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|. INTRODUCCION

Los pequefios proveedores del area metalmecanica automotriz requieren apoyo
para la modelacion de la integracion de las auditorias interna considerando que
cuentan con un sistema de gestion integrado que incluye las normas de calidad,
ambiental, seguridad y salud ocupacional, de tal forma que les proporcione
ventajas comerciales por aceptacion del cliente (planta armadora) y beneficios

que confirmen la utilidad de la implementacion.

Il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

A nivel mundial, la industria automotriz es de suma importancia debido a la
enorme infraestructura, tecnologia, materiales y gestion empresarial que ha
desarrollado e implementado para la manufactura del producto final: el

Automovil.

Desde mediados del siglo XIX, cuando se fundan la primeras fabricas de
autos, en Estados Unidos de Ameérica y en paises del continente Europeo
(Inglaterra, Francia, Alemania, ltalia y Bélgica) surge la Industria automotriz
internacional; sin embargo, en los afos setentas del siglo XX, los autos
estadounidenses fueron desplazados del mercado internacional por los de
manufactura japonesa debido a calidad, precio competitivo y confiabilidad. A
partir de esto, la industria automotriz internacional tuvo que replantear sus
estrategias comerciales, de inversion, su manufactura, pero principalmente las
formas de cooperacidén y requerimientos hacia sus proveedores, a quienes les
transferia disefios, especificaciones, técnicas y, en algunos casos, tecnologia
para que éstos pudieran cubrir la demanda con tareas poco complejas,
considerando contratos a corto plazo y que la base de negociacion era el precio.®



Como parte de las estrategias de cambio, las armadoras
estadounidenses decidieron invertir en el norte de México, por las ventajas de su
situacion geografica, en plantas de manufactura de productos de alto valor
agregado automotriz con procesos de avanzada tecnologia, orientando toda la
produccion a la exportacion. En poco tiempo estas plantas demostraron la
capacidad disponible del pais, con calidad y eficiencia para fabricar componentes
complejos, lo cual motivé la inversion extranjera internacional para la produccion
de automdviles y otras plantas maquiladoras; conformando la industria
automotriz Nacional® por Chrysler, Ford, General Motors, Nissan y Volkswagen.

Debido a las condiciones econdémicas del pais, el gobierno mexicano
impulsé y apoyo las exportaciones para promover el desarrollo de la industria
automotriz a partir de varios decretos y de la firma de Tratados de libre comercio,
al regular la produccién, maquila e importacion de automoviles como apoyo al
desarrollo de proveedores locales; considerando satisfacer las estrategias

corporativas de globalizacién de estas plantas armadoras.°

La aparicion del concepto de “Manufactura de Clase Mundial”, basada en
la ingenieria simultanea, calidad total y el justo a tiempo, modificé las demandas
de las plantas armadoras hacia sus proveedores, quienes tenian que convertirse
en empresas mas competitivas. Las plantas armadoras centralizaron el control
internacional de las compras y tuvieron que transformar su estructura de negocio
de vertical a horizontal, cambiando la relacibn de cooperacion con sus
proveedores; quienes formaron redes internacionales para licitar el
abastecimiento a plantas armadoras alrededor del mundo.? A través de su
afiliacion, alianza, co-inversion con la casa matriz y disposicion de instalarse
localmente abastecieron y solucionaron el problema de manera inmediata. Lo
anterior asegurd su aceptacion como proveedores de primer nivel (en la cadena
de suministro), desplazando a los proveedores locales ante la fuerte competencia
gue tenian que enfrentar para ganar contratos. Sin embargo, los proveedores de

primer nivel requerian de proveedores que les suministraran en las mismas



condiciones que ellos tenian que cumplir, por lo que se cred el concepto de

proveedores de segundo nivel.

La necesidad del aseguramiento de la calidad, la reduccion de costos por
desechos, altos niveles de productividad, automatizaciéon de los procesos,
utilidad de la alta capacidad instalada, capacidad de variacion de productos,
entregas justo a tiempo, reduccion de inventarios, organizacion y seguridad
laboral, administracion financiera, viabilidad de los procesos, la sustentabilidad y
sobre todo la demostracidon de la estandarizacion de actividades en los procesos
productivos y administrativos, condujo al area automotriz internacional a adoptar
la certificacion de calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional tanto para

las plantas armadoras como sus proveedores y los proveedores de éstos.

Las plantas armadoras elaboraron sus propias normas de evaluacién y
aceptacion de proveedores, y consideran la certificacion de acuerdo a las
Normas Internacionales de Estandarizacion de acuerdo a la Organizacio
Internacional de Estandarizacion (International Standarization Organization - ISO)
y a la Serie de Salud Ocupacional y evaluacion de Seguridad (Occupational
Health and Safety Assessment Series - OHSAS) para reconocer y premiar a sus

proveedores mas destacados.

Los proveedores de segundo nivel s6lo mantienen una relacion comercial
con sus clientes y no se establecen contratos completos en los que se
establezca transferencia de tecnologia y disefio, desarrollo técnico y de
capacidades, certificacion, capacidades empresariales, entre otros, por temor a

no recuperar la inversion y/o a desarrollarlos de mas.

La ciudad de Puebla es un claro ejemplo del trabajo en la cadena de
suministro automotriz debido a la instalacion de una planta armadora de
Volkswagen en 1965.12 Para 1997 se funda el parque industrial FINSA-Puebla

para facilitar la relaciéon comercial de la armadora con sus proveedores y los
iii



proveedores de éstos. Los proveedores de segundo nivel estan conformados, en
sSu mayoria, por pequefias empresa locales, con el objetivo de desarrollo y
permanencia comercial; quienes han demostrado ser capaces técnicamente (a
base de mucho esfuerzo), pero no han logado la certificacion de calidad,
ambiental, seguridad y salud ocupacional de sus procesos y actividades, por lo
gue comercialmente les cuesta ser aprobados por los proveedores de primer

nivel.’

La integracion de los sistemas de gestion de la calidad, ambiental,
seguridad y salud ocupacional inici6 hace mas de una década en la comunidad
Europeatl, orientado a los proveedores de primer nivel, con el apoyo de las
plantas ensambladoras; sin embargo, los proveedores de segundo nivel del area
metal mecénica locales no saben como implementarlo y lo consideran como: un
trabajo burocratico, de altos costos sin retorno de inversion, de requerimiento de
personal con conocimientos especificos, de la evaluacion de su administracion,
de presentar informacién contable “confidencial’, entre otros; y desconocen los
beneficios por el objetivo propio de las normas: la Mejora Continua; donde las
auditorias internas son un mecanismo para evaluar el grado de implementacion
de la misma, asi como para la toma de decisiones de acciones correctivas o

preventivas del sistema de gestion implementado.



lIl. JUSTIFICACION

La industria automotriz, a nivel mundial, es de gran importancia; no solo por el
producto de uso masivo que fabrica, el disefio del automovil (considerando
aerodinamica, potencia, rendimiento de combustible o uso de energias
alternativas, automatizacion, uso de computadoras, confort de interiores, uso de
dispositivos electronicos de nueva tecnologia, catalizadores para la reduccién de
emisiones contaminantes, sistemas hidraulicos, sistemas neumaticos, pinturas,
textiles, entre otros), procesos de manufactura (prensado, forjado, secado,
maquinado, extruido, inyeccion, entre otros), variedad de materiales (metales
ferrosos, metales no ferrosos, plasticos termofijos, termoplasticos, elastomeros,
ceramica, vidrio, fibras naturales, entre otros), la cantidad y variedad de
proveedores (por la cantidad y tipo de piezas a ensamblar), la reduccion de costo
de manufactura, el nimero y localizacion de las plantas de manufactura: sino que
también la responsabilidad social y civil con el usuario o cliente final, la

comunidad, los trabajadores y el ambiente considerando que es un negocio.

El &rea metal mecanica requiere de focalizacién debido a la importancia
del uso de metales en la manufactura de productos y componentes,
principalmente para los motores del automévil. La operacion del motor requiere
de un movimiento en sincronia, exacto y preciso, de varios componentes durante

todo el ciclo de vida util del mismo.

El area automotriz considera la importancia de los sistemas de gestién:
de la calidad del producto (de acuerdo al disefio y la funcionalidad del producto
terminado, ya que la falta de éstas pone en riesgo la vida del usuario), el cuidado
del medio ambiente (con el estudio y analisis de los aspectos e impactos
ambientales de los procesos con el entorno, asi como el cumplimiento de la

legislacion ambiental aplicable), y de la seguridad y salud ocupacional de los



trabajadores (por el tipo de trabajo, los derechos, obligaciones y las

consideraciones de la legislacion laboral aplicable).

En la implementacion de los sistemas de gestion, el proceso de Mejora
Continua considera los resultados del ejercicio de auditoria interna como
elementos de entrada para la toma de decisiones preventivas (mas que
correctivas), por parte de la Direccion General del negocio, donde los
proveedores de primer nivel reciben apoyo (técnico, administrativo y de
seguimiento) por parte de las plantas armadoras?; sin embargo, los proveedores
de segundo nivel reciben informacién de los requerimientos a cumplir'® pero no
saben el como lo cumpliran; y consideran que con obtener la certificacion por una
empresa de tercera parte les permitira la permanencia de su negocio en el sector

automotriz.

Vi



IV. OBJETIVO GENERAL

Integracion de las auditorias internas de los sistemas de gestion de
calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional de pequefias empresas

proveedoras metalmecdanicas de autopartes.

IV. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Identificar los sistemas de gestion de la calidad, ambiental, seguridad y

salud ocupacional para la industria de autopartes.

Contrastar y comparar los requisitos de auditorias internas de los sistemas
de gestién de calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional para la industria

de autopartes.
Modelar la integracion de las auditorias internas de los sistemas de

gestion de calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional en un caso de

estudio de pequefia empresa proveedora metalmecanica de autopartes.

vii



VI. PREGUNTAS DE INVESTIGACION

¢, Cudles son los sistemas de gestion que aplican a la industria de

autopartes?

¢,Cudles son los requisitos del cliente que tienen que cumplir los

proveedores del area automotriz?

¢,Cual es la importancia de realizar auditorias internas en los sistemas de

gestion que aplican a la industria de autopartes?

¢, Cudl es el proceso de auditoria interna de los sistemas de gestion que

aplican a la industria de autopartes?

¢, Cuadles son las ventajas y desventajas de la integracion de las auditorias
internas en los sistemas de gestion para pequefias empresas proveedoras metal

mecéanicas de autopartes en la Cuidad de Puebla?

VIL.LHIPOTESIS

El desarrollo de una propuesta de integracion de las auditorias internas de
los sistemas de gestion de calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional
para pequefias empresas proveedoras metal mecanicas de autopartes
proporcionaré beneficios econémicos, tales como la reduccion de los costos de
implementacion, costos por auditoria, costos de materiales y recursos, asi como
la reduccion de trabajo administrativo y de los tiempos de operacion para la

implementacién y mantenimiento de los sistemas de gestion.
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VIIl. VARIABLES

Variable Independiente.

La integracion de las auditorias internas de los sistemas de gestion de la

calidad, ambiental, sistema de seguridad y salud ocupacional.

Variable dependiente.

- Los beneficios econdmicos, tales como: costo de implementacion, costos

por auditoria, costos de materiales y recursos.

- Los beneficios administrativos, tales como el numero de personal,
recursos y tiempos de operacion para la implementacion y mantenimiento

de los sistemas de gestion.

IX. DISENO METODOLOGICO

Este trabajo de investigacion se elabora de acuerdo a un disefio
metodologico que considera, de forma inicial, un tipo de estudio cualitativo y
exploratorio de las normas de gestiéon de la calidad, ambiental, seguridad y salud
ocupacional internacionales; considerando una técnica de observacion
documental y posteriormente un analisis comparativo de las normas en estudio.
También se aplica una metodologia descriptiva para mencionar los beneficios de
la integracion de los sistemas de gestidén, asi como del proceso de auditoria
interna. Debido a que el proceso de auditoria incluye una metodologia propia de
ejecucion para su aplicacion universal, la modelacion de la integracion se
aplicard en un caso de estudio representativo de su uso; ya que con esta
modelacion solo se pretende facilitar el proceso de toma de decisiones para la
mejora continua interna. Entre las fuentes de investigacion de apoyo se
consideran: las normas internacionales de la Organizacion Internacional de
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Estandarizacion (International Standarization Organization - ISO), normas
técnicas, manuales de requerimientos de plantas armadoras automotrices
internacionales, bibliografia, articulos de revistas especializadas, informacion de
internet, normatividad ambiental Federal y estatal aplicable, normatividad Laboral

Federal aplicable; entre otros.

X.  ALCANCES Y LIMITACIONES

El alcance de este trabajo de investigacion considera sélo una modelacion de la
integracion de las auditorias de los sistemas de gestion de calidad, ambiental,
seguridad y salud ocupacional para pequefias empresas proveedoras metal

mecanica de autopartes en la Ciudad de Puebla.

Solo pretende facilitar al usuario para el proceso de auditoria interna
considerando un sistema de gestion integrado; que debera orientar al producto o
componente automotriz que manufactura en su proceso, asi como a la prioridad

y los requerimientos de calidad del cliente.

Esta propuesta no asegura la aprobacion como proveedor de primer nivel
y/o segundo nivel de una planta armadora local, nacional o internacional;

tampoco pretende asegurar la certificacion de tercera parte.

La evaluacion de las ventajas y desventajas especificas, el tiempo y éxito
de la integracion de los sistemas de gestién, depende de cada empresa
considerando, entre otros: el esquema de gestibn empresarial, su cultura

organizacional, la planeacién y los recursos necesarios disponibles.

La modelacién se aplicard en una pequefia empresa del sector como caso

de estudio; pero sélo pretende presentar una metodologia sistemética que podria



proporcionar la estandarizacién de los procesos de manufactura y administrativos
y con una visibn de la mejora continua; que orienten a generar ventajas

competitivas y comerciales en las empresas proveedoras metalmecanica locales.
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RESUMEN

Este trabajo de investigacién presenta en el primer capitulo informacién histérica
de la importancia del sector automotriz a nivel internacional, nacional y estatal,
asi como el desarrollo de los proveedores de primer y segundo nivel, que

manufacturan autopartes metalmecanicos para los motores del automovil.

También se presenta la importancia de los requerimientos del cliente
orientados a la implementacion de los sistemas de gestiéon de la calidad,
ambiental, seguridad y salud ocupacional, asi como los requerimientos técnicos
propios de la industria automotriz, como elementos estratégico de negocio para

asegurar la proveeduria.

El segundo capitulo presenta el analisis de: comparacion y contraste de
los sistemas de gestibn en estudio, los principios de integracion de estos
sistemas de gestion, el proceso de auditoria y la integracién de los requisitos del

cliente con los sistemas de gestion.

El tercer capitulo presenta la informacion de la una pequefia empresa
metalmecéanica automotriz de la Ciudad de Puebla como caso de estudio y en el
cuarto capitulo enfatiza en la elaboracién de instrumentos de apoyo para realizar
la integracion de las auditorias del Sistema de Gestion de la Calidad, Sistema de
Gestion Ambiental, Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional, considerando los

requerimientos del cliente; de tal forma que proporcionen beneficios a negocio.



CAPITULO I. Laindustria automotriz mexicana.

Este trabajo de investigacion presenta informacion historica de la industria
automotriz internacional y nacional, para ubicar el contexto del estudio del tema 'y
adentrar al entendimiento de la importancia del desarrollo de este sector. Asi
mismo, se presenta informacion del &rea automotriz a nivel estatal, debido a la
importancia industrial, considerando un enfoque al area metalmecénica y al
cumplimiento de los requisitos del cliente (técnicos, administrativos y sistemas de

gestion), que la proveeduria debe contemplar para participar competitivamente.

1.0 Antecedentes

La creacion de la maquina de vapor, en el siglo XVIII, desencaden6 cambios
tecnoldgicos importantes a nivel mundial. Para 1820 se inicia la fabricacion de
vehiculos de vapor, para el transporte pesado por carreteras, en Gran Bretafia,
sin embargo, el ferrocarril recibié toda la atencion como medio de transporte.
Para 1880 el motor de combustion interna revivio el intento de generar otro tipo
de transporte por parte de europeos, britanicos y americanos; y a principios del
siglo XIX Henry Ford fundé una compafiia que revolucionaria, no solo la industria
automotriz, sino toda la industria con la fabricacion del automovil. La
manufactura en una linea de operacion, con ensamble de partes y en produccion
masiva le permiti6 a Henry Ford acercar este articulo a la mayoria de la
poblacion, quien rapidamente valor6 su funcionalidad. Paralelamente otros
inversionistas, principalmente europeos, participaron en este ramo automotriz

haciendo crecer la produccion y ventas a nivel internacional. (Vicencio 2007)



1.1 Desarrollo de la industria automotriz internacional y
nacional.

Con el paso del tiempo, la industria automotriz se convirti6 en un sector
importante por su papel como impulsor para el desarrollo de otros sectores de
alto valor agregado en las economias nacionales. Esta industria se ha constituido
como precursora de la competitividad en las regiones donde se ha establecido
generando empleos mas calificados, especializados y mejor remunerados,
orientado a un mayor desarrollo del capital humano; también, ha generado una
importante derrama de capacidades tecnoldgicas que encuentran aplicacion en
otros sectores, como el electronico, eléctrico, neumatico, hidraulico, nuevos

materiales, aeroespacial, entre otros.

Carbajal (2010) comenta que el sector automotriz, a nivel mundial, “se ha
convertido en una de las industrias mas dinamicas de la era moderna,
generadora de efectos importantes en las distintas economias en términos de
productividad, desarrollo tecnolégico y competitividad. Con la finalidad de ocupar
los primeros lugares en produccion y ventas en los mercados mundiales, las
empresas integrantes del sector han estado siempre en busca de innovaciones

gue les permitan fortalecer y hacer mas competitivos sus procesos productivos”.

Nuestro pais, Meéxico, ha participado activamente en la industria
automotriz; la cual representa un sector estratégico para el desarrollo, economia

y fortalecimiento del mismo.

