 300 DEDOS BOLA ANCHA VIQUESA . 3,450.00 15/0CT/93 28/0CT/93 28/0C1/93 13 :
DEDOS BOBLE PESD VIQUESA 2,100.00 15/0C1/93 28/0C1/93 28/0CT/93 13
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r&mA SA (DIVISION MOLDES). e PSHPOA =4 29/0CT/793 PAGINA :000[]
2 : ‘ o R
> EURARQUES .
le . »
OCTUBRE 1993 "
le »
*] CLIENTE ; 1 VIDRIERA NONTERREY, S.A. BE C.U. ’
L e
N ) .:I
WROEN  PICIA DESCRIPCION UALOR  F-PEDIOC F-PRO-STD F-ENTREGA FMB.  DINS ‘j
A\l
(2582 1257005 TEA WAT ESP §,229.60 23/JUL/93 24/SEP/93 01/0CT/93 70 7
'ij 223019 COCA COLA 7,929.60 11/0C0/93 13/0CT/93 OI/0CT/93 81 12- i
w2623 9185083 CONAQUERM 35,711.00 D3/ACO/93 28/SEP/93 O2/OCT/S3 &0 . )
{2676 9165306 CONAQUER 16,112.00 03/ACD/93 28/SEP/93 04/0CT/93 62 6 be
w261 T1%192 WIZ6RLO 25,842.00 20/AG0/93 Z1/0C1/93 03/0CT/93 46 16 H
-:Izm 8941028 JAR 3,259.40 V4/SEP/93 O7/0CI/93 OS/0CT/SY 2 2
w2552 1321011 HOT SAUCE 2,997.00 16/JUL/93_26/MG0/93 06/0CT/93 B2 41 '
w2586 BIAT039 M/N IAR 5,108.80 ZIJUL/93 ZI/SIP/93 06/0CT/93 17 18
850 7269010 BEVERAGE 15,576.80 17/SEF/93 08/0CT/93 11/0CT/93 24 3
|:m 7599 GUIQ ETIQUETADD 1,500,00 17/SEP/93 08/0CT/93 12/0CT/93 28 ¢
F:Em 47165 ECCS CORONA 5,100.00 17/SEP/93 28/0CK/93 14/0CT/93 21 M4- )q
pee9 993007 TARRD .. . Ce .. 8,400,00. 11/AC0/9 13/0CT/93 IS/OCT/93 65 2 . "
734 7159027 coca colA Seo ML - 39,807.00 17/SEP/93 19/MOV/93 19/0CT/93 32 3i- o
r 73 26840 COR, SID. 5,509.00 17/SEP/93 O4/NOV/S3 21/0C1/93 34 14- i"
0510 135 CALICRABORES VARIOS 5,482.00 15/JUL/93 22/0C1/93 22/05T/93 99 0
w12 8911012 BERKLEY MAT ESP " 12,603.20 08/SER/93 20/0CT/93, Z5/0CT/93 47 3 ”
R0VE 7246061 JAYA 30.792.65 Q1/UCT/93 30/0CT/93 25/001/90 24 5 2
I’]E”’ 9385608 CONPOSITI 6,3%.80 04/OCI/93 25/0C1/93 25/0CH/93 21 0
2080 3931004 FLORIDA MATER 7,275.20 21/SEP/93 OS/HOU/93 2B/0CI/93 3 12-
,Tszs 8321013 TARRD GESOL 3,758.00 06/0CT/93 18/MOU/93 28/0CT/93 22 21- :1
m TOTAL :  264,907.40 2  a- L,

|2 & ¥

= E &
e _~o @& o |

PRONEDIO EN ENTREGAS TOTALES
PROREDIO EX DIFERENCIA EN DIAS

: 86, DIAS ( 6.6 SENRRAS)
2.0- DIns ( 0.2- SENARAS)
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FAM SA (DIVISION WOLDESK

_w PSPOC w

29/0C1/93 _ PAGINA 0003

1 ) L . . I | ;‘;“.-" - N ('Y .:' 'q..:-:\:“'u‘. .:' ‘.{."." ; . -‘.::.‘*-l‘o‘- o-.;:.'.‘ = \ "

., - ' T ENBARQUES T fe BT “ 3

3 E 4

[« OCTUBRE 1993 C
7

. EXPORTACTON FILIAL '

¢ | ]

' FECHA ]

' NUNERO FECHA __ PROMESA  FECHA __ DIAS DI, l:

'Tmcu CLIENTE  MOLOURA DESCRIPCION PEDIDO  ESTANDAR  ENTRECA  FABR. DIAS

w2620 MHCHOR 23492 32 01. JUICE DOTTLE - 18/00/93 _30/SEP/93 04/0C1/93

(2621 ANCHOR 11743 16 01. TEA BEVERAGE RC  02/SEP/93 10/0CT/93 08/0CT/93 36 - 2-

(3450 VICESA © 26600 EQUIPD 09/MAR/93 11/8C0/93 09/0CT/93 214 58

2523 AHCHOR 30605 6 02. LISTERIHE RC__23/RC0/93 11/0CT/93 11/0CT/93 89 0

3451 VICESA 26655 EQUIPO NG OB/MAR/93 11/MCO/93 19/0C1/93 225 &9 i

V2662 HCHOR 21430 PERSERVE JAR + RC O2/SEP/93 DB/NW/93 22/0C1/53 44 17-

"

]- TOTAL ORDEMES : 6 613 112 "
»

e o

2 . PROMEDIO [N ENTREGRS TOTALES 21025 DIAS . (18,6 SEMANAS). S . H

» PROMEDID EH DIFERENCIA IN DIAS : 18.6_DIAS { 2.6 SENANAS)
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PROMEDIO EN DIFERENCIA EM DIAS

¢ 16.9- DIAS (2.3~ SENANAS)

rrm SA (DIVISION MOLDES) €% PSMPOD #¢ 03/MAR/93 PAGINA oozﬂf
3 ' 3
ol [HBARQUES CAVIDADES .
ia ]
FEBRERD 1993 "
.:' :
;'! i "
i, FECHA by
" RUNERD TECAR  PROMESA  FECH&  DINS  DIF. v
WOROEM  CLIENTE  HOLDURA DBESCRIPCION PEDIDO  ESTANOAR  ENTREGA  FABR.  [DIAS b
53068 ANCHOR 994 LQIPD 19/FER/Y 14/TER/9Y 1O/FEIS3 9 7 0 H
.ul .
ey TOTAL ORDENES : 1 , | :
% ~ , k|
Lol
- PRONEDID EN ENTREGAS TOTALES £.0 DIAS ( 0.0 SEMANAS) 51
n PPONEDIO W DIFIRENCIA LN DIAS 0.0 2IaS (0.9 SEMANAS) ;
= , P
i L P"
w2
w CILINDRICAS R P . ) EI .
..'4' ]
= FECHP . ll:
3 NUNERD FECHR  PROMESA  FECHN  UIRS  DIF. ,,J
OROEK CLIENTE  MOLOURA DESCRIPCION PEDIDC  ESTANDAR  EMIRECA  FABR.  DIAS he'
;ﬂ- -- LA R Ll T L 1 1 R) .‘:-.I---- Ll DR A 2 B T L T 2 T L 2 0T PA e LW - A d L X 1 ] S0 ves .’i
261 GICALT 7245054 PENATTEL 23/0IC/92 28/EHE/93 OV/FER/S 40 4 i,’:i
3% VICUESH 7246053 GENERICAMAT ISP 11/05C/92 19/FER/93 O2/FIB/SY  5? 9- )
J916 VIN03 9361039 GCESOL MAT ESP 16/DIC/92 28/ENE/93 OZ/FEB/93 48 9 “
,r.fms vITOLSA 8325002 GENEVE /01792 1ITIB/9Y O3/FEB/93 A [
23134 LIGERIY 499 ROUND BANE 18/K0U792 15/KAR/93 OX/TER/9) 77 46- |::|
h3960 VIRREY 47030 BLANCUS ENBUDOS ZO/ENE/S3 N/TEE/SY OA/FEB/SI 45 i
w2415 VINOSA 1257000 JUICE WAT ESP 16/DIC/92 28/EHE/S3 Q9/FEB/93 85 2
#2056 VIOUESA 7236016 CENERICA (CAMBIO DISE/O) X FSP 28/DIC/92 2S/FTB/9Y MG/FEB/YS o4 15 2
30T VINER 4105033 ARTIGIOTICOS 2V/ERE/S3 11/FIB/93 10/FEB/?3 20 1- Tk
#3150 LICERTY 491 R.B.POLARFLON 25/MN/92 1S/FEB/93 1A/FEB/93 78 ‘- k
w3909 VICUSH 4448003 SUERD PISA 325 L. 23/D1C/92 25/FED/9 V2FEB/S3 13-
15T LIGERTY 491 R,B.POLARTLOK 25/NN/92 15/ABR/93 1B/FER/93 89 56-
13350 LIBERTY 491 R.D.POLARFLOK 25/M0V792 13/JUN/93 19/FEB/3 85 117-
1435 YIRALY §981007 TARRD MC CORNICK 1240 nL. OS/LRE/93 11/MAR/93 18/FED/93 M4 2-
7456 VINE 4105007 ANTICIONIC05 T3/ENL/93 17/MAR/93 16/FED/93 36 2-
F 465 VINEX 5315005 LOCION BRUT 20/ENE/93  25/MAR/93 19/TER/93 30 -
3619 VINEX 7246027 GENIRICA 23/01C/92 O4/HAR/93 22ITEB/93 61 10-
7531 VINOGA 7236620 EBEVERAGL 12/FED/93 OS/WAR/93 22/FEB/93 1D -
0138 VIRREY 991005 MCCORMICK 13/IME/93 VB/NAR/93 23/FEB/9Y 41 2-
#0439 VInEx 5219635 LOCION BRUY OS/EHE/9S 11/MAR/93 23/FEB/93 09 16
; ORMICK 29/ERE/9Y  22/FER/93 24/FEB/93 26 2
ko256  VINOSA 1236018 DR, RIPPIR 29/ENE/93 22/TER/93 2S/FEM/93 27 3
3455 VINEY 1105035  AXTIRTOTICOS 1J/ENE/93 17/MAR/93 25/TEB/93 43 20-
7953 VINUSR 9365030 EURGURDY 12/FEB/93 21/FCB/93 29/FEB/93 13 {
I.mis WIQUESA 7246059 GERERIC "29/ENE/93 O1/MAR/93 27/FEB/93 © 29 t- &
g \J
= TOTAL ORDLRES = &5 ma  408- :
L
. "
3
RONEBI0 YK ERTRECAS TOTALLS : 40,9 DIAS ( 6.3 SEMAMAS) : "