Haciendo un andlisis historico nacional, el desarrollo de la industria textil y
la industria de extraccién de metales recibe un primer impulso durante la politica
del Presidente Porfirio Diaz; sin embargo, en el gobierno Plutarco Elias Calles
(1925) ya comenzaron a fabricar automéviles en el pais. El gobierno de Miguel

Aleman Valdés (de 1946 a 1952) estuvo orientado al impulso de la industria



pesada, invitando a los empresarios extranjeros a instalarse en una ciudad
industrial modelo (en ese momento era en el Distrito Federal), con todos los
servicios necesarios: agua, luz, gas, viviendas para los empleados y obreros.
(Bueno Castellanos, 2002) llama a esta etapa de la industria automotriz en
México la del “despegue”, y presenta la semblanza de la instalacion de las
primeras plantas armadoras en el pais con inversién extranjera, asi como de
empresas proveedoras de autopartes para surtir a las plantas armadoras, en

especial de componentes metalmecanicos.

La industria automotriz en México siguid las pautas que el gobierno le
marcO a través de decretos, leyes, apoyos, instituciones de fomento,
restricciones, politica impositiva y fiscal, asi como otros instrumentos a su

alcance para regular su crecimiento y desarrollo.

El gobierno, en la década de 1930, a través de cuotas arancelarias muy
altas, no permitié la entrada al pais de automoviles procedentes del extranjero,
en especial de los Estados Unidos; con el claro objetivo de presionar a las
plantas armadoras para que iniciaran la manufactura de partes automotrices y
con ello lograr que los autos ensamblados en el pais tuvieran una mayor

integracion de piezas nacionales.

En la década de 1940 el gobierno emite un decreto prohibiendo la
importacion de automoviles, como parte de la politica de sustituciébn de
importaciones. La manufactura de partes automotrices en México estuvo en
manos de los extranjeros emigrantes; este mercado, a pesar de que tenia una
gran dependencia tecnoldgica de los Estados Unidos y de Europa, comenz0 a
diversificarse produciendo varias piezas y componentes, sobre todo
metalmecanicos para diferentes tipos de coches, aprovechando que, durante la
primera guerra mundial, los productos mexicanos no tenian competencia en el

mercado internacional. (Mercado & Taniura, 1991)



En 1962, en el Gobierno de Adolfo Lopez Mateos, con el primer decreto
presidencial se da un fuerte impulso a la industria de autopartes en México. Por
medio de éste se obliga a las empresas armadoras a incorporar, como minimo el
sesenta por ciento del costo directo de fabricacion, con valores provenientes del
uso de insumos nacionales en los vehiculos producidos en el pais, a diferencia
de un decreto anterior que obligaba solamente al veinte por ciento del costo
directo; por lo que esta industria empieza a desarrollarse de forma horizontal,
aunque el gobierno interviene en la fabricacion de autopartes, por lo que se
produce un fenbmeno que propicia la diversificacién de la produccion; pero a la

vez en una aparente contradiccion, surge un control monopdélico del mercado.

La década de 1970 marca el inicio de la entrada en México de la
tecnologia japonesa y, con este cambio cualitativo, se pone en evidencia la gran
diferencia existente entre el mercado nacional y el internacional, vy
consecuentemente la imposibilidad del pais de generar la innovacion tecnol6gica

gue exigen las nuevas circunstancias que rigen el proceso productivo.

En 1992, la instrumentacion del Tratado de Libre Comercio de América del
Norte (TLCAN o NAFTA — por sus siglas en inglés) marcé una nueva etapa
durante los cual en forma gradual se eliminaron las regulaciones y restricciones a
las importaciones de automotores que habian regido por décadas; conformado
las caracteristicas centrales del sector automotriz mexicano actual. (Alvarez ,
2010)

En un inicio, la industria automotriz y de autopartes en el pais se enfrent6
a la falta de materia prima, maquinaria y tecnologia para lograr el nivel de calidad
requerido a nivel mundial; sin embargo, la exigencia por parte de las plantas
armadoras por permanecer en mercado internacional promovié la especializacion
de la mano de obra mexicana a tal grado que actualmente es reconocida en todo

el mundo.



(Vicencio Miranda, 2007) refiere a (Brown Grossman, 2008) y comenta
que” los Decretos automotrices emitidos por el gobierno federal tuvieron por
objeto la regulacion de la produccion y ventas; esto incluye limitaciones al
numero de empresas terminales, restricciones a la participacion de la inversion
extranjera en las empresas de autopartes y algunas prohibiciones como: i)
importacion de vehiculos, ii) la importacion de partes que eran producidas
localmente vy iii) la produccion de autopartes en las empresas terminales, ademas
de las cuotas de contenido local en los automdéviles”.

El gobierno reconocio a la industria automotriz como un sector importante
y dinamico en varios sectores de la economia en el pais; y al mismo tiempo
identific6 que el comportamiento sindical en este sector demostré tener un
impacto significativo sobre la politica nacional de salarios, el movimiento obrero,

las huelgas, seguridad industrial y la organizacién de sindicatos independientes.

En la década de 1960, la industria automotriz se afilié a la Confederacion
de trabajadores de Meéxico (CTM) y para la década de 1970 surgieron los
sindicatos “independientes” en Volkswagen, Nissan, Dina, Ford, General Motors,

Chrysler y American Motors. (Roxborough 2010)

La primera industria de autopartes que se instald en nuestro pais fue la
Ford Motor Co. en 1925; posteriormente, en 1930 se instala la planta de
General Motors Co. y para 1938 la planta de Chrysler y BMW, todas ellas en el

Distrito Federal.

De los modelos para el consumo popular, la Fiat es el primera planta
ensambladora que se instala en Ciudad Sahagun en 1940, seguida de las
plantas de DINA con la manufactura de camiones y Bombardier con la

manufactura de carros de ferrocarril, instaladas en la misma region.

En 1960 Ford Motor Co. se traslado y amplié sus instalaciones del norte

de la Ciudad a Cuautitlan, en el Estado de México. Las instalaciones de la planta
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de General Motors Co. se ubicaron en la zona poniente del Distrito Federal,
donde, hasta hace unos afios, conservd parte de sus areas de ensamble y
actualmente sélo se ubican oficinas corporativas. La Chrysler se situo al lado de
la General Motors, para después trasladarse a Toluca y abrir otras plantas
armadoras en el interior de la Republica. De igual forma las plantas armadoras
General Motors Co. y la Ford Co., en la década de los 80, se expandieron hacia
los estados del centro y norte de la Republica Mexicana debido a problemas
originados por la contaminacién ambiental y por la explosion demogréfica en esa
ciudad capital. En el mismo afio se instala Vehiculos Automotores Mexicanos,
conocida como VAM; siendo la primera armadora mexicana que se instala en el
corredor Toluca-Lerma. Representa el primer y Unico intento oficial por fabricar
un vehiculo nacional con inversion del Estado, aunque con licencia y tecnologia

de Chrysler. (Bueno Castellanos, 2002)

En 1954 en la Feria Exposicion "Alemania y su Industria”, en la capital del
pais, se presento oficialmente la sensacion automovilistica en Europa: El Sedan;
en la Ciudad Universitaria de México D.F.; como primer paso para generar un
convenio para ensamblar Sedanes en México, el cual se firma en septiembre de
1954 con Fabricas Automex S.A. e inician la manufactura de las primeras 250
unidades. Posteriormente, con la Studebaker-Packard de México, en junio de
1955, se formaliza un acuerdo para continuar ensamblando las unidades tipo 113
hasta octubre de 1961. Los sefiores Ernesto Krause y Romulo O Farril
compraron la firma “Automdviles Ingleses S.A.”, para instalar la primera planta
armadora PROMEXA (Promotora Mexicana de Automoviles), que inicio
actividades en junio de 1962. Dos afos después, en enero de 1964, cambié su

denominacion a Volkswagen de México S.A. de C.V. (VolksWagen, 2014)

La industria automotriz en el Estado de México cuenta con mas plantas
gue en ningun otro Estado de la Republica; alli estan ubicadas las plantas
armadoras de General Motors, Chrysler, Ford, Nissan, Mercedes Benz, y BMW,

en los municipios de Toluca y Lerma, ya que la situacion geografica y el paso del
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ferrocarril facilitaron el transporte hacia las fronteras terrestres y maritimas del

pais, generando una ventaja competitiva para las mismas.

De acuerdo a (Juarez Nufiez & Fimbres Ocafa, 1999), “la biografia
moderna de la industria automotriz en México se remonta a los afios 80", cuando
la reestructuracion de las plantas se indexé a los proyectos de restructuracion de
los grandes consorcios automotrices internacionales en el sentido de que México
se volviera una plataforma para la produccion orientada a completar las cuotas

para los grandes mercados.”

(Vicencio Miranda, 2007) presenta el desarrollo estratégico de la industria

automotriz en México a lo largo de seis fases que identifica como:

» Primera fase: Nacimiento de la industria e inicio de operaciones (1925-1960)

» Segunda fase: Crecimiento basado en la sustitucién de importaciones (1962-
1976)

» Tercera fase: Enfoque orientado hacia la competitividad internacional a traves
de la proteccion comercial y promocion de las exportaciones (1977-1989)

» Cuarta fase: El principio de la liberacion comercial (1990- 1993)

» Quinta fase: El tratado de libre comercio y la liberacién paulatina de la
industria automotriz (1994-2003)

» Sexta fase: Enfoque moderno hacia el fortalecimiento de la competitividad y

desarrollo del mercado interno (2003-2004).

De acuerdo al Instituto Nacional de Estadistica, Geografia e Informacion
(INEGI), asi como de la Secretaria de Economia (SE) la industria automotriz
mexicana, en el cierre del 2011 “se mantuvo, en un periodo de 10 afios, entre
los principales productores de vehiculos a nivel mundial en la ultima década,

ocupando la posicion numero ocho”, y presenta estos datos en el Grafico 1.

12011 Afio de datos estadisticos de Ward’s Auto y International of Motors Vehicle Manufacturers (OICA).
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Grafico 1. Contraste de la posicién de la industria automotriz

mexicana a nivel mundial (2000 — 2010).
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A pesar del firme desarrollo automotriz mexicano y de cuatro décadas de

experiencia en el sector, México no ha llegado a alcanzar niveles de otros paises.

Mercado (1991) realizoé un analisis del desarrollo del sector y refiere que Taeko

Taniura? realizd un estudio acerca del limitado desarrollo automotriz mexicano en

compa

racion con el desarrollo coreano para el Instituto del Desarrollo Econémico

Japonés, y detectd dos grandes fallas en la politica para el desarrollo automotriz:

)

)

Los decretos automotrices iniciales se orientaron exclusivamente a la
produccion de vehiculos para el mercado doméstico y no se fijé un limite
de armadoras en la industria terminal, y aunque se realizaron otros
decretos, México no visualiz6 el potencial de las exportaciones.

El crecimiento de la industria automotriz mexicana se dio sin un orden

preestablecido de desarrollo, considerando que no se supo estratificar los

2 Taeko Taniura: Investigadora del Institute of Developing Economies (IDE) en Tokio



elementos que intervienen en la cadena productiva de una forma correcta,
apareciendo fabricantes de autopartes comunes para todas las armadoras
por cualquier lugar y que en la mayoria de los casos carecen de
especializacion dada la diversidad de productos que mantienen en el
mercado y que da origen a una baja productividad, motivada entre otras
cosas por las tan complicadas relaciones de intercambio entre

proveedores y armadoras (por cuestiones laborales).

Por lo anterior, cuando México decidi6 orientarse hacia la apertura y
globalizacion comercial (a finales de la década de 1980), la infraestructura
presente no le permiti6 adecuarse a los requerimientos internacionales en
términos de calidad, productividad y costos; por lo que no mantiene el mismo

nivel de crecimiento que otras naciones emergentes.

(Secretaria de Economia - México, 2012) presentd la monografia de la
industria automotriz la cual proporciona informacion mas positiva del desarrollo
de la industria automotriz en México orientada a la promocion del sector a
inversion extranjera, con el objetivo de que conozca la situacién del sector en el
pais: bienes producidos, localizacion de las plantas, la industria de autopartes, el
marco normativo, los indicadores sectoriales, la evolucion del mercado nacional y
del mercado global, las ventajas competitivas del sector y las perspectivas. Como
ejemplo de lo anterior, en este trabajo de investigacién se presentan algunas
imagenes: instalaciones productivas de las mas importantes empresas
fabricantes de vehiculo3, localizacion de las plantas de vehiculos ligeros en
territorio nacional?, localizacién de las plantas de vehiculos pesados en territorio
nacional®, localizacion de los centros de ingenieria y disefio®, asi como la

clasificacion de los proveedores’.

3 Ver Anexo |

4 Ver Anexo Il
5 Ver Anexo Il11
6 Ver Anexo IV
"Ver Anexo V



La Industria Nacional de Autopartes A.C. (INA), el Instituto nacional de
Estadistica y Geografia (INEGI), la Asociacion Mexicana de la Industria
Automotriz (AIMA) presentan informacion estadistica de la produccion, ventas,
exportaciéon e importacion, asi como del comportamiento de la industria nacional

con respecto a la industria internacional, a través del tiempo?®.

De acuerdo con datos de INA (Industria Nacional de Autopartes, s.f.) en el
2012 la produccion de este sector fue de US$74.107 millones, que lo ubico en el
sexto lugar a escala internacional; de igual manera, México se consolidé como el
quinto exportador de autopartes. El organismo detalla que la industria de
autopartes establecida en el pais se compone por 1236 empresas y genera
520,860 empleos.

En este sentido, el informe de ProMéxico (2013) sefala que en el pais,
esta industria sigue la misma tendencia de crecimiento que la industria
automotriz en su conjunto, y refiere a que “México es uno de los principales
centros de manufactura automotriz, situacion que ha sido sustentada por el
establecimiento de una base de proveedores nacionales y extranjeros de alcance
global (en su mayoria proveedores de primer nivel)’. Aflade que en el pais se
han establecido mas de 80 de las 100 empresas lideres de autopartes a escala

mundial, de paises como Estados Unidos y regiones como Europa y Asia.

La ubicacion de las empresas que producen autopartes en México,

detalla el informe, se reparte en cuatro regiones:

« Region Noreste. La integran plantas distribuidas en Chihuahua, Nuevo
Ledn, Coahuila y Tamaulipas. La produccién en esta region se enfoca en
sistemas de aire acondicionado, sistemas automotores, piezas de plastico,

partes para el sistema eléctrico y partes para el motor y maquinados.

8 Ver paginas electrdnicas oficiales de la INA, INEGI y AIMA con la informacidn estadistica de la industria
automotriz en diferentes periodos de estudio.
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« Region Noroeste. Comprende plantas distribuidas en Baja California
Norte, Baja California Sur, Sinaloa y Durango. La produccion en esta
region se enfoca en sistemas de aire acondicionado y calefaccion,
componentes de interiores, accesorios y sistemas eléctricos para
automoviles.

e Region Sureste. Incluye plantas distribuidas en Tlaxcala, Puebla, Estado
de México, Morelos, Hidalgo y Distrito Federal. La produccion en esta
region se enfoca en asientos, aire acondicionado, gatos hidraulicos tipo
botella, componentes de interiores, partes para motor, sistemas eléctricos,
estampados y suspension.

e Region Centro. Se compone de plantas distribuidas en Jalisco,
Guanajuato, Querétaro, Aguascalientes y San Luis Potosi. La produccién
en esta region se enfoca en estampados, componentes eléctricos, frenos
y sus partes, productos de hule, partes para motor y transmision para

automoviles.

1.1.1 La industria automotriz en la Ciudad de Puebla.

La ciudad de Puebla reunié las condiciones Optimas para que Volkswagen de
México S.A. de C.V. (que en lo subsecuente de denominara VW), como una de
las mas grandes empresas automotrices a nivel mundial de fabricacion de
automoviles (con sede en Wolfburg, Alemania) edificara en sus inmediaciones el
mAas importante proyecto automotriz. Asi, el 27 de febrero de 1965 se escritura la
compra de 2 millones de metros cuadrados para la construccion de la nueva
planta industrial, que en julio de 1967 estaba lista para iniciar la produccion en
serie. Su etapa de orientacién de la produccion a las exportaciones comienza en
1989 con el modelo Golf y el Jetta a los mercados de Estados unidos y Canada;
aungue la crisis de 1994 modificé la estructura de sus ventas, pero la empresa

reaccion0 con proyectos de inversibn que le permitieron ofrecer nuevos
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productos como la linea Beetle. La calidad y competitividad de VW le permitieron
ganar licitacidon para producir en México es novedoso automévil. La primera
unidad Sedan producida sali6 de las lineas de produccion el 25 de octubre del
1967, sustituyendo de este modo la importacion y el ensamble por la integraciéon
y la fabricacién, de acuerdo a (VolksWagen, 2014).

El grupo VolksWagen el cual esta formado por ocho marcas: Audi, Skoda,
SEAT, Bentley, Bugatti, Lamborghini, Volkswagen y VW Nutzfahrzeuge.
Volkswagen de México esta conformada por dos plantas productivas (con total
aproximado de trece mil quinientos colaboradores), la de automdviles y la de
componentes; con areas de soporte, tales como: compras, desarrollo técnico,
ingenieria de planta, Aseguramiento de Calidad, Logistica, Relaciones
Corporativas y Estrategias, Recursos Humanos, Finanzas, Controlling,
Organizacion, Servicios Financieros, Tesoreria, Contabilidad, Impuestos,

Servicios, Camiones y Autobuses, Refacciones y Seguros.

La ciudad de Puebla presenta ventajas competitivas debido a que: cuenta
con una superficie de 34,251 km2, con una poblacion aproximada de 5'383,133
habitantes, cuanta con 217 municipios. Se ubica en la zona central del pais (a
120 km de la Ciudad de México, 300 km del puesto de Veracruz, 1100 km de
Monterrey, 980 km de la frontera con Centro América, 1340 km de la frontera de
Texas y 3.50 km de la frontera de California). Por su situacion geografica es
punto de comunicacién hacia los cuatro puntos cardinales y cuenta con
autopistas con acceso a 5 de los 14 corredores industriales nacionales. Los
sectores mas importantes de estado de Puebla son: automotriz, autopartes,
metalmecanica, mineria quimica, plasticos, textil y confecciébn, muebles,
alimentos frescos y procesados, articulos de decoracién, marmol y tecnologias
de la informacion. Posee importantes yacimientos de minerales metalicos y no

metalicos (Pro México, s.f.).