s
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. FAMA

FARRICACION c\u Maguinas, 8.A. pi C.V.

GUE RREHO::!!OU NORTE 'APDO. POSTAL 666
TEL.B1-64-00 TELEX 382-769 CABLE FAMA

C.P. 84410 MONTERREY, N. L., MEXICO

[ CONSIGNADO A

CONTIENE:

FLETE
PAGADO

PESQ BRUTO:

TARA:

PESP NETO:

. DIMENSIONES:

.l,'.ll'ﬂt; -

Ancho

Alto

_TRANSPORTES::
. ;&

F-CPR-33.00
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ANEXO C

EMPAQUE
(CAJAS DE MADERA)

= .
n <
1]
. P
60 60
e B e e (e et e ]
il ESPESOR DE LA MADERA 7/8
BARROTES TAPAS
\l\ . /—
') '
T ®
’ 60
- FLEJE | 1/4 ANCHO
SELLO | 1/4 ANCHO
CLAVOS DE 3 DE LARGO
ACOTACION E;

CENTTMETROS. _
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P- SAC-03
PROCEDIMIENTO PARA REV:
IDENTIFICAR, CONTROLAR Y FECHA:
PRESERVAR LOS REGISTROS DE PAG_] _DE 10
CALIDAD
CONTENIDO
COPIA NO
0 OBJETIVO
: CONTROLADA

20 ALCANCE 1 o
@q CALIDAD

3.0 VIGENCIA
40 TABLAS DE IDENTIFICACION

50 FORMATOS

ELABORO:

NOMBRE

PUESTO:

FECHA:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS P- SAC-03

p X REV:
@ PROCEDIMIENTO DEL SISTEMA | FECHA:
5 DE COSTOS DE CALIDAD PAG,2 DE 10

1.0 OBJETIVO

Identificar y controlar los registros del sistema de aseguramiento de
calidad de FAMA Equipos de Moldeo.