El establecimiento de la planta de Volkswagen signific6 un impulso que
12



gener6 derrama econémica debido a los cluster® automotrices como proveedores
gue se establecieron en su contorno; y que a largo plazo impact6 en el desarrollo
econdémico del Estado. Lo anterior requiri6 de mano de obra especializada,
consolidacion del capital humano y social, entre otros, para la generacién de
empleos directos e indirectos a partir de la inversion de capitales nacionales y
extranjeros que impacté en el Producto Interno Bruto (PIB) Estatal de 3.7 % para
el 2012 (Pro México, s.f.).

La Organizaciéon para la Cooperaciéon y el Desarrollo Econdmico (OCDE)
realiz6 un estudio territorial en la region Puebla-Tlaxcalal® en el 2013, y refiere a
que la “globalizacion esta poniendo a prueba cada vez mas la capacidad de las
economias regionales para adaptar y explorar sus ventajas competitivas, al
tiempo que ofrece nuevas oportunidades para el desarrollo regional’, como
atencion a la necesidad de estudiar y extender estrategias de desarrollo territorial
y gobernanza de un modo mas sistematico. El estudio abarca 39 municipios en 2
estados (Puebla-Tlaxcala), representando la cuarta area metropolitana mas
grande de México y con una economia regional basada en la produccion
manufacturera encabezada por un sector automotriz resistente y verticalmente
unidos. Puebla alberga aproximadamente 100 empresas de autopartes,
encabezado por los fabricantes de herramientas, herramentales (moldes),
aceros, maquinaria, plastico, fabricantes de cristales, productores de electronica,
entre otros. También enfatiza las relaciones establecidas entre las universidades
y la industria automotriz, constituyendo una fuerza regional y con el potencial
para fortalecer la competitividad de proveedores del area y ayudarles a
diversificar sus merados; asi como su activismo en la creacion del valor

compartido con el desarrollo de la tecnologia.

Resalta la reciente creacion (en el 2012) del Centro del Desarrollo de la

9 Clusters automotriz: Es la integracion de la cadena de las industrias que tienen que ver entre si con la
integracion de la provision de materiales, componentes y equipos para el ensamble de autos y autopartes.
(Unger 2003)

10 Con la participacion del Instituto Municipal de Planeacién del Estado de Puebla.
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Industria Automotriz en Meéxico, formado por un consorcio inter-regional‘!
coordinado por el Instituto Tecnoldgico de Estudios Superiores de Monterrey
(ITESM) Campus Puebla que trabaja conjuntamente con la Benemérita
Universidad Auténoma de Puebla (BUAP), Universidad Popular Auténoma del
Estado de Puebla (UPAEP), Instituto Nacional de Astrofisica, Optica y
Electrénica  (INAOE), Universidad Iberoamericana-Puebla, Universidad
Tecnologica de Puebla, Tecnoldgico de Monterrey — Campus Hidalgo. El objetivo
es apoyar la certificacion de negocios en el sector, formacién de procesos,
mejoras de produccion y disefio de componentes. De igual forma, desde el 2011
Volkswagen mantiene iniciativas, programas y proyectos con la Universidad de la
Américas-Puebla (UDLAP), la Universidad Popular Autonoma del Estado de
Puebla (UPAEP) y con el Instituto Tecnoldgico de Estudios Superiores de
Monterrey (ITESM) Campus Puebla en ingenieria electronica, ingenieria
mecatronica, ingenieria industrial, disefio automotriz e instruccion en ingenieria

automotriz.

La aprobacion de la construccién de la planta de Audi (empresa del grupo
Volkswagen-Alemania) en la ciudad de Puebla, represent6 un signo de confianza
para las inversiones nacionales y extranjeras; pero el futuro del desarrollo
econdémico continuo dependera de la capacidad de competir internacionalmente,
tener vision estratégica a largo plazo, diversificar el desarrollo de nuevos
productos y venderlos a mercados diferentes a la industria automotriz
(Informacion técnica y de negocios para la industria metalmecanica en América
Latina., 2013).

11 Consorcio formado por las principales Universidad y Centros de Investigacion de la Ciudad de Puebla,
Meéxico.
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1.1.2 La industria metalmecanica

Desde tiempos remotos el hombre ha trabajado con metales, desarrollando
materiales y herramientas que han marcado el progreso de los pueblos; y la
industria metalmecénica afronta el desafio de adecuarse a las exigencias del

mundo globalizado.

“‘De acuerdo a la clasificacion estadistica mas comun de las diversas
actividades que forman la economia mexicana, éstas pueden reconocerse a
partir de cdmo se estructura el Valor Agregado Nacional o Producto Interno Bruto
(PIB). En la version sectorial de esta clasificacion, la industria metalmecanica —
como un agregado de las actividades productivas que tienen como caracteristica
el procesamiento de materias primas de origen metalico (ferroso y no ferroso) —
se ubica como parte de la industria manufacturera, que a su vez es un
componente esencial del sector industrial”; (Juarez Nufiez & Fimbres Ocafa,
1999).

Los mismos autores; de acuerdo al Sistema de Cuentas Nacionales en
México, proponen que la Industria Metal Mecénica estd constituida por dos

grandes divisiones manufactureras:

Division VII. Industrias Metalicas Bésicas; que incluye dos ramas
industriales: RAMA 46 — Produccién de Hierro y Acero, RAMA 47 Produccion de

metales no ferrosos (cobre, plomo, zinc, antimonio, bismuto, etc.).

Division VIII. Productos metalicos maquinarias y equipos; que incluye
dos ramas industriales: RAMA 48 — considerando 11 ramas industriales que va
desde los muebles metdlicos, produccion y reparacion de equipo de transporte,
produccion de maquinaria, equipo eléctrico y electronico. RAMA 56 -

automoviles, camiones, tractocamiones y RAMA 57 - autopartes de todo tipo.
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También refieren a que esta clasificacion no incluye actividades como la
extraccion y beneficios de metales preciosos, la mineria e industrias de hierro y
acero, industria aeroespacial e industria naviera como lo considera la

clasificacién internacional.

La industria metal mecanica cubre un amplio espectro de las etapas y
procesos, considerando que se requieren fabricar desde la carroceria, motores,
acabados metalicos para interiores y exterior, incluso hasta sistemas de
enfriamiento de bebidas. El control de la temperatura correcta de los fluidos de
servicio de la industria metallrgica puede tener un enorme impacto en la
rentabilidad de la planta de manufactura; ya que con estos fluidos se utilizan para

dar forma al metal.

La industria automotriz no es solo un gran consumidor de componentes de
metal, también es una industria con altos estandares de calidad. Los productos
en los que se considera que los talleres mecéanicos industriales tienen mejor
oportunidad de participar son: las autopartes para ensamble y refacciones,
maquinaria y equipo, productos metalicos basicos, como tornillos, bujes, flechas,

pernos y otros elementos similares.

1.1.3 Proveeduria de la industria automotriz.

La Secretaria de economia, en su monografia de la industria automotriz

mexicana (marzo 2012), presenta como ventajas competitivas del sector:

a) La ubicacién estratégica geografica del pais

b) La amplia proveeduria y su mano de obra
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(Brown Grossman, 2008) comenta que antes del primer decreto
presidencial (1962), la industria de autopartes no existia como tal; la mayor parte
de las autopartes de importaban y las piezas de produccion local eran muy
escasas. Los decretos automotrices obligaron a las plantas ensambladoras a
apoyar la creacién de la industria de autopartes en México, que nacié bajo el
dominio y direccion de empresas trasnacionales con coinversion de empresas
nacionales y extranjeras; quienes aprendieron con la transferencia de tecnologia

y administracion que les transferian las filiales internacionales??.

En la década de 1980 aumenté la competencia en el mercado
internacional por lo que las empresas locales de autopartes iniciaron un proceso
intenso de adquisicion de capacidades tecnoldgicas y organizacionales que
implicé altas inversiones en automatizacion, tales como: control numérico
computarizado, centro de maquinado, brazos de robot, técnicas de
mantenimiento computarizado, control de procesos, entre otros. El cambio no fue
facil y dur6 mas de una década; y cuando se empezaban a dominar en cambio
técnico, aparece el término de empresas de “Manufactura de Clase Mundial” que
trajo consigo los conceptos de procesos productivos, gestion administrativa, los
sistemas Justo a Tiempo, programas de calidad total, cultura de calidad,
sistemas de gestion, asi como elevado nivel de productividad, produccién con
cero defectos y por consiguiente bajos reclamos del cliente, alta capacidad
instalada, posibilidad de fabricacion de productos, capacidad de cambios rapidos
de producto, reducidos inventarios, trabajo en equipo o células de trabajo, entre
otros. Las empresas que lograron adoptar todas estas metodologias y
herramientas se consolidaron como proveedores de primera linea en las plantas

ensambladoras. (Garcia Garnica, 2008)

12 Ejemplo de ello fueron las empresas del Grupo Monterrey, que contaba con divisiones de petroquimica
(Alpek), alimentos refrigerados (Sigma), telecomunicaciones (Alestra), autopartes de aluminio (Nemak),
baterias para automoviles (Enermex), Cerveceria (Cuahutemoc), vidrio (vitro), acereria (Hylsa), entre otras.
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(Brown Grossman, 2008) comenta que no existe acuerdo en la literatura
en cuanto a qué define a los proveedores de primer anillo*3, porque cada planta
armadora o terminal presenta sus propios lineamientos; sin embargo, es posible

deducir algunos rasgos que las caracterizan:

i) Capacidad para abastecer directamente la demanda de las plantas
armadoras

i) Poseer atribuciones de empresa de “Manufactura de Clase Mundial”

iif) Contar la certificacion internacional

iv) Rapida reaccion a actualizacion tecnolégica

v) Tener alto nivel de automatizacion

La secretaria de economia en su monografia de la industria automotriz
(marzo 2012) refiere a que los criterios, de las plantas ensambladoras
establecidas en México, para elegir a los proveedores son: el disefio, alto nivel
de tecnologia, aplicacion del sistema justo a tiempo, la certificacion en calidad
total, los costos y el cumplimiento de los requisitos internos de la casa matriz de
las plantas ensambladoras.

Wolkswagen de México presenta, cada afio, a los proveedores su
programa de “Oportunidades de negocio”, (Volkswagen de México, 2012) en el
gue establecen los requisitos de aceptacién como proveedores: precio, calidad
de los productos, disefio de procesos, disefio de productos, enfoque orientado al
cliente, servicio y atencion, localizacién cercana, atencion rapida (técnica y
administrativa) a reclamaciones y quejas del cliente, investigacion y desarrollo,
innovacion y creatividad en procesos y productos, asi como confiabilidad de

entregas en forma y tiempo.

(Brown Grossman, 2008) refiere a que los contratos de compra que se

establecen las empresas armadoras con sus proveedores tienen caracteristicas

13 También llamadas “empresas proveedoras de Primer Nivel” o consideradas por las plantas terminales
como “Tier 1”.
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similares a los que se establecen en los paises desarrollados. Cuando se
realizan contratos a largo plazo (que van de cinco a seis afios para amortizar la
inversion que hacen en el desarrollo de la pieza) se establecen compromisos por
aumentar eficiencias, reducir costos y precios, se realiza andlisis de la
planeacién estratégica, evaluacion a proveedores, asi como aclarar las
penalidades especificas por falta de cumplimientos; y por lo general se otorgan a
proveedores de modulos y los de justo a tiempo o en términos del valor de las
ventas. Cuando se realizan contratos a corto plazo (de un semestre a cuatro
afios) se considera costo, cumplimiento de requerimientos de producto (de
acuerdo a estudios de estadistica y probabilidad), justo a tiempo, proveedores
alternos, licitaciones semestrales via internet, se realiza un andlisis de la
planeacion estratégica, certificaciones, y también se aclaran las penalidades
especificas por falta de cumplimientos requiriendo contratos con afianzadoras.
Los contratos de proveedores internacionales que ofrecen paquetes globales
integrados con procesos Yy servicios completos en términos de disefio y
tecnologia se han incrementado considerablemente en la dltima década; asi
mismo, han provocado un proceso de convergencia tecnolégica en la produccién
de autos, abastecen a distintas empresas ensambladoras, pero ha disminuido su

importancia como proveedores exclusivos.

Volkswagen conjuntamente con Ford, Chrysler y Nissan iniciaron en
1995 un proceso de desintegracion vertical y racionalizacibn de su
abastecimiento reduciendo el namero de sus proveedores y demandando
integracion de sistemas de gestion, ya sea de filiales de empresas trasnacionales
0 nacionales. También, establecieron politicas de compra de partes a
proveedores de redes internacionales establecidas en Meéxico, quienes

respondieron con éxito la demanda requerida debido a que:

I) cuentan con equipos técnicos capaces de disefar las partes de los autos a

partir de la tecnologia mas avanzada
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ii) tienen capacidad para abastecer grandes voliumenes de piezas a distintas
partes del mundo, ya sea exportando o0 montando plantas industriales
en el pais y al lado de la planta ensambladora solicitante

iil) Las licitaciones se realizan con la empresa matriz proveedora y ésta solo

dirige contratos a sus filiales por situacion geografica.

Por lo anterior, el proceso de desintegracion vertical incluye alianzas y
co-inversion con sus grandes proveedores, sin establecer exclusividad. Esto,
deja escaso margen de decision a las plantas armadoras a contratar a
proveedores locales, quienes tienen que enfrentar una enorme competencia por

ganar contratos (Brown Grossman, 2008).

De acuerdo a INA (Industria Nacional de Autopartes , s.f.): se encuentran
instalados 620 fabricantes de componentes automotrices, con una clasificacion
de: 265 empresas grandes, 167 empresas medianas y 218 empresas pequefias
y micro. Del total, 465 son proveedores de partes donde el 35% representa a los
proveedores de primer nivel y el 65% se compone de proveedores de segundo y
tercer nivel; y que entre todos fabrican principalmente: carroceria, componentes
para motor (monoblock, pistones, ciglefales, arbol de levas, bielas, anillos),
transmision, frenos, carburadores, ejes, direccion, rines, piezas de vidrio, piezas
de plastico, recubrimientos no metalicos, textiles y componentes del sistema

eléctrico.

(Juarez Nufiez & Fimbres Ocafa, 1999) analizaron, el numero de
trabajadores, establecimientos y activos de la industria metal mecanica por
entidad y establecieron que: de acuerdo al criterio de densidad de poblacion
trabajadora del area automotriz, Puebla (con 702 trabajadores por planta) y
Ramos Arizpe en Coahuila (con 253 trabajadores por planta) ocupaban los
primeros lugares, ya que contaban con dos de los clisters automotrices mas
importantes de México; en el primero por la presencia de VW y en el segundo por

General Motors y Chrysler.
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(Juarez Nufiez, 2000) presentd informacion concurrente al proceso de
proveeduria para VW de Meéxico considerando que los productos provienen
desde tres lugares: el Parque Industrial FINSA y Parques Industriales aledafios,
proveedores ubicados en otros estados de la Republica Mexicana y las
importaciones. En andlisis presenta datos de 70 proveedores locales
(considerando proveedores de primer y segundo nivel), 182 proveedores
nacionales y 20 empresas proveedoras internacionales, entre las que se
considera comercio industrial intra-firma. La composicion de las operaciones de

compras nacionales fue del 45% y de las importaciones representaba el 55%.

La creacion y fortalecimiento del sector automotriz con empresas
medianas y pequefias!* que interactian de manera interdependiente, asi como
los procesos de innovacion que se dan en los mismos, constituyen pilares
basicos para la conformacion de sistemas productivos competitivos que puedan
adaptarse de una mejor manera al contexto economico globalizado y dinamico.
(Unger, 2003)

Carbajal (2010) refiere a que de la historia del nacimiento y consolidacion
de las empresas de autopartes de primer nivel se pueden obtener lecciones para

promover el desarrollo de los proveedores de segundo nivel*® considerando:

i) fortalecer las relaciones de cooperacion con sus clientes

ii) recibir apoyo en procesos de produccion, disefio de partes, control de
calidad, métodos de reduccion de costos.

i) establecer estrategias de competitividad y productividad con apoyo

gubernamental para promociébn de proyectos ante bancos,

14 De acuerdo a SECOFI e IMSS (1999) la clasificacion de las empresa por el niimero de trabajadores es:
Micro - hasta 15 trabajadores, Pequefio - de 31 a 100 personas, Mediana - de 101 a 500 trabajadores y
Grandes - mas de 500 trabajadores.

15 Se identifica asf a los proveedores de los proveedores de primer nivel o Tier 1; también, se les identifica
como Tier 2, por parte de las plantas terminales.
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universidades, servicios de comunicacion, servicios de logistica,
transportes y centros tecnolégicos (de investigacion, innovacion y
desarrollo)

iv) generar vision de planeacion estratégica

v) implementar sistemas de gestion de apoyo a la administracion de los
procesos, con una visién de mejora continua.

vi) Certificar los sistemas de gestion como elemento de ventaja competitiva.

Los proveedores deben participar en el cumplimiento de todos los
requisitos que planteen los clientes (plantas terminales). Estos requisitos
incluyen, que en general son: proyecto del producto, proyecto del proceso,
liberacion del proceso, liberacién del producto, relacion comercial, atencion a
reclamaciones y quejas, planeacion logistica, cumplimiento de requisitos
especificos, enfatizando en la calidad del producto e implementacién de los
sistemas de gestion certificables (de la calidad, ambiental, seguridad y salud

ocupacional).

1.2 Principios de la Calidad

Asi como la industria automotriz ha influenciado en el sector econdmico y
tecnolégico, también ha sido pionero en la aplicacion de los conceptos de
“Calidad” y “estandarizacion” (de los productos, procesos y actividades) ya que
una sola falla del producto terminado pone en riesgo la integridad fisica del
usuario. (CONOCER, 2009)

Un sistema es un conjunto de elementos mutuamente relacionado o que

interactian; y un Sistema de Gestion es un sistema para establecer la politica y

los objetivos y lograr dichos objetivos (de acuerdo a la norma ISO 9000:2005).
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Existen diferentes sistemas de gestién que pueden funcionar de forma
paralela. Entre los principales se encuentran publicados: El Sistema de Gestion
de la Calidad (ISO 9001, 2008), el Sistema de Gestion Ambiental (ISO 14001,
2004), Sistema de Gestion de la Seguridad de la Informacibn (OHSAS
18001:2007), entre otros.

El término “calidad” es relativamente nuevo; sin embargo, sus
implicaciones no lo son, y con el paso del tiempo se ha ampliado el concepto,
pero sus consideraciones iniciales siguen vigentes. El concepto considera la
trascendencia, se orienta en el producto, al servicio o sus componentes, tiene un
enfoque en el usuario o cliente, se aplica a procesos productivos y es conforme a

valores percibidos.