2.0 ALCANCE

Este procedimiento aplica para los siguientes puntos del ISO-9000.
- Responsabilidad de la gerencia.

- Revisién de contratos.

- Control de disefio.

- Compras

- Producte suministrado por el cliente
- Identificacion y rastreabilidad

- Inspecciones y prucbas

- Metrologia

- Estado de aceptacion

- No conformancias

- Auditorias internas de calidad

3.0 VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de su fecha de publicacién,
debiéndose revisar anualmente o antes si es requerido.

4.0 TABLAS DE IDENTIFICACION

Las tablas de identificaacién y control se muestran en las siguientes hojas.

5.0 FORMATOS
F-SAC-50.00 Registros de calidad.
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P- SAC-09
o PROCEDIMIENTO PARA LA REV:
@ REALIZACION DE AUDITORIAS | FECHA:
S~ INTERNAS DE CALIDAD PAG,1 DE 1
'COPIA NO
CONTENIDO CONTROLADA

e
<X  CALIDAD

1.0 OBJETIVO
20 ALCANCE
3.0 VIGENCIA
4.0 ACTIVIDADES Y RESPONSABILIDADES
5.0 LINEAMIENTOS
ELABORO: APROBO: l
NOMBRE NOMBRE:
PUESTO: PUESTO:
FECHA: FECHA:
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P- SAC09
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS REV:

P~
4@ FECHA:
S~ AUDITORIAS INTERNAS DE PAG.2 DE 7

CALIDAD

1.0 OBJETIVO

Establecer una metodologia que permita asegurar la realizacién
sistematica de Auditorias al Sistema de Aseguramiento de Calidad de

FAMA, Equipos de Moldeo.

2.0 ALCANCE
Este procedimiento es aplicable para:
- Auditorias a los procedimientos del sistema de aseguramiento de

calidad.

3.0 VIGENCIA
Este procedimiento tiene validez a partir de su fecha de publicacion
debiendo ser revisado en base anual o antes si es requerido.

4.0 ACTIVIDADES Y RESPONSABILIDADES I
La Coordinacién de Calidad es responsable de elaborar el programa de

auditorias anual debiéndose de considerar lo enunciado en el alcance de
este procedimiento, utilizando para esto el formato F-SAC-17.

Habiendo realizado el programa el Coordinador de Calidad presentar4 el
mismo en la junta del Consejo de Calidad distribuyendo una copia a los
integrantes.

Tomando en consideracién la calendarizacién del programa el
responsable de la auditoria deberd de preparar el cuestionario que sera
utilizado durante la misma, utilizando el formato F-SAC-18.

La Coordinacién de calidad serd responsable de enviar un recordatorio de
la fecha de la auditoria con una semana de anticipacion a la realizacién de
la misma.
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BN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | REV:
4@ FECHA:
N7 | AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD | PAG.3 DE 1

Habiéndose realizado la auditoria, en el mismo dia de su terminacién, se
deber4 de establecer, la fecha compromiso para la revision del resultado de 1a
misma y en caso necesario el establecimiento de las acciones correctivas
utilizando el procedimiento P-SAC-08.

La coordinacion de calidad sera la responsable del control y seguimiento a
las acciones correctivas, y el é4rea auditada serd responsable de la
implementacion de las mismas.

De acuerdo a la frecuencia establecida para las reuniones del consejo de
calidad, el coordinador de calidad seré el responsable de elaborar un reporte
del resultado de las auditorias efectuadas hasta una semana antes de la fecha
de la reunién y presentarlo al Consejo para su revision y seguimiento.

5.0 LINEAMIENTOS

5.1 Pasos a seguir en la preparacion de una auditoria:
1. Revisar el plan de auditorias.

2. Estudio detallado del capitulo del manual de calidad que serd
auditado, asi como los procedimientos y especificaciones

involucradas.

3. Formular un cuestionario o lista de verificacion tomando en
cuenta las actividades descritas en el capitulo o procedimiento a
ser auditado, sub-dividiendo el cuestionario por niveles.

4. Hacer recordatorio de la auditoria al departamento o drea a ser
auditada.

5. Identificar y priorizar los elementos importantes y de
preocupacion.
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@ FECHA:
S~ AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD |PAG.4 DE 7

5.2 Niveles a considerar en la ejecucién de una auditoria.

Nivel I Verificar si existen los documentos enunciados en el
Manual de Aseguramiento de Calidad.