Existen evidencias de que este concepto se ha aplicado desde la era de
hielo (30,000 A.C) con el uso de herramientas, materiales y metodologias que
aplicaron los primeros pobladores con el objetivo de la supervivencia, la
funcionalidad y, sin saberlo, la trascendencia. Asi podemos dar un recorrido a lo
largo de nuestra historia como humanidad e identificar la aplicacion del concepto,
gue las primeras civilizaciones orientaron a las bellas artes (pintura, escultura,
arquitectura, etc.). Posteriormente encontraron la posibilidad de plasmar las
especificaciones de las caracteristicas de los productos (en papiros o piedra) que
permitié la trascendencia de los productos y las metodologias de fabricacion.
Ademas, el uso de nuevos materiales, como los metales, cambié la fabricacion
de objetos individuales por fabricacion en serie en pequefios talleres
especializados que consideraban las caracteristicas del producto terminado
(peso, dimensiones, caracteristicas, resistencia, entre otros) asi como los

métodos de medicion, la funcionalidad y el acabado final®®.

16 Informacion analizada por revision bibliografica.
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A partir de que aparece el intercambio y comercializacién, los talleres
incluyen su marca en los objetos fabricados para identificarlos y diferenciarlos de
los demas fabricantes; y conforme paso el tiempo, los maestros expertos tuvieron
gue educar aprendices con la vision de no perder la técnica y permanecer en el
negocio. Conforme fueron creciendo estos talleres se crearon instrumentos de
medicion y se generd la especialidad en el trabajo, asi como la fabricacion de

piezas recambiables y el servicio de mantenimiento.

La aparicion de las primeras armas requiri6 de establecer medidas
patrén, trabajo artesano capacitado en disefio, manufactura y servicio, y

demostrar la funcionalidad a prueba y error.

Los pequerios talleres se convirtieron en fabricas e inicia la era industrial
generada a partir de los avances de la ciencia, técnica y manufactura, quienes
usaron las primeras maquinas para la produccion en serie y con ellos aparecio la
inspeccion de los productos, los limites de tolerancia, la division del trabajo y la
confiabilidad.

Notables descubrimientos e inventos, como el motor de combustion
interna, modifico la forma de trabajo en las fabricas y la posibilidad de crear
nuevos productos de forma masiva y, sobre todo, de costo al alcance de la
mayoria. También aparece el control de la calidad, el enfoque en el cliente,
reduccion de tiempos de produccion, reduccién de desperdicio, la aplicacion de
los primeros métodos estadisticos, la especializacion en las actividades, la
inspeccion como Unica garantia de la calidad y la administracion de las

organizaciones industriales.

Para principios de la década de 1900, los métodos de manufactura
cambiaron totalmente con la aparicion de la linea de ensamble y produccion de
Henry Ford, por lo que el concepto de calidad se orientd en la inspeccion a gran

escala (apareciendo en Inglaterra la Asociacion de la Inspeccién Técnica) sobre
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cada una de las etapas de los procesos de manufactura, requiriendo de las
técnicas estadisticas para controlar los procesos y con una fuerte orientacion a la

normalizacién internacional.

Posteriormente, se inician los analisis estadisticos orientados a la
variabilidad, la aplicacion de técnicas experimentales de disefio, aparece la vision
sobre procesos y sistemas, asi como la aparicion de la nocién del

“aseguramiento de calidad”.

Para la década de 1920, el uso de las primeras cartas de control (de
Shewhart), el concepto de inspeccidon por metas y atributos, la aplicacion de la
normalidad, la definicion del término “muestreo”, el estudio de defectos por lotes,
la aceptacion y rechazo de los productos terminados y el entendimiento de que
era imposible inspeccionar al 100% todos los productos dio origen al estudio
estadistico del control en los procesos y a la estandarizacion de la calidad de los
productos manufacturados. Grandes empresas como General Electric aplica
técnicas experimentales de disefio para la mejora de la calidad, se considera a la
calidad como actividad independiente de la administracion, se crea el primer
departamento de ingenieria de inspeccion (con la teoria de la aplicacion
estadistica a la inspeccion de muestras) en Western Electric (E.U), quienes
inician con los términos de muestreo, aceptacion, rechazo, riesgo del fabricante
defectos por lotes e inicia la aplicacion de las graficas X-R. También, en esta
época se separa la funcién de la calidad de la fabricacidén, aparece el concepto
de inspeccion por metas y atributo de las amplitudes de muestras, se estudia la

distribucion de las amplitudes tomadas de un universo normal.

Para 1931 Shewhart publico el libro “Control de la calidad de productos
manufacturados” en el que analiza la aplicacion de métodos estadisticos del
control y la estandarizacion de localidad de los productos manufacturados. Se
aplica el principio de Pareto al clasificar los defectos de acuerdo a su gravedad

y/o caracteristicas. En 1935 aparecen las Normas Britanicas 600 basadas en los
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trabajos de Pearson. Para 1937, debido a la segunda guerra mundial se detuvo
el estudio de la calidad, pero hasta ese momento las herramientas de la calidad

disponibles eran poco conocidas.

El final de la segunda guerra mundial provocé la aparicion de nuevas
teorias de la calidad orientadas a la industria del armamento; y se aplican la
mayoria de los conceptos y teorias de la calidad para la reconstruccion de la
industria japonesa, con la participacion principalmente de Edward Deming,
Feigenbaum, Juran, Ishikawa, Shingeo Shingo'’, entre otros. Veinticinco paises
se reunieron, inicialmente, para formar la International Organization for

Standarization (ISO) y generar las normas de aplicacién internacional.

Para la década de 1960, con el inicio de la carrera espacial, nace el
concepto de aldea global de Marshall McLuhan, la calidad se orienta al ambito de
los ingenieros y la gestion. Aparece el sistema internacional de Unidades con el
Comité Internacional de Pesos y Medidas. Japon continda trabajando en la
aplicacion de las teorias de SMED?'8, Poka Yoke'®, cero defectos, circulos de

calidad el deslinde de la responsabilidad de la calidad en el obrero.

En la década de 1970 los japoneses son considerados maestros de la
calidad en la produccion y continian con aportaciones como: administracion de
inventarios, produccioén al estilo Toyota, Métodos de Taguchi, Kaizen, control de

la calidad, la calidad como producto de la administracién, entre otros.

La era de la administracion de la calidad inicia en la década de 1980 con
la lucha por la competitividad, la capacitacion al personal en métodos de la
calidad, surge six sigma, gestion de la calidad total (TQM), servicio al cliente,

calidad de vida o personal, importancia del factor humano y de la motivacion para

17 Nombrados Gurus de la Calidad por la aplicacion y efectos de sus aportaciones.

18 SMED: Metodologia de gestion de la produccion: Es un acrénimo en lengua inglesa Single Minute
Exchange of Die, que significa cambio de Método de cambios rapidos de herramienta.

19 poka-yoke: Metodologia de dispositivos a prueba de error (Pasa-no pasa).
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la calidad, aparece el concepto de Manufactura de Clase Mundial. Pero el
accidente del Challenger por problemas de calidad en un empaque orient6 a la
aplicacion de los sistemas de gestion para la estandarizacion de los procesos y
productos, asi como estrictos métodos de control de la calidad a nivel
internacional. También se crean los premios nacionales e internacionales de la

calidad?°.

El inicio de la era de la sustentabilidad en la década del 2000, cambi¢ el
concepto de la generacion de procesos y productos de calidad sin considerar las
repercusiones ambientales, promoviendo la conciencia ambiental, de
confiabilidad y seguridad que involucra a todos. Las certificaciones vy
acreditaciones se convierten en un elemento de garantia frente al cliente y/o
consumidor. La importancia de generar productos de calidad con personal de
calidad en el panorama de la globalizacion orientd a la gestién del conocimiento y
del factor humano por parte de las empresas, quienes han reconocido la
importancia de los factores tangibles e intangibles como elementos de
importancia para la planeacion estratégica de los negocios, orientado a una
vision de adecuacién a los cambios de acuerdo al os requerimientos de los

mercados.

1.2.1 Los Sistemas de Gestion.

British Standards Institution (BSI) define que “un sistema de gestion es una
estructura probada para la gestion y mejora continua de las politicas, los
procedimientos y procesos; para el logro de los objetivos de una organizacién por
medio de estrategias, que incluye la optimizacion de procesos, con enfoque
centrado en procesos y un pensamiento disciplinado. La implementacion de un

sistema de gestion de forma eficaz puede ayudar a: gestionar los riesgos

20 Premio Shingo, Premio Malcolm Baldrige, Premio Europeo a la Calidad, Premio Akao, Premio Principe
Felipe a la Calidad, Premio Nacional a la Calidad México, entre otros.
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sociales, medioambientales y financieros, mejorar la efectividad operativa,
reducir costos, aumentar la satisfaccion de clientes y partes interesadas, proteger
la marca y la reputacion, lograr mejoras continuas, potenciar la innovacion,
eliminar las barreras al comercio y aportar claridad al mercado. El uso de un
sistema de gestion probado le permite, a una organizacion, renovar
constantemente su objetivo, sus estrategias, sus operaciones y niveles de

servicio” (BSI Group, s.f.).

Un sistema de gestién se establece en cuatro etapas que son ideacion,
planeacion, implementacion y control; que hacen del sistema un procesos
virtuoso, pues en la medida en que el ciclo se repita se lograra en cada ciclo

obtener una mejora con respecto al anterior ciclo.

La etapa de la ideacién consiste en trabajar en la idea que guiara los
primeros pasos del proceso de creacion que se logra con el sistema de gestion
propuesto. Existen varias metodologias para lograr refinar la idea, pero la mas
conocida es la Lluvia de ideas o Brainstorming, que consiste en generar el
maximo de ideas para obtener un amplio espectro de posibilidades en dénde

atacar.

La etapa de la planificacion en la etapa fundamental y el punto de partida
de la accion directiva, ya que supone el establecimiento de sub-objetivos y los
cursos de accion para alcanzarlos, por medio de la definicién de las estrategias a
utilizarse, la estructura organizacional que se requiere, el personal que se
asignara, el tipo de tecnologia que se necesita, los recursos que se van emplear

y la clase de controles que se aplicaran en todo el proceso.

La etapa de la implementacion se entiende por gestion, es decir la accion
y efecto de administrar, orientados a la toman las decisiones y las acciones para
alcanzar los objetivos trazados y sustentados en los mecanismos o instrumentos

administrativos (estrategias, tacticas, procedimientos, presupuestos, etc.), que
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estdn sistémicamente relacionados y que se obtienen del proceso de

planificacion.

La etapa del control es una funcién administrativa, de caracter regulador,
gue permite verificar si la actividad, proceso, unidad o sistema esta cumpliendo
sus objetivos o alcanzando los resultados que se esperan; por esto, la finalidad
del control es la deteccion de errores, fallas o diferencias en relacion a un
planteamiento inicial, para su correccion y/o prevencion. El control debe estar
relacionado con los objetivos inicialmente definidos, por lo que permite la
medicion y cuantificacion de los resultados, la deteccion de desviaciones y el
establecimiento de medidas correctivas y preventivas en la organizacion. (Garcia
Mestanza, 1997)

1.2.1.1 Sistema de Gestion de la Calidad (SGC).

Los Sistemas de Gestion de la Calidad fueron creados por organismos que
trabajaron en conjunto creando asi estandares de calidad, con el fin de controlar
y administrar eficazmente y de manera homogénea, los reglamentos de calidad
requeridos por las necesidades de las organizaciones para llegar a un fin comudn

en sus operaciones.

En 1959, el Departamento de la Defensa de los Estados Unidos
establecié un programa de administracién de la calidad el cual fue llamado MIL-
Q-9858. Cuatro afios mas tarde se reviso y nacio el programa MIL-Q-9858A. En
1966 la Organizacion de tratados del Atlantico Norte (NATO) practicamente
adaptd esta Ultima norma para elaborar la publicacién referente al tema del
Aseguramiento de la Calidad (Quality Assurance Publication). Afios mas tarde,
en el afo 1970, el Ministerio de defensa britanico adopt6 esta publicaciéon en su

programa de Administracion de la Estandarizacion para la defensa como
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DEF/STAN 05-8.

En 1979, con esta base, el Instituto Britanico de la Estandarizacion -
British Standard Institute (BSI Group, s.f.) desarroll6 el primer sistema para la
administracion de la estandarizacion comercial conocido como el BS-5750; y con
este antecedente, la Organization for Standarization (Organizacion Internacional
para la Estandarizacion (ISO), s.f.) cre6 en 1987 la serie de normas ISO 9000
adoptando la mayor parte de los elementos de la norma britanica. Ese mismo
afio la norma fue adoptada por los Estados Unidos como la serie ANSI/ASQC-
Q90 de la American Society for Quality Control (ASQC).

La International Organization for Standarization (ISO) es un organismo no
gubernamental encargado de crear acuerdo técnicos en base a los cuales se
establece un estandar que regula la calidad de los productos y servicios a través
de la validacion de los procesos, enunciando acuerdo mundiales de gestion de
calidad que son publicados como Estandares Internacionales. En 1997 publico
una serie a la cual se le asigné el numero 9000, a través del trabajo del Comité
Técnico TC/176; dando origen a las Normas ISO 9000. EI Comité Técnico
definio la frecuencia de revision y actualizacion para cada cinco afios. En 1994,
2000, 2004 y 2008 se publicaron las revisiones Yy actualizaciones

correspondientes.

La versibn de 1994 se orientd al Aseguramiento de calidad,
especificando la forma en que una empresa deberia operar en términos de la
calidad. Se basaba en 20 requisitos o apartados y se publicaron 3 modelos de

acuerdo al tipo de empresas:

» 1S0O-9001: Empresas que disefian y producen productos.
» 1S0-9002: Empresas que so6lo producen o brindan un servicio

» 1S0-9003: Empresas que solo realizan inspeccion final
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La version publicada en el 2000 se presentd con un cambio sustancial,
ya que considero el desarrollo en el campo de la gestion de la calidad. Los
requisitos o apartados se redujeron a ocho, simplificando su seleccion y uso. Se
le denominé “serie principal” a la conformacion de cuatro normas disefadas para

ser usadas como un paquete integral para obtener los maximos beneficios:

» 1S0O-9000: Sistema de Gestion de la Calidad - Fundamentos vy
vocabulario.

» 1S0-9001: Sistema de Gestion de la Calidad — Requisitos (como Unica
norma certificable de la serie).

» 1S0-9004: Sistema de Gestion de la Calidad — Directrices para la mejora
del desempefio.

» ISO 190011: Sistema de Gestion de la Calidad — Directrices sobre la
Auditoria del Sistema de Gestion de la Calidad y Ambientales
(programada para la unificacion del proceso de auditoria del Sistema de

Gestion Ambiental en su siguiente revision del 2002).

La familia de normas ISO 9000:2000 promueven la adopcién de un
enfoque basado en procesos cuando se desarrolla, implementa y mejora un
sistema de gestion de la calidad (SGC); este enfoque se refleja en la estructura
de la “Norma ISO 9001:2000 Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos”; asi
como en la Norma ISO 9004:2000 “Sistemas de gestidon de la calidad. Directrices
para la mejora del desempefio” (Organizacion Internacional para la
Estandarizacion (ISO), s.f.)

La base de la estructura de la Norma ISO 9001:2000 se fundamenta en
los ocho principios de administracion de la calidad, de alto nivel, definidos por el

Comité Técnico, que reflejan las mejores practicas de administracion, que son:

1. Organizacion enfocada al cliente
2. Liderazgo

3. Participacion del personal
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4. Enfoque basado en procesos

5. Enfoque del sistema para la gestion

6. Mejora continua

7. Enfoque objetivo hacia la toma de decisiones basada en hechos

8. Relacién mutuamente beneficiosas con el proveedor

Esta version de la norma exige un mayor énfasis en el papel de la alta
direccion, lo cual incluye su compromiso en el desarrollo y mejora del sistema de
gestién de la calidad, la consideracion de los requisitos reglamentarios, legales y
del cliente y el establecimiento de objetivos medibles en todas las funciones y

niveles relevantes de la organizacion.

La revision y actualizacion de la norma ISO 9001 se publico en el 2008,
version que continda vigente y que no sufri6 cambios considerables con respecto
a la version del 2000. En junio del 2012 el Comité TC 176/SC2 inicio la revision y
actualizacion de la norma ISO 9001 (que pretenden publicar para el 2015)
(Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO), s.f.) considerando una

propuesta de renovacion mayor en algunos temas como:

- Nuevos sectores de interés (énfasis regulatorio sobre salud y seguridad
publica)

- Enfoque hacia la eficiencia

- Mayor sofisticacion en las herramientas de gestion

- Integracion de mdltiples normas de sistemas de gestidn, programas y
esgquemas

- Liderazgo

- Vision de promover empresas competitivas para el 2020

Este comité presenta publicamente los resultados de sus avances y ha
comentado su intencion de estructurar la norma en diez requisitos o apartados

(Organizacion Internacional para la Estandarizacion (1SO), s.f.):
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Alcance

Referencias normativas
Términos y definiciones
Contexto de la Organizacion
Liderazgo

Planificaciéon

Soporte

Operacién

© © N o g~ w NP

Evaluacion del desempefio
10. Mejora

Esta norma aplica para casi todos los sectores, donde 1SO 9000 sea una
rama de la administracion y gerencia. Su meta principal e proporcionar a toda
clase de organizaciones una serie de parametros que sirven como guia en la
implementacion de un sistema de administracion eficiente, conteniendo los

requisitos minimos para un sistema de gestion de la calidad.

De acuerdo a la norma 1SO-9000:2005%, el sistema de gestion de la
calidad es un conjunto de elementos mutuamente relacionados o que

interactian, orientados al cumplimiento de la politica y los objetivos de la calidad.

Existen muchas definiciones de lo que es calidad, por lo que sélo se
referencia a algunas de ellas: para Gutiérrez (1999) la Calidad “es ante todo la
satisfaccion del cliente. Esta satisfaccion estd ligada a las expectativas
generadas de acuerdo con las necesidades, los antecedentes, el precio, la

publicidad, la tecnologia. etc.”

De acuerdo a la norma 1SO-9000:2005%2 el término Calidad es “el grado

en el que un conjunto de caracteristicas (o rasgo diferenciador) inherente cumple

21 Sistema de Calidad — Fundamentos y vocabulario
22 Sistema de Calidad — Fundamentos y vocabulario
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con los requisitos (necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u

obligatoria)?3.