Nivel I  Verificar si los documentos cumplen con los
lineamientos y politicas del manual de A.C.

Nivel IIl  Verificar si los documentos estan implantados.

Nivel IV Verificar el cumplimiento en la ejecucion de lo descrito
en los documentos.

5.3 Responsabilidades del Auditor

1. Hacer un programa de auditorias y un plan para la auditoria en
particular.

2. Conocer a detralle el contenido del Manual de Aseguramiento de
Calidad, los procedimientos involucrados, y un conocimiento
superficial de los procesos involucrados.

3. Realizar la auditoria obteniendo evidencia objetiva.

4. Presentar sugerencias para la correcciébn de las desviaciones
detectadas.

5. Utilizar sélo los formatos establecidos.

6. Retroalimentar al responsable del drea auditada.

5.4 Responsabilidades del auditado

1. Proporcionar la informacién requerida por el auditor en forma
clara y oportuna.

2. Conocimiento detallado de:
- Manual de Aseguramiento de Calidad
- Procedimientos
- Procesos

3. Generar e implementar las acciones correctivas requeridas para
la erradicacién de las desviaciones detectadas.
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4@ FECHA:
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5.5 Desarrollo de la Auditoria:

a) Ejecutar la auditoria siguiendo 1a lista de verificacién contenida
en ¢l formato F-SAC-18.

b) Identificar tendencias en la evidencia que pueda requerir mayor
profundidad en la investigacion.

c) Discutir dreas de preocupacién con el auditado, antes de la
terminacion de la auditoria para darle oportunidad de responder
o proveer evidencia objetiva adicional.

d) Requerir firmas de los responsables, aclarando que la firma es

unicamente de recibido.

e) Dar una copia de los resultados de la auditoria al auditado.
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e ] AUDITORIAS DE CALIDAD
oo’ AREA/ SECCION PROCEDIMIENTO
DEPARTAMENTO MANUAL A AUDITAR
REFERENCIA PROCEDIMIENTO EVIDENCIA OBJETIVA
AUDITOR AUDITADO

NOMBRE Y FIRMA

FECHA

NOMBRE Y FIRMA

F-SAC-18.
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PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICAR Y
CONTROLAR LA SATISFACCION DEL
CLIENTE

ELABORO:

NOMBRE

PUESTO:

FECHA:

P-SC-0]
REV:
FECHA: ____
PAG._ 1 DE 6

CONTENIDO

'COPIA NO
CONTROLADA

@ CALIDAD

1.0 OBJETIVO o

20 ALCANCE

3.0 VIGENCIA

40 ACTIVIDADES

5.0 RESPONSABILIDADES

6.0 FORMATOS

7.0 REFERENCIAS

APROBO:

NOMBRE:

PUESTO:

FECHA:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS P-SC-01
REV:
PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICAR | FECHA:

LA SATISFACCION DEL CLIENTE PAG, 2 DE &

1.0 OBJETIVO
Establecer, implementar y utilizar una metodologia que permita a FAMA

conocer, identificar, analizar y controlar el grado de satisfaccion del
cliente referente a los productos y servicios entregados.

2.0 ALCANCE

El alcance de este procedimiento es para los clientes externos.

3.0 VIGENCIA

Este procedimiento esta vigente a partir de la fecha de publicacion,
debiéndose revisar anualmente o antes si se juzga necesario.

4.0 ACTIVIDADES
4.1 Conocimiento de la satisfaccion del cliente.

Semestralmentes, Ventas enviard por fax la encuesta de servicio
correspondiente a los clientes de FAMA. Los resultados obtenidos se
analizarin e identificardn las 4reas de oportunidad comunicando las
conclusiones al Coordinador de Calidad.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS P-SC-01
N REV:
@ PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICAR |FECHA:
D~ LA SATISFACCION DEL CLIENTE PAG. 3 DE 6