La Norma UNE serie 66001 (norma de calidad europea) define el término
Calidad como “conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto o
servicio que le confiere su aptitud para satisfacer unas necesidades expresadas

o implicitas”.

Como se ha mencionado anteriormente, el término “calidad” ha
evolucionado con el tiempo adquiriendo actualmente un caracter multisemantico
y multidimensional. El concepto definido por diferentes autores?* coincide en
incluir, de diferentes maneras como consecuencia de una evolucién paralela al
desarrollo de las formas de obtencién de la inspeccion hasta la Gestion Total de

la Calidad, los siguientes aspectos:

e Caracteristicas inherentes a un producto.

¢ Conformancia con los requisitos o especificaciones
e Enfoque en el usuario o cliente

e Conforme a valores percibidos

e Satisfacer necesidades de las partes interesadas

e No es un resultado casual

e Tiene un caracter multidimensional

e Enfoque a procesos productivos Yy servicios

e Relaciéon costo-beneficio

23 Incluye dos notas aclaratorias:

NOTA 1: El término “calidad” puede utilizarse acompafiado de adjetivos tales como pobre, buena o
excelente.

NOTA 2: “Inherente”, en contraposicion a “asignado”, significa que existe en algo, especialmente como

una caracteristica permanente”.

24 Demming, Juran, Crosby, Taguchi,, principalmente.
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e Desempeiio adecuado y funcionalidad
e Estandarizacion de actividades, procesos y productos

e Reduccion de la variabilidad

El concepto de calidad ha incluido de forma general tres grandes
conceptos en su planteamiento: la satisfaccion del cliente, la mejora continua y la

consideracion sistematica de la organizacion.

Feigenbaum (1986) define al sistema de calidad total como “la estructura
de trabajo operativa acordada en toda la compafia y en toda la planta,
documentada con procedimientos integrados técnicos e administrativos efectivos,
para guiar las acciones coordinadas de la fuerza laboral, las maquinas y la
informacion de la compafia, asi como de planta; considerando las mejores
formas y mas practicas para asegurar la satisfaccion del cliente, sobre temas de

la calidad y sus costos econdmicos.”

Con la definicién de la calidad total, como un proceso consistente en
satisfacer o exceder las expectativas de los clientes en condiciones de eficiencia
econdémica, a través de una serie de herramientas, técnicas y demas elementos,

y analizada su importancia y evolucion a nivel mundial, se estudia la gestion.

No existe una guia para alcanzar la calidad total ya que los métodos
pueden ser variados; lo que si se ha estudiado es el impulso que debe iniciar la
Alta Direccién orientado a los procesos con el compromiso de establecer
estrategias y liderazgo para el logro de los objetivos del negocio, considerando la
satisfaccion del cliente. Gran parte de las empresas reconocidas como lideres en
la calidad a nivel internacional han implementado las teorias de uno o varios de
los llamados Guris de la Calidad® para el desarrollo, implementacion vy

evaluacion de su sistema de gestion de calidad total.

%5 lamados asi por sus estudios, planteamientos e impacto en el enfoque a la calidad.
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La filosofia de la calidad total proporciona una concepcion global que
fomenta la mejora continua en la organizacion y se involucra a todos los
miembros, centrandose en la satisfaccion del cliente interno y el cliente externo,
considerando una relacion ganar-ganar en ambos casos; de la misma forma
incluye un enfoque tradicional de satisfaccion hacia el agente externo que
denomina “partes interesadas” o “stakeholder” y que refiere a empleados,
accionistas (socios y propietarios), clientes, proveedores (empresas filiales o
subcontratistas), autoridad publica (autoridad laboral, gobierno federal, gobierno
estatal, gobierno municipal), comunidad local (privada, industrial y comercial) y
comunidad general (comunidad vecina); como un planteamiento mas abierto y
proactivo de las nuevas propuestas de sistemas de gestion de la calidad y con
mayor orientacion al aprendizaje mas que al control. (Ferguson Amores, Garcia

Rodriguez, & Bornay Barrachina, 2002)

La norma o especificacion técnica en calidad, de acuerdo a Garcia
(1997), “es el documento de acceso publico, establecido por consenso de todas
las partes interesadas, aprobado por un organismo calificado, bien sea nacional

o internacional, y cuyo cumplimiento no es obligatorio”.

De la misma forma define normalizacion como “la actividad por la que
unifican criterios con respecto a determinadas materias y se posibilita la
utilizaciébn de un lenguaje comdn en un campo de actividad concreto, con
participacion de todas las partes interesadas y en un marco de un organismo de

normalizacion”.

También define a la certificacion como “el reconocimiento publico de la
verdad de ese hecho, que se juzga sobre la base de una serie de normas y
parametros; es decir, la acreditacion de que estos criterios de estandarizacion se
cumplan. De otra forma, se considera que es la accion que tiene por objeto

testificar que un producto, servicio, sistema de gestion, persona cumple con
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determinadas normas o especificaciones técnicas”.

La calidad implica mejorar permanentemente la eficacia y la eficiencia de
la organizacion y de sus actividades, con permanente atencion al cliente. Si se
planifican, depuran y controlan los procesos de trabajo aumentard la capacidad
de la organizacion y su rendimiento. Pero ademas, es necesario indagar con
cierta regularidad sobre la calidad que percibe el cliente y las posibilidades de

mejorar el servicio que recibe.

El ciclo de mejora continua fue definida por Walter A. Shewhart conocida
como PDCA que es el acrénimo de Plan, Do, Check, Act?®, que presenté en 1939
en su libro “Statistical Method from the Viewpoint of Quality Control” (ver Imagen

1).

Imagen 1: Ciclo de mejora continua de Shewhart 6 de Demming

(@)
&

Fuente: Imagen de internet. (http://www.milaweb.com/site)

W. Edwards Deming aplicé, dominé y promovio este ciclo de mejora
continua por lo que también se le conoce como Ciclo de Deming; y la Norma
ISO-9001 lo retoma y lo incluye en el modelo de gestién de la calidad, basado en

procesos y orientado al trabajo del ciclo de mejora continua, mostrando las

2 También conocido como Ciclo PHVA de Planificar, Hacer, Verificar, Actuar (en espafiol)
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interacciones internas y con el cliente. Este ciclo es importante ya que se retoma

para los demas sistemas de gestion (ver Imagen 2).

Imagen 2: Modelo de Mejora Continua del Sistema de Gestién de la
Calidad.

Mejora continua del sistema de
gestién de la calidad

Clientes

Medicién analisis .
0 i{ Sah&fa‘:c'on

Clientes

Entradas Salidas

Producto

Requisitos

Fuente: Imagen escaneada de la Norma 1ISO-9001

1.2.1.2 Sistema de Gestion Ambiental (SGA).

La proteccion y conservacion del medio ambiente constituye una de las
preocupaciones fundamentales de la sociedad, que traslada esta inquietud a los
legisladores y a los mercados con el consiguiente efecto sobre la actividad
empresarial, lo que hace que la Gestion ambiental adquiera un peso cada vez

mas importante en los sistemas de gestion. (Fernandez V, 1997)

El Sistema de Gestion Ambiental constituye una herramienta
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imprescindible para que la empresa alcance un 6ptimo desarrollo econdémico, a la
par que se garantice un nivel elevado de salud publica y de bienestar econémico
y social; asegurando puestos de trabajo que de otro modo se verian

irremediablemente comprometidos.

La resolucién 7750 del British Standards Institute (BSI) fue creada en
1992 y modificada en 1994, que sirvié como punto de partida para la elaboracién
del sistema de gestion ambiental. Su base fue el Sistemas de calidad estandar
(Quality Systems Standard — 1ISO 9000). La resolucion BS7750 ayudd a dirigir
cuestiones de salud ambiental de manera inmediata y potencial. Las
organizaciones que deseaban implementar esta resolucion debian tener primero
una politica ambiental considerando la legislacion ambiental y las regulaciones
aplicables (al pais, al producto y al proceso). Ademas la empresa debia seguir y
ofrecer un compromiso de mejora constante; y con apoyo de una auditoria
externa encontraban formas para reducir el impacto de sus actividades,
asegurando el cumplimiento de las regulaciones. En base a los resultados
obtenidos se determinaban sus objetivos ambientales principales. La resoluciéon
fue evaluada por Eco Gestion de la Unién Europea (European Union's Eco-
Management & Audit Scheme (EMAS)) y por la International Organization for
Standarization (ISO) generando la norma de las serie ISO-14000. (Jenkins Rhys
& Mercado Garcia, 2008)

En 1996, la Organizaciéon Internacional de Normas establecid normas
internacionales voluntarias para ayudar a las empresas, organizaciones y
gobiernos a medir y lograr mejoras en su comportamiento ambiental, tener un
acercamiento comun a la gestién ambiental y reducir las barreras para negociar
facilitando el cumplimiento transfronterizo. Las normas de las series 14000

ofrecen:

» Guia de Principios de Gestion Ambiental

» Sistemas y Técnicas de Apoyo
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» Sistemas de Especificacion de Gestion Ambiental con una Guia para el
Uso

» Directrices para procedimientos de Auditorias Ambientales. Parte 1:

Auditoria de Sistemas de Gestion Ambiental y Directrices para Auditorias

Ambientales

Etiquetado Ambiental

Directrices sobre la Evaluacion del Comportamiento Ambiental

Principios generales y précticas sobre ciclos de vida

Y V V V

Guia para la inclusion de los aspectos ambientales en las normativas de

productos.

El Esquema de Ecogestion y Auditoria de la Unidon Europea era un
sistema de registro, que exigia que la politica ambiental de una organizacién
incluyera datos cuantificables de las emisiones y efectos ambientales actuales;
los residuos generados, los materiales de desechos, energia y recursos de agua

usados y cualquier aspecto ambiental que pueda relacionarse a las operaciones.

La Agencia de Proteccion Ambiental de los Estados Unidos (United
States Environmental Protection Agency - US EPA) conduce los esfuerzos
federales a reducir sus impactos ambientales, que desde el 2004 establecié un
marco de trabajo para el sistema de gestion ambiental basado en las normas de
la serie 1ISO14000 en la Orden Ejecutiva 13148, que refiere a "Hacer mas
ecologico el gobierno mediante el liderazgo de la gestion ambiental”, que
ordenaba el establecimiento de metas a cinco afos de en todas las instalaciones
federales; de acuerdo a un sistemas de gestion ambiental (Environmental
management systems (EMS) para mejorar y reducir tu impacto ambiental.
(Fernandez V, 1997)

La ISO 14001 es la primera norma de la serie y especifica los requisitos
para la certificacion, registro y/o autoevaluacion de un sistema de gestion
medioambiental. Es una norma dirigida a la aplicaciéon en organizaciones de todo

tipo y dimensiones sean cuales sean sus condiciones geograficas, culturales y
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sociales. Su objetivo es el apoyo a la proteccién medioambiental y la prevision de
la contaminacion en armonia con las necesidades socioecondémicas.

11}

(Fernandez V, 1997) establece que “un sistema de gestion
medioambiental es el marco o método empleado para orientar a una
organizacion a alcanzar y mantener un funcionamiento en conformidad con las
metas establecidas y respondiendo de forma eficaz a los cambios de presiones
reglamentarias, sociales, financieras y competitivas, asi como a los riesgos

medioambientales”.

El sistema de gestion ambiental (SGA)?’, como parte del sistema general
de gestidn de la organizacién, aporta la base para encauzar, medir y evaluar el
funcionamiento de la empresa con el fin de asegurar que sus operaciones se
lleven a cabo de una manera consecuente con la reglamentacion
medioambiental aplicable y la politica corporativa. Se trata de procurar una
integracion y coordinacion efectiva de los elementos del sistema global de
gestiébn empresarial con el objeto de asegurar la toma de decisiones coherente
con la totalidad de la empresa. No supone por si solo una disminucion inmediata
del efecto medioambiental, es tan sélo un instrumento que permite a la
organizacion la consecucion del nivel medioambiental que desee, en busca de
una mejora en el medio plazo; donde el Sistema de Gestion ambiental es el
medio; la mejora del comportamiento medioambiental, el fin.” (Jenkins & Mercado
2007)

Los objetivos generales de un Sistema de Gestion Ambiental son:
» ldentificar y valorar los efectos medioambientales de las actividades,

productos y servicios de la organizacion, no sélo actuales sino también

futuros.

27 también conocido como Sistema de Gestion Medioambiental (SGMA)
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» ldentificar y evaluar los efectos medioambientales causados por
incidentes, accidentes y situaciones de emergencia.

» Recopilar y aplicar la normativa correspondiente

» Posibilitar la adopcion de prioridades y la definicién de los objetivos y
metas medioambientales de la organizacion

» Facilitar la planificacion, control, supervision, auditoria y revision para
asegurar que la politica se cumpla

» Evolucionar para adaptarse al cambio de circunstancias

La norma 1ISO 14001 no prescribe requisitos de actuacion
medioambiental, salvo el de compromiso de mejora continua y de cumplimiento
con la legislacién y regulacion relevantes; por ejemplo, no se determina un nivel
maximo de residuos sino los requisitos del propio sistema de gestion de forma,
gue si se mantienen adecuadamente, mejoraran la actuacion medioambiental de
la empresa y, si asi se lo habia propuesto la empresa, facilitara la reduccion en el
nivel de residuos. (Kent 1999)

El sistema de Gestion Ambiental (SGA) enfatiza en la identificacion de

causas y efectos a través de:

» aspectos ambientales: Elementos de las actividades, productos o servicios

de una organizacion que pueden interactuar con el medio ambiente,

» impactos ambientales: cualquier cambio en el ambiente, sea adverso o
beneficioso, total o parcialmente, resultante de las actividades, productos
0 servicios de una organizacion,

con enfoque en el aire, agua, suelo, ruido y energia.

De la misma forma, establece la identificacion de los requerimientos
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legales aplicables y otros requisitos que la organizacion suscriba, relacionados
con sus aspectos ambientales. Estos requisitos legales pueden aplicar
considerando su caracter de cumplimiento Federal, Estatal, Municipal y local; de
los que derivan leyes, estatutos, normas y reglamentos, decretos y directrices,
permisos, licencias u otras formas de autorizacién, dictamenes emitidos por
cortes o tribunales administrativos, leyes consuetudinarias o indigenas, tratados,

convenciones, protocoles, acuerdo, principios, directrices no reglamentarias, etc.

Los requisitos legales Federales en México consideran:

» Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos
Articulo 4: Derecho al Medio Ambiente
Articulo 25: Uso de recursos considerando su conservacion y medio
ambiente
Articulo 27: Regulacion de recursos naturales y equilibrio ecolégico
Articulo 73: Regulacion de recursos naturales y equilibrio ecologico
Articulo 115: Facultades de los municipios en aguas y residuos

» Leyes Sectoriales
Ley para la Conservacion de los recursos naturales renovables.
Ley de Parques Estatales y Municipales
Ley General del Desarrollo Forestal Sustentable
Ley de Aguas Nacionales
Ley de Conservacion de Suelo y Agua
Ley de Desarrollo Rural Sustentable
Ley General de Asentamiento Humano
Ley de Responsabilidad Civil por Dafios Nucleares

Ley Federal de procedimientos Administrativos

Complementarias:
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Ley Federal de Metrologia y Normalizacion

Ley Federal del Mar

Ley Federal para el control de precursores quimicos, productos quimicos
esenciales y maquinas

Ley General de Salud

Ley General para la Prevencion y Gestion Integral de los Residuos

» Reglamentos (aproximadamente se consideran 10 Reglamentos)
» Normas Oficiales Mexicanas o NOM’s (aproximadamente 80 normas

oficiales)

La aplicacion de un Sistema de Gestion Ambiental pretende optimizar el
uso de recursos naturales, reducir los residuos generados y disminuir el consumo
de materias primas. Ademas, se estimula a la implementacion de las mejores

tecnologias disponibles.

La norma ISO-14001 sigue las mismas consideraciones de revision,
aprobacion y emision que la norma ISO 9001, por lo que en el 2004 fue revisada

y en el 2006 se emiti6 esta revision y es la que continua vigente.

1.2.1.3 Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional (SGSSO).

El Instituto Britanico de la Estandarizaciéon 6 British Standard Institute (BSI)
desarrolld6 lanorma Occupational Health and Safety Assessment Series
(denominadas OHSAS), con la numeracion 18000 para Seguridad y Salud
Laboral, ahora conocida como BS OHSAS 1800 o BS 25999; incluyendo tres
documentos:

» OHSAS 18001 (Occupational Health and Safety Assessment Series):
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Specifications for OH&S Management Systems.

» OHSAS 18002: Guidance for OH&S Management Systems.
» OHSAS 18003: Criteria for auditors of OH&S Management Systems.

La normativa OHSAS 18000 fue desarrollada con la asistencia de las
siguientes
organizaciones: National Standars Authority of Ireland, Standards Australia,South
African Bureau of Standards, British Standards Institution, Bureau Veritas Quality
International (Francia), Det Norske Veritas (Noruega), Lloyds Register Quality e
(USA), SFS Certification, SGS Yarsley International Assuranc Certification
Services, Asociacibn Espafiola de Normalizacion y  Certificacion,
InternationalSafety Management Organization Ltd., Standards and Industry
Research Institute of Malaysia-Quality Assurance Services, International
Certificaction Services. (OHSAS 18001, 2007)

Los documentos que consideraron como base para su revision y
actualizacion de la version del 2007 fueron:

» BS 8800:1996 Guide to occupational health and safety management
Systems

» Technical Report NPR 5001:1997 Guide to an occupational health and
safety management system

» SGS & ISMOL ISA 2000:1997 Requirements for safety and health
management systems

» BVQI SafetyCert: Occupational safety and health management standard

» DNV Standard for certification of occupational health and safety
management systems (OHSMS):1997

» Draft NSAI SR 320 Recommendation for an occupational health and safety
(OH and S) management system

» Draft AS/NZ 4801 Occupational health and safety management systems

» Specification with guidance for use Draft BSI PAS 088 Occupational health
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and safety management systems
» Serie de normas experimentales UNE 81900 para los sistemas de gestion
» de la prevencion de riesgos laborales
» Draft LRQ LRQA SMS 8800 Health & Safety management systems

assessment criterio.

En base a la norma ISO 9001 e ISO 14001 se definid el Sistema de
Gestion de seguridad y salud en el trabajo, considerandolos como aquellos
sistemas que nos permiten dirigir y controlar una organizacion con respecto a la
seguridad y la salud de los trabajadores. Fue elaborada como respuesta a las
iniciativas de instituciones que requerian de un documento normativo reconocido
internacionalmente y efectivo a sus propdsitos que le permitieran a una
organizacion disefiar, evaluar, gestionar y certificar sus Sistemas de Gestion y
salud en el trabajo; y establece los requisitos para que esta organizacién incluya
el control de sus riesgos incluya sus riesgos de Seguridad y Salud en el Trabajo

y mejore su desempefio.

El sistema de gestion basado en la Norma OHSAS 18001 es un modelo
documentado de organizar y trabajar la seguridad y salud en el trabajo, el cual
presenta una estructura similar a 1SO-14001 e ISO 900, basados en el
compromiso de mejora continua y el ciclo de Shewhart o Deming. Esta
totalmente orientado a la integracion del Sistema de Gestion de Prevencion de
Riesgos Laborales (SGPRL).

Lascorz (2012) menciona que, entre las ventajas adicionales de implementacion
de la norma OHSAS 18001:2007 se incluye:

» Mejorar la eficacia de la gestion preventiva y reducir los costos indirectos
dela accidentabilidad.

» Posibilidad de reducir las cuotas a la Seguridad Social por baja
accidentabilidad y por dispones de un sistema de gestion auditable.
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» Mejorar el control y efectividad de las actividades realizadas ante la
Secretaria del Trabajo y Prevision Social.

» ldentificar y evaluar los requisitos de cumplimiento legal, tanto en materia
de prevencion como de seguridad industrial.

» normas buscan a través de una gestion sistematica y estructurada

La norma OHSAS 18001 especifica los requisitos para un sistema de gestion de
Seguridad y Salud en el trabajo que permita a una organizacién desarrollar e
implementar una politica y objetivos que tengan en cuenta los requisitos legales y
la informacion sobre los riesgos para la seguridad y salud en el trabajo. Su
objetivo es controlar riesgos y mejorar el desempefio de la seguridad y salud en
el trabajo. (AENOR 2010)

A finales de octubre de 2013, la Organization for Standarization (ISO)
reunid aun comités de trabajo (integrado por la Asociacién Internacional de
Organismos de Normalizacion, Organismos de Certificacion, Organismos de
Acreditacion, Institutos de Seguridad y Salud en el trabajo, Asociaciones
Industriales Internacionales, Organizaciones Consultores Internacionales vy
Agencias Gubernamentales) debido a su decision de desarrollar una norma ISO
gue reemplazara a OHSAS 18001 en los proximos tres afios. Esta norma se
denominara ISO 45001 “Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo”; con el objetivo de publicarla para el mes de Septiembre u Octubre en el

2016 (International Standarization Organization-News, s.f.).

1.2.2 Requerimientos aplicables del area automotriz

metalmecanico.

Para la implementacion del Sistema de Gestion Ambiental de acuerdo a la
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Norma ISO 14001:2006, asi como del Sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo de acuerdo a la norma OHSAS 18001:2007 es necesario
identificar la normatividad aplicable nacional de acuerdo a las actividades,
procesos y productos que la organizacion realice. Para lo anterior se requiere de

revisar la estructura de requerimientos legales mexicanos para ambas areas.

La identificacion de los requerimientos legales ambientales para el area
metalmecanica en la ciudad de Puebla considerando los requisitos legales
Federales, Estatales y Municipales se presenta en el Anexo VII?8; debido a que
los residuos de metal son clasificados como residuos especiales, ya que se

pueden reutilizar y/o vender para la fabricacion de otros productos.

Se consideran los lineamientos de la Constitucion Politica de los Estados
Unidos Mexicanos, Comisién Nacional del Agua (CONAGUA), Secretaria del
Medio Ambiente y Recursos Naturales (SEMARNAT), Secretaria del Medio
Ambiente y Recursos Naturales del Estado de Puebla (SMRN), Secretaria de
Caminos y Transportes (SCT), Ley General para la Proteccion al Medio Ambiente
(LGPGIR), La Ley General de Equilibrio Ecolégico y Proteccién al Medio
Ambiente (LGEEPA), asi como los Reglamentos del Medio Ambiente y Recursos
Naturales del Estado de Puebla, La Ley Organica de la Administraciéon Publica

Federal, entre otros.

Para el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo se
consideran las Normas Oficiales Mexicanas emitidas por la Secretaria del

Trabajo y Prevision Social que se presentan en el Anexo VI.

Para los dos sistemas de gestion se revisa el Reglamento Federal de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo (RFSHMAT).

28 Los anexos VI y VIl se sugieren como guia minima, pero no exclusivos, del area
metalmecéanica automotriz del Estado de Puebla, México.
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1.2.2.1 Requerimientos del cliente: Especificacion
Técnica ISO/TS 16949.

La Serie ISO 9000, como ya se explico, es un conjunto de normas que
establecen los lineamientos para la Gestion de los Sistemas de la Calidad y la
Mejora Continua en una organizacion. Se convirtieron en normas internacionales,
ya que han sido avaladas por mas de 130 paises que integran la International
Organization of Standarization (ISO); quienes las han adoptado como propias,
por lo que representan el consenso universal de los especialistas del mundo

sobre el tema.

A principios de la década de 1970, las organizaciones se vieron sujetas a
la necesidad de satisfacer los requisitos de multiples programas de gestién de la
calidad. Estos eran programas que habian sido establecidos en distintos sectores
econdémicos, entre ellos el militar, que en el caso de los paises de la OTAN
utilizaban las especificaciones de una serie. Todos ellos contaban con un
elevado grado de semejanza en los detalles de sus requisitos, aunque diferian

considerablemente en la presentacion y la secuenciacién de dichos requisitos.

Para inicios de la década de 1980 se entendié que tal rivalidad entre
programas no era rentable. En consecuencia, varios paises establecieron
normas nacionales de sistemas de gestion de la calidad armonizadas, como por
ejemplo, las normas BS 5750 del Reino Unido y las CSA Z 299 de Canada; y
dada la amplia difusion que estos sistemas estaban adquiriendo se vio la
conveniencia de establecer una Norma Internacional (International Automotive
Task Force (IATF), s.f.).

Debido a lo anterior, en 1979 se constituyd dentro de ISO el Comité
Técnico N° 176, el que se identifica como ISO/TC 176 «Gestion de la Calidad y

Aseguramiento de la Calidad», con el cometido de establecer normas genéricas
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y de aplicacién universal. Este Comité, cuya Secretaria esta representado por el

Standards Council of Canada (SCC) tiene a su vez tres subcomités:

- SC 1 Conceptos y Terminologia, a cargo de Association Francaise de
Normalisation (AFNOR), responsable de la elaboracion y revision de la
norma 1SO 9000.

- SC 2 Sistemas de la Calidad, a cargo del British Standards Institution
(BSI), responsable de la elaboracion y revision de las normas ISO 9001 y
9004.

- SC 3 Tecnologias de apoyo, a cargo de Nederlands Normalisatie-
Institution (NEN), que incluyen: técnicas estadisticas, equipos de
mediciones, etc. Es responsable de la elaboracion de la Norma I1SO
19011, que corresponde a la revisibn de la ISO 10011 y la ISO
14010/11/12 (Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO),
s.f.).

Este comité técnico ISO/TC 176, conjuntamente con los miembros de la
International Automotive Task Force (IATF), desarrolld, aprobd y publicé la
especificacion técnica ISO/TS 16949; la cual se basa en la norma ISO
9001:1999 enfocada para su aplicacion provisional en el ramo automotriz. Este
documento, en conjunto con los requerimientos especificos de cliente define los
requisitos del sistema de calidad para su uso en la cadena de proveedores

automotrices.

La International Automotive Task Force (IATF) (ver imagen 3) ha
desarrollado un sistema de registro comun para los proveedores del area
automotriz que implementen la norma ISO/TS16949. El sistema de registro
incluye la evaluacion de la norma por un auditor de tercera parte y la inclusion del
proveedor en la lista internacional de proveedores para conocimiento de las
plantas armadoras o terminales. Algunos de los beneficios del sistema de

registro IATF son:
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Confianza en el proceso de disefio de procesos de acuerdo al producto
Calidad de producto y capacidad de proceso
Confianza adicional para el abastecimiento mundial

Asignacién de recursos del proveedor para la mejora continua

YV V. V V V

Enfoque a los sistemas de calidad en la cadena de suministro para el
desarrollo de proveedores y subcontratistas.

» Reduccién de multiples registros de aprobacién de tercera parte.

Imagen 3. Empresas que forman el Grupo IATF

Ford Group PSA Volkswagen Group DaimlerChrysier
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Fuente: Imagenes de internet (diferentes sitios). Formato de creacién propia.

La acreditacion ISO/TS 16949 se administra por la International
Automotive Oversight Bureau (IAOB) quien es responsable de administrar los
esquemas de auditores, certificadores y presenciar auditorias que desempefien
certificadores y auditores de tercera parte, con el propésito de (International
Automotive Task Force (IATF), s.f.):
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» Implantar y administrar el esquema de registro ISO/TS 16949
» Apoyar a la IATF en la tarea de globalizar el ISO/TS 16949

» Implantar y mantener una base de datos e informacion

A partir de la década de 1980, Chrysler, Ford y General Motors (industria
automotriz americana) generan una serie de normas de cumplimiento interno y
hacia los proveedores denominada QS 9000, orientada a evaluar el grado de
estandarizacion de los proyectos de disefio de procesos y productos, y
paralelamente con la serie ISO 9000 se especificaban los requisitos del sistema
de calidad para el disefio, desarrollo, produccién, instalacion y servicio de los
productos relacionados con cualquier area. Al mismo tiempo se emitieron las
normas VDA 6.1 (Alemania), AVSQ (Italia) y EAQF (Francia) para los
proveedores al area automotriz; aunque cada planta armadora o terminal tenia

consideraciones diferentes.

Esta especificacion técnica unifica y sustituye (aunque no de caracter
obligatorio por parte de las plantas terminales) las normas de los sistemas de
calidad automotriz internacionales, que se presentan en la tabla | y en la imagen
4.

Tabla 1: Tabla de los Sistemas de Gestidn de la calidad automotriz antes de
la creacion del estandar ISO/TS 16949.
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PAIS DE ORIGEN NORMA

CAMPO DE APLICACION

FECHA DE
INTRODUCCON

FECHA DE
SUSPENSION

Estados Unidos QS-9000 Quality Standard

A todos los proveedores internos y externos de
materiales de produccion, piezas de recambio o
servicios (tratamiento térmico, pintura, maquinado,
forja, etc o cualquier servicio de acabado final) que
suministren directamente a General Motor, Chrysler
y Ford.

1994

2006

Alemania VDA 6.1 Verband der Deutschen Automobilindustrie

A todos los proveedores del grupo Volkswagen
(SEAT, AUDI, BMW, Daimler, Benz, Adam Opel, Ford
Werke), consiredando la aprobacién, por medio de
auditorias del sistema de gestidn de calidad,
producto, proceso y prestacidn de servicios.

1996

Continua con el
caracter
obligatorio

Francia EAQF Evaluation d'Aptitude Qualité Fournisseurs

A proveedores de medios de fabricaciony
verificacion, productos consumibles, servicios, etc;
que suministren al grupo francés de construccion de
automoviles que suministran a Renault, PSA, Citroén
y Peugeot.

1994

2002

Italia AVSQ ANFIA Valutazione Sistemi Qualita

A proveedores de medios de fabricaciony
verificacion, productos consumibles, servicios, etc;
que suministren al grupo Italiano de construccién de
automoviles que suministran a Grupo FIAT e IVECO.

1994

2002

Fuente: Normas internacionales. Formato de creacion propia.

Imagen 4: Mapa de ubicacién de las los Sistemas de Gestion Automotriz

Internacional antes de 1999.

| Ewg7oi1s6 |
Europa ,:" \‘.
VDA6.1 | sjeman !
QS-9000 | ysa TS~ Area Automotriz -
EAQF |Francia ___j: ~. Nueva ;
————————————— | ISOITS 16949 ;
AVSQ [7 ; :
' Nueva estructura de
talia \, requisitos a proveedores /

Fuente: Imagen de fondo de internet. Formato de creacion propia.

A finales de la década, inicia a nivel mundial el proceso de apertura de

los mercados. La industria automotriz pone en marcha su propio modelo de

reestructuracion de la produccion; para ello necesitaban implementar una norma
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Gnica que se aplicara a nivel mundial y de esa manera asegurar una calidad
standard, uniforme y universal de los productos. Como sefiala (Bueno
Castellanos, 2002), “de esa manera todos los automovilistas en el mundo, al
comprar un auto, sabran que la calidad es la misma si se adquiere en Tokio, en

México o en New York”.

Debido a lo anterior, fue necesario eliminar la necesidad de
certificaciones mudltiples; ya éste certificado es un requerimiento de valor
agregado para el sector automotriz. La implementacion y mantenimiento de estas
normas eran de caracter obligatorio para todas sus plantas de manufactura y
ensamblado alrededor del mundo, asi como su caracter obligatoria para los
proveedores de primer nivel y de caracter no obligatorio para los proveedores de

segundo y tercer nivel.

La especificacion técnica ISO/TS 16949 establece los requisitos a los
sistemas de calidad para el disefio/desarrollo, fabricacion, instalacion y servicio
de cualquier producto del sector automotriz. Se publicé por primera vez en marzo
de 1999, se adecud a la nueva estructura de la norma ISO 9001 (de veinte
apartados a ocho) en el 2002 y se reviso en el 2009. Actualmente, hay mas de
25,000 certificados emitidos en 80 paises. Es importante para todos los tipos de
compafiias proveedoras del sector automotriz tanto para pequefios fabricantes
como para organizaciones multinacionales ubicadas en cualquier punto del
planeta. Sin embargo, so6lo se puede aplicar a centros en los que se fabriquen

piezas para la produccion o brinden servicio.

El objetivo de esta especificacion técnica, es el desarrollo de un sistema
de calidad que provee la mejora continua, haciendo énfasis en la prevencion de
defectos y en la reduccion de la variacion y el desperdicio en la cadena de
suministro. Esta especificacion técnica se acopla con los requerimientos
especificos del cliente. La intencién de esta especificacion técnica es evitar las

auditorias multiples de certificacion y proveer un enfoque comun para los
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sistemas de calidad de los proveedores de la industria automotriz (Technical
Specification ISO/TS 16949, 2009)

Esta especificacién técnica establece los requisitos para un sistema de
gestion de la calidad cuando una organizacién necesita demostrar su capacidad
para proporcionar regularmente productos que satisfagan los requisitos; a través
de la aplicacion eficaz del sistema, incluidos los procesos para la mejora continua
del sistema y el aseguramiento de la conformidad con los requisitos del cliente,
legales y reglamentarios aplicables.

Esta especificacion técnica es aplicable a los “sitios de la organizacion
donde las partes, para la produccion y servicio, especificados por el cliente, son
manufacturadas”. Las funciones de soporte en el sitio o en “instalaciones
remotas”, forman parte del sitio de auditoria, tanto como ellas le den soporte,

pero no pueden obtener por si solos la certificacion a esta especificacion técnica.

Dentro de su aplicacion menciona que todos los requisitos de esta norma
internacional son genéricos y se pretende que sean aplicables a todas las
organizaciones sin importar su tipo, tamafio y producto suministrado. Cuando
uno o varios requisitos de esta norma internacional no se pueden aplicar debido
a la naturaleza de las organizaciones y de su producto, pueden considerarse
para su exclusién. Y cuando se realicen exclusiones, no se podra alegar
conformidad con esta norma internacional a menos que dichas exclusiones
gueden restringidas a los requisitos expresados y que tales exclusiones no
afecten a la capacidad o responsabilidad de la organizacion para proporcionar
productos que cumplan con los requisitos del cliente y los legales y los

reglamentarios aplicables.
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La norma ISO TS 16949 presenta la ventaja por estar alineada a las
normas de la serie ISO 9000, ISO 14000 y OHSAS 18000 ya que por la similitud

de estructura se pueden integrar en un sélo Sistema de Gestion.

1.2.2.2 Requisitos del cliente: Herramientas Core Tools.

Core Tools es un conjunto de herramientas principalmente usadas en el sector
automotriz, conocidas como: Product Part Approval Process (PPAP), Advanced
Product Quality Planning (APQP) , Failure Mode and Effects Analysis (FMEA),
Statistical Process Control (SPC) y Measurement Systems Analysis MSA)®.
Estas herramientas son procesos desarrollados conjuntamente por Chrysler,
Ford y General Motors para disefar, desarrollar, prevenir, medir, controlar,
registrar, analizar y aprobar productos y servicios de calidad que satisfagan las
necesidades y expectativas del cliente. Estas herramientas son un requisito de la
especificacion técnica ISO/TS 16949. (International Automotive Task Force
(IATF), s.f.)

1.2.2.2.1 APQP- Advanced Product Quality Planning

La planeacion avanzada de producto es una metodologia que debe seguir un
fabricante o proveedor para llegar a un producto terminado. Es muy importante
en proyectos complejos ya que la metodologia facilita mucho la comunicacién
entre las partes involucradas, ya sean departamentos internos de un corporativo

o clientes y proveedores.

29 Cada una de estas herramientas cuenta con su propio manual de operacion. Son revisados, actualizados
por las plantas automotrices terminales de Ford, Chrysler y General Motors, principalmente; la IATF
informa de las actualizaciones y distribuidos por empresas especializadas en venta de normas oficiales
internacionales.
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La Planeacion Avanzada de Calidad de los Productos (APQP) se ha
convertido en un estandar para la industria por medio de la cual los nuevos
productos son introducidos en el mercado automotriz. Sera la herramienta para
monitorear las actividades de lanzamiento de productos para todos los
proveedores; y el proveedor sera notificado de que partes seran requeridas para
el seguimiento de APQP.

Comunmente se organizan juntas de arranque, plantas terminales y
proveedores, para comunicar a detalle los requerimientos del lanzamiento. El
Ingeniero de Calidad y/o Comprador sera el contacto principal de APQP durante

todo el lanzamiento del producto.

Es un proceso estructurado para definir las caracteristicas dominantes
importantes para la conformidad con requisitos reguladores y alcanzar la
satisfaccion de cliente. AQP incluye los métodos y los controles (es decir,
medidas, pruebas) que seran utilizados en el disefio y la produccion de un
producto o de una familia especifico de los productos (es decir, piezas,
materiales). El planeamiento de la calidad incorpora los conceptos de la
prevencion del defecto y de la mejora continua segun lo puesto en contraste con

la deteccioén del defecto.