4.2 Sistema de respuesta
Al recibir cualquier sugerencia o queja de un cliente ya sea en forma
directa, teléfono, fax o por medio de la encuesta que se envia por fax,
se deberd proceder de la siguiente forma:

a) El area de Ventas FAMA recibe la queja o sugerencia del Cliente y
vacia la siguiente informacion en el formato F-SC-04:
- Cédigo de la solicitud
- Fecha de recibo de la solicitud
- Nombre de la persona demandante
- Nombre de la empresa
- Nimero de la moldura con problema o servicio a mejorar
- Parte de la moldura con problema
- Descripcion del problema

b) Ventas FAMA entera a la Coordinacién de Calidad de Moldes y a
las areas involucradas mediante un comunicado escrito.

c) La Coordinacién de Calidad genera una Accion Correctiva (formato
F-SAC-13), que se entrega al depto. de Logistica, quien identificard
y evaluara las acciones correctivas en conjunto con los
departamentos involucrados.

d) Una vez definida la accién correctiva ésta serd entregada a la
Coordinacién de calidad de moldes y se entregard una copia a
Ventas FAMA para que informe de esto al cliente, registrando en el
formato F-SC-04 la fecha de respuesta.

e) Al solucionar el problema o sugerencia de acuerdo a la accion
correctiva, Ventas FAMA registra la fecha de solucion definitiva en
el formato F-SC-04.

f) Ventas FAMA vacia la diferencia de tiempo entre la fecha de
respuesta y la fecha de recibo en el formato F-SC-04, esto con el fin de
medir el sistema de respuesta y proceder a graficar la informacion en
el formato F-SC-02 para ver la tendencia del sistema de respuesta.
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P
@ PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICAR ] FECHA:
- LA SATISFACCION DEL CLIENTE | PAGA4DE 6

5.0 RESPONSABILIDADES

Ventas FAMA es responsable de entregar a la Coordinacién de Calidad
de Moldes las sugerencias y/o quejas de los clientes, por escrito.

Ventas FAMA es responsable de enviar las encuestas a los clientes y de
mantener el control de los registros y tendencias de las quejas y
sugerencias. El departamento de logistica es responsable de evaluar
econ6émicamente cada queja para incluirlos en el apartado
correspondiente del sistema de costos de calidad de la empresa.

Las éreas responsables deberan tomar medidas para prevenir la
recurrencia y mejorar la satisfaccién de los clientes,

6.0 FORMATOS
F-SC-02 Gréfico de tendencias
F-SC-04 Sisterna de respuesta

7.0 REFERENCIAS
Normas internacionales ISO 9000

Normas nacionales NOM-CC-1 a 8
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CONCLUSIONES

En la implementacién del Sistema de Aseguramiento de Calidad
ISO 9000 realizado en Fabricaciéon de Maiquinas S.A. de C.V.
departamento de moldes encontramos que la tendencia del rechazo
externo fué hacia la baja. Ver figura 1.

EQUIPOS DE MOLDEO, CAVIDADES

PORCENTAJE

Plan 1996

FIG. 1

Al igual que el rechazo externo las reclamaciones por parte de
nuestros clientes han bajado con respecto a afios anteriores, lo cual refleja
que el grado de satisfaccidén del cliente es mayor. Ver fig. 2
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Por lo tanto la retencién de clientes y el incremento de los pedidos
colocados por los mismos han aumentado considerablemente en el
presente afio (1996). Ver fig. 3
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Con el Sistema de Aseguramiento de Calidad ISO 9000 ha
aumentado el control del procesc lograndose reducir el ciclo del proceso
y como consecuencia ha bajado el tiempo de respuesta, lo cual ayudo a
cumplir con las fechas pactadas con los clientes. Ver fig. 4
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Al ofrecer mejores tiempos de entrega que la competencia FAMA ha
incrementado sus clientes. Ver fig. 5
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RECOMENDACIONES

Es importante lograr el certificado ISO para las organizaciones ya
que en el futuro es el pasaporte para lograr competir internacionalmente.
El obtener el registro ayudara a construir una organizacion fuerte con
enfoque en la calidad.

El mantener un Sistema de Aseguramiento de la Calidad y conservar
el registro, dara una nueva capacidad para el control del proceso.

El uso de la guia del proceso ISO ayudard a realizar la clase de
calidad universal.

Define completamente como llevar a cabo los diferentes procesos de
cada una de las ireas de la empresa mencionados en el proceso ISO.

Es muy importante la continua revisién de los documentos y el
estricto seguimiento de su aplicacién.

Es fundamental la puesta en prédctica de los siguientes requisitos:
1.- Docuementar la forma de operar.
- Solo las actividades clave.
- Aquellas actividades que de no hacerlas de una manera

especifica afectarian la calidad.

2.- Disciplina en el seguimiento de todo aquello que ha sido
documentado.

- Entrenamiento.
- Compromiso/Responsabilidad.

3.- Asegurarse de la efectividad del sistema.

- Indicadores de no cumplimientos.
- Auditorias.
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GLOSARIO

Auditoria de Calidad.

Es una evalucion y revision sistematica e independiente llevada a cabo con el
proposito de proveer seguridad de que el programa esta implementado efectivamente y
es el adecuado para logrr los objetivos requeridos.

Politica de Calidad.
Es la intencién total de calidad y los objetivos de una organizacién con respecto a
la calidad, expresada formalmente por la Direccion de una organizacién.

Aseguramiento de Calidad.
Son todas las actividades planeadas y sistematicas utilizadas para llenar los
requerimientos de calidad.

Control de Calidad.
Son las técnicas y actividades operacionales que son utilizadas para llenar los
requerimientos de calidad.

Sistemas de Calidad.
Es la estructura organizacional, responsabilidades, procedimientos, procesos y
recursos necesarios para implemetar una administracién de la calidad.

Revisién de Diseiio.

Es un examen formal, documentado, entendible y  sistematico de los
requerimientos de disefio, para evaluar la capacidad que tenga el disefio de llenar los
requerimientos de calidad; identificar problemas si existiesen, y proponer soluciones.

Inspeecién.

Son las actividades tales como medir, examinar, probar y calcular una o varias
caracteristicas de un producto y/o servicio y compararlo contra requeriminetos
especificos para determinar su conformidad.

Rastreabilidad.
Es la habilidad de rastrear la historia, aplicacién o localizacién de un articulo o
actividad, o articulos-actividades similares, por medio de identificacion registrada.

Concesién/Desistimiento.
Es la autorizacién escrita para utilizar o lberar una cantidad de material o
componentes, los cuales no se ajustan a los requerimientos especificos.
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Falta de Conformidad.
Es el no llenar los requerimientos especificados.

Defecto.
Es el no cumplir con los requerimientos de uso proyectados.

Especificacién.

Es el documento que describe los requerimientos con los cuales el
producto/servicio deberd conformar.

Proceso.

Es un conjunto de recursos y actividades interrelacionados que transforman
insumos en produccion.

Procedimiento.
Es una manera especificada de llevar a cabo una actividad.

Cliente.
Es el recipiente de un producto o servicio provisto por el proveedor.

Proveedor.
Es una organizacién que provee un producto o servicio al cliente.

Sub-contratista.
Es la organizacién que provee de un servicio o producto al proveedor.

Revision de la Direccion.
Es una evaluacion formal por la alta direccion del estatus y adecuacion del
sistema de calidad en relacién a la politica y objetivos de calidad.

Manual de Calidad.

Es un documento que establece la politica de calidad y describe el sistema de
calidad de una organizacion.

Registro de Calidad.

Es un documento que provee evidencia objetiva de las actividades realizadas a
los resultados logrados.

Auditor de Calidad.
Es una persona calificada para llevar a cabo una auditoria de calidad.

Accién Correctiva.
Es una accién tomada para eliminar las causas de una falta de conformidad,
defecto o cualquier situacién no deseable, de tal manera que se prevenga la repeticion.
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Reparacion.

Es la accién tomada en producto no confortante para que pueda llenar los
requerimientos de uso proyectado, aunque pueda no apegarse a los requerimientos
originalmente especificados.

Retrabajo.
Es la accién tomada en productos no conformantes para que puedan llenar los
requerimientos especificados.

Rechazo Externeo.
Son aquellas piezas o materiales devueltas por el cliente por no cumplir con
alguna de las especificaciones acotadas con anterioridad.

Porcentaje de cumplimiento.
Es el cumplimiento de las fechas pactadas para la entrega de los pedidos
comprometidos con los clientes.

Reclamacion.
Son las no conformidades que tienen los clientes sobre el producto.

Retencion de clientes.
Es el porcentaje de clientes que continuan comprando a FAMA en un minimo de
dos afios consecutivos y que representan el 80 % de las ventas,
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