Su propdsito es "producir un plan de la calidad del producto que apoye el
desarrollo de un producto o lo mantenga que satisfaga a cliente." Hace esto

enfocandose:

» Planeamiento up-front de la calidad
» Evaluacion de salida para determinarse si los clientes estan satisfechos

y apoyan la mejora continua

El proceso anticipado del planeamiento de la calidad provee de la
regeneracion de otros proyectos similares el objetivo de contramedidas que se

convierten en el proyecto actual. Otros mecanismos con la verificacion y la
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validacién, revisiones de disefio, el analisis de la regeneracion de cliente y datos

de la garantia también satisfacen este objetivo.

El planeamiento anticipado de la calidad es un paso de proceso para
recopilar la informacién sobre ediciones existentes de la calidad y de la
produccion para desarrollar las contramedidas para evitar problemas similares
con los productos nuevos futuros. Este es un proceso del equipo que depende
tanto de la informacion el comunicarse como hace en el planeamiento. Por lo
tanto, requiere la fabricacion, la calidad y la implicacion de la ingenieria del

surtidor.

El despliegue de la funcion de la calidad es una herramienta de gran
alcance para planear productos y sus caracteristicas especificas y procesos de
fabricacion requeridos. Comienza con capturar la voz del cliente (VOC) y realiza
después andlisis competitivo como base para las caracteristicas técnicas
especificas del planeamiento de un producto para maximizar valor del cliente.
Ademas de proporcionar un acercamiento riguroso al planeamiento, QFD facilita

la comunicacién y la colaboracion del equipo del producto.

Esta metodologia consta de varias etapas que se alinean con el Ciclo de Mejora

Continua de Shewhart — PDCA- por lo que considera las siguientes etapas:

Etapa 1 - Planificacion y definicion de un programa.
Etapa 2 - Disefio y desarrollo del producto
Etapa 3 - Disefio y desarrollo del proceso

Etapa 4 - Validacion del producto y del proceso.

AN N NN

Etapa 5 - Retroalimentacion, evaluacién y acciones correctivas.

Existe un manual oficial que presenta la sistematica de operacién de esta

herramienta.3°

30 APQP Segunda Edicion 2008.
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1.2.2.2.2 PPAP- Product Part Approval Process

El PPAP se traduce en espafiol como el proceso de aprobacion de partes de
producto. Este considera la aprobacion de las materias de la produccion y del
servicio, incluyendo los materiales a granel, hasta e incluyendo la autorizacion de

la sumision de la parte en el proceso avanzado del planeamiento de la calidad.

El propésito del proceso de PPAP es asegurarse de que los surtidores de
componentes se conforman con la especificacion del disefio y pueden funcionar
constantemente sin afectar la linea de cliente y mejorar los sistemas de calidad.
PPAP se asegura de que usted alcance la primera vez calidad y baje abajo del

coste de calidad.
El estudio considera:
» Corrida de produccion significante
Documentos de cualquier cambio de ingenieria autorizado
Diagramas de flujo del proceso
Registro de resultados de pruebas de funcionamiento
Estudios iniciales de proceso
indices de calidad
Estudios de término corto (gréaficos de control)
Criterios de aceptacidn para estudios iniciales

Garantia de partes de sumision
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El manual oficial contiene informacion de la sistematica a considerar de

forma especifica.3!

1.2.2.2.3 FMEA - Failure Mode and Effects Analysis

Proporciona las herramientas para el andlisis de riesgo en productos o procesos
nuevos, modificaciones mayores en procesos O especificaciones, cambios

mayores de ubicacion de procesos funcionales.

En principio, el AMEF conocido también asi por sus siglas en espafiol
(Andlisis de Modo y Efecto de Falla) se encarga de analizar los posibles riesgos
de falla en productos y procesos. El enfoque es metodoldgico, se basa en

diagramas de causa y efecto, criterios de evaluacion, etc.

Existen AMEF de producto y de proceso, es una herramienta simple,
versétil y poderosa que ayuda al equipo de trabajo operativo a identificar los
defectos en el proceso que deberian ser eliminados o reducidos. La meta del
FMEA es la de delinear los pasos del proceso que estan en riesgo de contribuir a

una falla, a través de:

> ldentificar las formas en las que el proceso puede fallar para cumplir con los
requerimientos criticos del cliente.

> Estimar el riesgo de las causas especificas de esas fallas.

> Evaluar el plan de control actual para prevenir que ocurran fallas.

> Priorizar las acciones que tiene que llevarse a cabo para solucionar algun

problema en el proceso

Y los beneficios adicionales incluyen la aplicacion de habilidades para:
> Documentar y darle seguimiento a las acciones que se estan llevando a

cabo para reducir un riesgo.

31 PPAP Cuarta Edicion 2006.
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> ldentificar los pasos que generan y los que no generan valor.

> ldentificar la variacion del proceso causada por el personal o su
entrenamiento.

> Mejorar la calidad y confianza de productos y servicios

> Reducir el tiempo y costo de desarrollo del producto.

La herramienta considera formatos especificos que se presentan en el

manual oficial correspondiente.3?

1.2.2.2.4 SPC - Statistical Process Control

SPC es sencillamente control estadistico de procesos con una orientacion bien
definida hacia los procesos automotrices; se relaciona con la herramienta MSA,
sobre todo en los estudios de estabilidad a largo plazo. En realidad, este tema
puede ser sustituido por cualquiera de control estadistico de calidad pero su

estatus de documento emitido por la AIAG lo hace practicamente normativo.

Utiliza las siete Herramientas Basicas, como método estadistico basico;

tales como:

» Diagrama de Pareto

» Diagrama de Causa Efecto(no es precisamente una herramienta
estadistica)

» Histogramas

» Diagrama de Dispersion

» Estratificacion

» Hojas de Verificacion o Comprobacion

» Gréficas y Cuadros de Control

Método Estadistico Intermedio.

32 EMEA cuarta edicion 2008.
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» Teoria del muestreo.

» Inspeccion Estadistica por muestreo.

» Diversos Métodos de realizar estimaciones y pruebas estadisticas.
» Uso del papel probabilistico binomial.

» Correlacion simple y analisis de regresion.

» Técnicas Sencillas de fiabilidad.

» Meétodos de utilizacion de ensayos sensoriales.

» Métodos de disefiar experimentos.
Método Estadistico Avanzado (con computadoras).

» Métodos Avanzados de disefiar experimentos

» Analisis de multivariables

» Técnicas avanzadas de fiabilidad.

» Métodos avanzados de ensayos sensoriales.

» Diversos métodos de investigacion de operaciones.

» Otros métodos.

La herramienta considera metodologias y formatos que se presentan en

el manual oficial correspondiente. 33

1.2.2.2.5 MSA - Measurement Systems Analysis

El analisis de sistemas de medicién se divide basicamente en dos partes: la que
abarca la parte metodoldgica de un laboratorio de mediciones y calibraciones y la
gue se encarga de las herramientas estadisticas para asegurar la calidad en los
resultados de las mediciones. MSA unifica criterios sobre la manera en que se
acepta o libera un sistema de medicion, se concentra principalmente en el

estudio y control de la variabilidad de los sistemas de medicién y su relacion con

33 SPC Segunda Edicién 2005
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los procesos de produccién. Los estudios que se realizan son: repetibilidad y
reproducibilidad3* denominado R&R, linearidad y trazabilidad como herramientas
estadisticas que cuantifica la variabilidad del sistema de medicion, sus fuentes, y
su relacién con la variabilidad del proceso de produccién. Trata con sistemas de
medicion, entendidos estos como el conjunto de instrumentos o gages, patrones,
operaciones, meétodos, dispositivos, software, personal, medio ambiente y
supuestos usados para cuantificar una unidad de medida o preparar la
evaluacion de una caracteristica o propiedad a ser medida. Es el proceso
completo usado para obtener mediciones de productos en proceso o terminados;

gue evallan el grado de cumplimiento con respecto al disefio o calidad.

La herramienta considera metodologias que se presentan en el manual

oficial correspondiente. 3

Los temas expuestos en este capitulo nos permiten valorar la importancia
del sector automotriz; como un antecedente de la responsabilidad que tienen los
proveedores para conocer los requisitos de su cliente, que le permita participar
competitivamente en las plantas armadoras. Como secuencia del conocimiento,
a continuacion se presenta la comprension, aplicacién y andlisis de estos

requisitos, en un sistema de gestion integrado.

34 También se puede denominar “reproductibilidad”
% MSA Cuarta Edicién 2010.
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CAPITULO IlI. Sistema de Gestion Integrado para el area

automotriz.

Los proveedores del area metalmecdanica, independientemente de su fuerte
orientacion técnica, deben demostrarle al cliente (area automotriz) la
implementacion efectiva de sus sistemas de gestion; considerando la utilidad
administrativa para la toma de decisiones directivas y el cumplimiento de los
requisitos del cliente. El andlisis de la integracion de los sistemas de gestion de
la Calidad, Ambiental, Seguridad y Salud Ocupacional, respecto a la
normatividad vigente, proporcionard una guia clara al proveedor de la forma en

gue podra establecer su propio sistema.

2.0 Analisis de los requisitos de las normas de los sistemas

de gestion.

La revisidbn documental de las normas del Sistemas de Gestién de la Calidad (de
acuerdo a ISO/TS 16949:2009), Sistema de Gestion Ambiental (de acuerdo a
ISO 14001:2004) y Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (de
acuerdo a OHSAS 18001:2007, permite comprension de la sistematica de
aplicacién en el area automotriz; por lo que en este trabajo de investigacion

presenta a continuacion el resultado de éste analisis.

2.1 Comparacion y contraste de las norma de los sistemas
de gestion de la calidad, ambiental, seguridad y salud

ocupacional

Las herramientas de gestion mas extendidas del mundo son los sistemas de
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gestion de aseguramiento de calidad, sistema de gestion medioambiental,
sistema de seguridad y salud ocupacional; cuyos elementos se describen en las
normas ISO/TS 16949:2009, ISO 14001:2004 y OHSAS 18001:2007,

respectivamente.

Del analisis del objeto de cada una de estas normas se entiende que cada
guien persigue un objetivo distinto; pero al profundizar en los requisitos de forma
individual se concluyen que existe gran nimero de elementos en comun que la
norma ISO 9001:2008 racionalizé para simplificar y generar sinergia entre los
sistemas de gestion, de acuerdo su declaracién de compatibilidad en el apartado

0.4 en donde refiere a:

“... No se incluyen los requisitos especificos de otros sistemas de gestion, tales
como aguellos particulares para la gestion ambiental, gestion de la seguridad y
salud ocupacional, gestién financiera o gestion de riesgos. Sin embargo, esta
norma permite a una organizacion alinear o integrar si propio sistema de gestion
de la calidad con requisitos de sistemas de gestion relacionados. Es posible para
una organizacion adaptar su(s) sistema(s) de gestién existente(s) con la finalidad
de establecer un sistema de gestion de la calidad que cumpla con los requisitos

de esta norma...”.36

Haciendo un analisis de las semejanzas entre la estructura de las
normas de los Sistemas de Gestion de la Calidad, Seguridad y Salud

Ocupacional, podemos observar que: (ver Tabla I)

36 ]SO 9001:2008, en su version autoriza al idioma espafiol.
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Tabla Il: Comparacién entre la estructura de las normas para

implementar los Sistemas de Gestion de la Calidad (ISO
9001:2008), de Calidad para el area Automotriz (ISO/TS
16949:2009), Ambiental (ISO 14001:2004), Seguridad y Salud
Ocupacional (OHSAS 18001:2007).

ISO/TS OHSAS
ISO 9001:2008 ISO 14001:2004
16949:2009 18001:2007
Introduccion Introduccion Introduccion Introduccion

Generalidades
Enfoque basado en
procesos

Relacion
Compatibilidad con
otras normas

1. Campo de
aplicacion

2. Referencias
normativas

3. Términos y
definiciones

4. Sistema de Gestion
de la Calidad

5. Responsabilidad de
la Direccion

6. Gestion de
recursos

7. Realizacion del
producto

8. Medicion, analisis y

mejora

Generalidades
Enfoque de procesos
Compatibilidad con
otras normas
Objetivos de la norma
1. Alcance

2. Referencias
normativas

3. Términos y
definiciones

4. Sistema de
Administracién de la
Calidad

5. Responsabilidades
Directivas

6. Administracion de
los recursos

7. Elaboracion de los
productos

8. Medicion, andlisis y

mejora

Generalidades
Enfoque basado en
procesos

Relacion
Compatibilidad con
otras normas

1. Objeto y campo de
aplicacion

2. Normas para
consulta

3. Términos y
definiciones

4. Requisitos del
Sistema de Gestion

Ambiental

Generalidades
Enfoque basado en
procesos

Relacion
Compatibilidad con
otras normas

1. Alcance y Campo
de aplicacion

2. Referencias
normativas

3. Términos y
definiciones

4. Sistema de Gestion
de Seguridad y Salud

Ocupacional

Fuente: Revision documental de Normas 1SO 9001:2008, ISO/TS 16949:20009,
ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007. Formato de creacién propia.
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En la tabla 1, se observa como la Norma ISO 9001:2008, como base de
las demas normas, establece los lineamientos para implementar un sistema de

gestidn; cuya estructura general se retoma para las demas normas.

(Ferguson Amores, Garcia Rodriguez, & Bornay Barrachina, 2002)
presentan especificamente los enlaces normativos de los sistemas de gestion de
la calidad (considerando ISO 9001, ambiental, seguridad y salud ocupacional por

namero de apartado

Otra de la semejanza se observa en el planteamiento de la aplicacion
de la metodologia de mejora continua conocido como Ciclo de Deming®’
(PHVA Planear-Hacer-Verificar Actuar) — (ver Imagen 2 y 5). Este ciclo plantea
una aplicacién sistematica: primero, la Alta Direccion realizar la planeacion de las
actividades necesarias de acuerdo a la politica y objetivos ya establecidos, para
la implementaciéon del sistema de gestion; y considerando la organizacion
interna, sus procesos, los recursos y los requisitos de los clientes, se definen
actividades y responsabilidades delimitadas, para dar orientacién y sentido al
sistema de gestidon. La siguiente etapa, es el hacer o la ejecucion en forma y
tiempo de las actividades planeadas, involucrando al personal en los procesos,
con los controles necesarios y el registro de actividades, como evidencia de que
se realiza lo planeado. Posteriormente, cuando las actividades se han
establecido, aprendido y mantenido se realiza la verificacion por medio de
auditorias (internas y/o externas), con personal competente; de tal modo que se
evalle el grado de implementacion del sistema de Gestidon de acuerdo a la
Norma correspondiente (es decir, son los resultados del seguimiento e
identificaciébn de desviaciones observadas). Por ultimo, la toma de acciones
derivadas del resultado de la auditoria interna se orienta a la prevencion y/o a la

correccion por parte de la Alta Direccion, que debe considerar para la siguiente

37 Basado en el ciclo de Shewhart
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planeacion® como parte de aprendizaje y madurez del mismo Sistema (ver
Imagen 5). La visidbn hacia la mejora continua se presenta después de esta
etapa, ya que se efectuan los cambios necesarios para reorientar el rumbo del
sistema de gestidn; por lo que la evaluacién de los beneficios de los cambios (por
correccion o prevencion) requiere de la aplicacion de otras metodologias, por
ejemplo: Manufacturing Lean, Six Sigma, Kaizen, 5 S’s, entre otros (ver Imagen
6).

% Porque inicia nuevamente el ciclo hasta que se sistematice y se pueda tomar decisiones para la mejora
continua
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Imagen 5: Planteamiento de la aplicacién de la metodologia de

Mejora Continua de los Sistemas de Gestion de la

Calidad (ISO 9001:2008), de Calidad para el
(ISO/TS 16949:2009),

Automotriz

area

Ambiental (ISO

14001:2004), Seguridad y Salud Ocupacional (OHSAS

18001:2007).

ISO 9001:2008

Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad

ISO/TS 16949:2009

Mejoramiento Continuo del Sistema
de Administracion de Calidad

Leyenda
—— Actividades que aportan valor
— === Flujo de informacion

ISO 14001:2004

———  Actividades valor agregado
e Flujo de fnnacmn

OHSASSS 18001:2007

Politica
550
Revisian
Gerencial Flaneacion
werificacian v
accidn correctiva

Implementacian
v operacidn

Fuente: Imadgenes escaneadas de las Normas ISO 9001:2008, ISO/TS
16949:2009, 1ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007.




Imagen 6: Modelo para la implementacién de la mejora continua

(de apoyo para él area automotriz).

MEJORA DE LA CALIDAD, COSTOS Y ENTREGAS

MINIMIZACGN OF LA

SOPORTE DE LA ALTA DIRECCION

Fuente: Formato de creacién propia.

Otras semejanzas se presentan en el anexo A de la norma OHSAS
18001:2007; ya que refiere a la correspondencia entre las Normas OHSAS
18001:2007, ISO 14001:2004 e ISO 9001:2000 considerando apartado por
apartado (ver Anexo 8).

La solicitud de procedimientos®® documentados, en la estructura
completa de las normas de los sistemas de gestidén en estudio, son otro elemento
de comparacion entre ellas:

39 De acuerdo a la Norma 1SO 9001:2005 un procedimiento es “forma especificada de para llevar a cabo
una actividad o un proceso; y puede ser o0 no documentado. (apartado 3.4.5)
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La definicion de “procedimiento documentado” de acuerdo a la Norma

ISO-9001:20084%:  “Es

un

procedimiento

establecido,

documentado,

implementado y mantenido (en cualquier medio), como parte del cumplimiento de

un requisito de la Norma.”

Del analisis de los requisitos de documentacion de las normas de los

sistemas de gestion en estudio obtenemos una tabla comparativa (ver Tabla III):

Tabla lll: Comparacion entre los requisitos de documentacion

entre las normas de los Sistemas de Gestion de la
para el area Automotriz (ISO/TS 16949:2009),
Ambiental (ISO 14001:2004), Seguridad y Salud
Ocupacional (OHSAS 18001:2007).

ISO/TS 16949:2009

ISO 14001:2004

OHSAS 18001:2007

Planteamiento de objetivos (de
la Calidad) (5.4)

Planteamiento de objetivos
(Ambientales) (4.3.3)

Planteamiento de objetivos
(de Sy SO) (4.3.3)

Declaracion de la politica (de
la Calidad) (5.3)

Declaracion de la politica
(Ambiental) (4.2)

Declaracion de la politica (de S
y OS) (4.2)

1.Procedimiento de Control de

Documentos (4.2.3)

1.Procedimiento de Control
de Documentos (4.4.5)

1.Procedimiento de Control de

Documentos (4.4.5)

2.Procedimiento de Control de
Registros (4.2.4)

2.Procedimiento de Control
de Registros (4.5.4)

2.Procedimiento de Control de
Registros (4.5.4)

3.Procedimiento de deteccion
de necesidad de capacitacion,
para el logro de competencias
(de la Calidad) (6.2.2.1)

3.Procedimiento de deteccion
de necesidad de
capacitacion, para el logro de

competencias (ambiental)

3.Procedimiento de deteccion
de necesidad de capacitacion,
para el logro de competencias
(de Sy SO) (4.4.2)

40 Esta definicion se presenta en el apartado 4.2 Requisitos de la Documentacidon, Nota 1.
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(4.4.2)

4. Procedimiento del Proceso
de Auditoria interna (de la
Calidad) (8.2.2.)

4. Procedimiento del Proceso
de Auditoria interna (4.5.5.)

4.Procedimiento del Proceso
de Auditoria interna (de S 'y
SO) (4.4.5)

5.- Procedimiento de
aprobacion de procesos y
productos (7.3.6)

5.Resultados de la Revision

por la Alta Direccion (4.6)

5.Revisién por la Alta Direccién
(Sy SO) (4.6)

6.Procedimiento de Acciones
correctivas (orientadas a la
Calidad) (8.5.2)

6.Acciones correctivas
(orientadas al cumplimiento
legal ambiental legal

aplicable)

6.Acciones correctivas
(orientadas al cumplimiento
legal de Sy SO aplicable)
(4.5.3.2)

7.Procedimiento de Acciones
preventivas (orientadas a la
Calidad del producto) (8.5.3)

7.Acciones preventivas
(orientadas al prevencion
ambiental) (4.5.3)

7.Acciones preventivas
(orientadas a la prevencion S
y SO de los empleados)
(4.5.3.2)

Fuente: Revision documental de Normas ISO/TS 16949:2009, ISO 14001:2004,
OHSAS 18001:2007. Formato de creacion propia.

En la tabla Il se presenta informacion de la documentacién que solicita
cada una de las normas de los sistemas de gestion y se indica a que apartado

especifico corresponde cada documento.

El fundamento de la prevencion, es otro elemento de comparacion. Las
tres normas de los sistemas de gestion enfatizan en el analisis y seleccién de
actividades orientadas a la prevencion: de defectos (calidad), accidentes
ambientales (Ambiental) y accidentes e incidentes (seguridad y salud
ocupacional); y no a la accién reparadora. Por lo anterior, el objetivo de las
normas se orienta al compromiso y acciones de la Alta Direccion para la creacion
de un proyecto permanente, que no solo involucre todas las fases del ciclo de

vida del producto sino que sea tarea de todos durante las actividades cotidianas
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de tal forma que se genere un cambio de cultura que impacte en la calidad de

vida de los empleados y se refleje en los resultados de la empresa.

Los beneficios econdmicos de la implementacion de cada sistema de
gestion se orientan a los resultados de la empresa excelente; que requiere de
una cultura organizacional sustentada en valores y liderazgo, que materialice la
sistematizacion de un conjunto de acciones basadas en la comunicacion,

cooperacién y aprendizaje continuo.

Lo anterior nos lleva al udltimo elemento de comparacién que es la
motivacion intrinseca de las personas en el trabajo; que se logra cuando las
actividades laborales se unen al desarrollo de las capacidades profesionales y
personales, manteniéndolas vitales para el aprendizaje continuo. No podemos
olvidar la motivacién trascendente, que es aquella que todo ser humano reclama
desde lo mas profundo de su conciencia para orientar a la mejora de su entorno
y de la sociedad. Este tema las tres norman lo retoman y como parte esencial de

operacion.
Del andlisis, por el estudio comparativo de las normas de los sistemas de

gestion en estudio, se presenta la Tabla IV en la que se concentra estos

elementos comparativos:
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Tabla IV: Comparacion entre los requisitos de documentacién
entre las normas de los Sistemas de Gestion de la
calidad para el area Automotriz (ISO/TS 16949:2009),
Ambiental (ISO 14001:2004), Seguridad y Salud
Ocupacional (OHSAS 18001:2007).

PRINCIPALES ELEMENTOS DE COMPARACION

1.- Estructura de las Normas

2.- Modelo de Mejora Continua

3.- Correspondencia entre apartados

4 .- Procedimientos documentados

5.- Fundamento de prevencion

6.- Beneficios econdmicos de la implementacion

7.- Motivacion

Fuente: Revisiéon documental de Normas ISO/TS 16949:2009,
ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007. Formato de creacion propia.

Del andlisis general de contrastes de la estructura general de normas de

los sistemas de gestion, por requerimientos, se presenta la Tabla V.
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Tabla V: Principales contraste entre los requisitos de las

normas de los Sistemas de Gestién de la calidad

para el

Ambiental

area Automotriz

(ISO  14001:2004),

Ocupacional (OHSAS 18001:2007).

(ISO/TS 16949:2009),
Seguridad y Salud

ISO/TS 16949:2009
(Calidad)

ISO 14001:2004
(Ambiental)

OHSAS 18001:2007
(SSO)

Enfoque basado en

procesos

Enfoque basado en

procesos

N/A

Manual del Sistema de

gestion documentado

Planteamiento del
alcance del Sistema de

Gestion

Planteamiento del
alcance del Sistema de

Gestion

Cumplimiento de
requisitos del cliente para

productos y servicios

Cumplimiento de la
legislacién ambiental

aplicable

Cumplimiento de la
legislacion laboral

aplicable

Control de documentos
de ingenieria 'y

documentos del cliente

Control de requerimientos
legales y legislaciéon

ambiental

Control de requerimientos
legales y legislacién de S
y SO

Enfoque total al cliente

Enfoque al medio
ambiente (como
prioridad) y a las

personas

Enfoque a las personas
(como prioridad) y al

medio ambiente

Disefio, desarrollo,
elaboracion, control,
modificacién y verificacion
de procesos, para
asegurar la fabricacion de
productos que cumplan
los requerimientos del

cliente.

Andlisis y evaluacion del
grado de cumplimiento de
los requerimientos legales
ambientales aplicables
considerando los

procesos y productos

Andlisis y evaluacién de
del grado de
cumplimiento de los
requerimientos legales de
seguridad y salud

ocupacional aplicable.

Fuente: Revision documental de Normas ISO/TS 16949:2009,
ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007. Formato de creacion propia.
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Estos contrastes parecen pocos numeéricamente; sin embargo, implica
mucho trabajo para el conocimiento, identificacion, aplicacion de los requisitos de
los clientes y de legislacion aplicable, que se debe demostrar por medio de los

formatos y registros especificos por autoridad y/o entidad.

Otra diferencia significativa esta en el enfoque de la obtencion de la

certificacion o acreditacion:

> En el sistema de gestién de la calidad lo requiere para mantener una
relacion contractual entre proveedores y clientes para garantizar
estandares determinados y exigidos por el mercado, lo que su naturaleza

preventiva le permite tener en caracter voluntario empresarial.

» En el sistema de gestion ambiental y se seguridad se presenta como una
exigencia legal a partir de una demanda social, considerando que el
marco regulatorio que las delimita quedan supeditas a la actuacion a la
inspeccion se la Secretaria del Trabajo y Prevision Social (STPS) y a la
Secretaria del Medio Ambiente y Recursos Naturales (SEMARNAT); por lo
gue su naturaleza preventiva le permite tener un caracter obligatorio
tripartito formado por el empresario, los trabajadores y el control de la

autoridad laboral o ambiental correspondiente.

Considerando las semejanzas, basicamente metodoldégicamente, vy
diferencias operacionales se puede plantear la integracion de estos sistemas de

gestion; considerando el objetivo propio de cada norma:

» Sistema de Gestion de la Calidad (area automotriz): Disefio de procesos y
productos, aprobacion de éstos por parte del cliente, produccién en serie,
cumplimiento de requerimientos del cliente en el producto y servicio,

atencién a reclamaciones.
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» Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional: Seguridad
industrial, higiene industrial, salud ocupacional, ergonomia y prevencion
de accidentes e incidentes, considerando riesgos y peligros en los

procesos; asi como la evaluacion del cumplimiento legal aplicable.

» Sistema de Gestion Ambiental: Cuidado y proteccion al medio ambiente,
identificacibn de aspectos e impactos ambientales en los procesos,
generacion y disposicion de residuos generados en cada una secciones

del proceso; asi como la evaluacion del cumplimiento legal aplicable.

Existen numerosos estudios, presentaciones y guias de la integracion de
los sistemas de gestidon acreditables, ejemplo de ello es la guia completa que
presenta Carmona Calvo, Buiza Camacho, Vazquez Calvo, & Rivas Zapata,
(2008); sin embargo, todo este material es producido y editado en Espafia; por lo
gue la mayoria de las ocasiones no resulta facil implementarlo efectivamente en

otros entornos por la cuestion cultural.

2.2 Principios de Integracion de los Sistemas de Gestion.

La integracion de los sistemas de gestion considera los fundamentos:

a) De la gestidn

b) Técnicos propios de la integracion

Considerando los fundamentos de la gestidon es necesario considerar que
el entorno globalizado, inmerso en constantes cambios y &mbitos, requiere de un
esfuerzo por adaptarse rapidamente a las situaciones de competitividad y
eficiencia en los mercados en los que se desenvuelven; por lo que la gestion

empresarial es indispensable para este logro.
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Para comprender los fundamentos de gestion para la integracion, de los
sistemas de gestion en estudio, se retoma el proceso de la gestion estratégica

empresarial que considera dos fases:

» La Planeacion Estratégica, que involucra a la prevision de las actividades
presentes y futuras de una organizacion y que esta relacionada con la
toma de decisiones orientadas a la definicion de la filosofia o politica de la
empresa, establecimiento de objetivos y seleccion de estrategias

adecuadas;

» La Implementacion estratégica, que involucra la toma de decisiones
respecto al desarrollo de una estructura organizada, al aseguramiento de
que se cumpla con efectividad las actividades que se plantean y al control

de la eficacia de las mismas.

Esta gestion estratégica establece la filosofia y la politica de la empresa
como guia para dirigirla, incluyendo la interrelacién de los diferentes miembros*?.
La formulacién de la politica se orienta a la regulacién de aspectos o campos de
la organizacion, como pueden ser: requisitos 0 estandares de calidad, medio

ambiente, seguridad y salud en el trabajo, de forma integral.

El establecimiento de una Mision, le permitird a esta gestion empresarial,
proporcionara el sentido de direccion y la fortaleza de unificaciéon en todos los
niveles de la organizacion; apoyandose de la politica; orientada a la definicion de
objetivos que indican las acciones o fines de la organizacion pretende alcanzar

en plazos determinados.

Como herramienta para el logro de la gestion estratégica se implementa

41 Accionistas, socios, corporativos, clientes, empleados, partes interesadas, etc.
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un sistema de gestién que inicialmente surge orientado a la calidad de los
productos y servicios, posteriormente se orienta a la gestion ambiental, para

incluir seguridad y salud en el trabajo.

La direccion estratégica busca la simplicidad y eficacia de la gestion
empresarial, orientado a mejores condiciones de competitividad, por lo que es
l6gico intentar unificar esfuerzos en una sola direccion. Esta inquietud la retoma
la International Standards Organization (ISO) para generar varios modelos de
sistemas de gestion que las empresas han adoptado como referencia para que

Sus organizaciones se encaminen a la Excelencia.

En cuanto a los fundamentos técnicos propios de la integracién se
considera que el Sistema de Gestion de la Calidad se presenté como referencia
para implementar otros Sistemas de Gestidn, de acuerdo al disefio y estructura
de la serie de normas ISO-9000:2000, que ya incluye criterios generales de
gestion que facilita la integracion de varios sistemas; considerando el
cumplimiento de los requerimientos de los clientes asi como los requerimientos
gue los empleados tiene en su ambito laboral, garantizandoles condiciones de
trabajo dignas y potenciando su desarrollo profesional y humano a través del

propio trabajo.

La norma I1SO 9001:2008*? presenta una declaracién de compatibilidad

42 En el manual de Norma Mexicana IMNC “Sistema de gestion de la calidad — Requisitos”, ( que refiere a
ISO 9001:2008, COPANT/ISO 9001:2008 y NMX-CC-9001-IMNC-2008) COPANT:  Comision
Panamericana de Normas Técnicas; en el apartado 0.4 “Compatibilidad con otros sistemas de gestion”
establece que “Durante el desarrollo de esta norma mexicana, se han considerado las disposiciones de la
norma NMX-SSA-14001_IMNC-2004 para aumentar la compatibilidad de las dos normas en beneficio de
la comunidad de usuarios... Esta norma mexicana no incluye requisito especificos de otros sistemas de
gestion, tales como aquellos particulares para la gestion ambiental, gestion de la seguridad y salud
ocupacional, gestién financiera o gestion de riesgos. Sin embargo, esta norma permite a una organizacion
alinear o integrar si propio sistema de gestion de la calidad con requisitos de sistemas de gestion
relacionados. Es posible para una organizacion adaptar su(s) sistema(s) de gestién existente(s) con la
finalidad de establecer un sistema de gestion de la calidad que cumpla con los requisitos de esta norma
mexicana...”
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en su apartado 0.4, que la retoman las normas ISO/TS 16949:200943, 1SO
14001:20044 y OHSAS 18001:20074° considerando el apartado correspondiente.

Por otra parte, desde el afio 2000 se presentd un fuerte interés
académico por los sistemas de gestion y su integraciéon; siendo Espafia el pais
gue ha realizado mayor numero de trabajos de rigor académico orientado al
analisis del tema. Este pais ha desarrollado regulaciones de la infraestructura de
la calidad, seguridad laboral y medio ambiente desde que aparecieron las
normas nacionales, europeas e internacionales. Su principal preocupacion fue la
presencia de numerosas normas, por lo que su principal estudio se orient6 al
interés de conseguir el desarrollo de un efectivo sistema de gestién integrado?®,
considerando las caracteristicas diferenciadoras de una legislacion de obligado

cumplimiento y las normas sancionadoras.

43 La Norma ISO/TS 16949:2009 también refiere a compatibilidad con otros sistemas en el apartado 0.4
“Compatibilidad con otros sistemas de administracién de la calidad — ISO 9001:2008” y refiere a ...
Durante el desarrollo de esta Norma Internacional, se dio debida consideracién a las disposiciones de 1SO
14001:2004 para mejorar la compatibilidad de las normas o estandares y para beneficio de la comunidad de
los usuarios. El Anexo A muestra la corresponsabilidad entre 1ISO 9001:2008 e 1SO 14001:2004.

Esta Norma Internacional no incluye requisitos especificos de otros sistemas de administracion, tales como
los particulares de administracion ambiental, administracion de la seguridad y salud ocupacional,
administracion financiera o administracién de riesgos. Sin embargo, esta Norma Internacional permite que
una organizacién alinee o integre su propio sistema de administracién de calidad con los requisitos de
sistemas de administracion relacionados. Es posible para una organizacion el adaptar sus sistemas de
administracion existentes, a fin de establecer un sistema de administracion de calidad que cumpla con los
requisitos de esta Norma Internacional...”

4 La norma ISO 14001:2004 en la Introduccion refiere a que “... La segunda edicion de esta Norma
Internacional estd enfocada en proporcionar claridad sobre la primera edicion, y se ha tenido en cuenta las
disposiciones de la Norma ISO 90001 con el fin de mejorar la compatibilidad de las normas para beneficio
de la comunidad de usuarios.

Para facilitar el uso, los apartados del capitulo 4 se encuentran relacionados en el cuerpo de esta norma y en
el anexo A. Por ejemplo... Ademas, el anexo B identifica las correspondencias técnicas generales entre SO
14001:2004 ¢ ISO 9001:2000 y viceversa...”

5 La norma OHSAS 18001:2007, en el prélogo, refiere a “... OHSAS 18001 ha sido desarrollada para ser
compatible con las normas de gestién 1SO 9001:2000 (Calidad) e 1SO 14001:2004 (Ambiental), con el
propdsito de facilitar la integracion de los sistemas de gestion de la calidad, ambiental y de la seguridad y
salud ocupacional, en las organizaciones que lo deseen hacer.

La Norma OHSAS sera revisada y enmendada cuando se considere apropiado. Las revisiones seran
realizadas cuando se publiquen nuevas ediciones de las normas ISO 9001

e ISO 14001, para asegurar mantener su compatibilidad....”

46 Porque deseaban crear un Sistema de Sistemas.
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En el 2002 el comité EIC/IT 378 de la Organizaciéon Euro Info Centre4’
(Euro Info Centre, s.f.), solicité al Centro de Investigacion para la calidad y el
Medio Ambiente de la Universidad de Padova“*® el desarrollo de una guia para la
implementacion del Sistema de Gestién Integrado (SIG), con orientacion en las
PYME’s (Pequefias y mediana empresas , 2013). Los resultados de este trabajo
fueron de gran utilidad y se utilizaron para facilitar la implementacion en otros
paises de la Comunidad Europea y del Mediterrdneo. El andlisis de los beneficios
de esta implementacion, a lo largo de la década, ha servido a muchas empresas
internacionales para realizar los cambios necesarios para la integracion; sin
embargo, no se pudo implementar completamente en México debido a que

quisieron copiar la sistematica sin considerar situaciones culturales.

Las pequefias empresas proveedoras del area automotriz mexicanas
deben entender que los beneficios econdmicos son parte de las empresas
“‘Excelentes”; sin dejar de focalizar tener clientes fidelizados, trabajadores
motivados e implicados en el proyecto empresarial, y una sociedad que también
se vea favorecida. En su conjunto se obtendran resultados necesarios de los que
depende en gran medida el desarrollo de la empresa a mediano y largo plazo; de

ahi la importancia de integrar sus sistemas de gestion a medida.

No se debe asegurar que se cuenta con un sistema de gestion integrado
hasta que se consiga sistematizar en todos los procesos claves y relevantes

en la empresa.

4TEuro Info Centre tiene 260 centros, con 32 miembros asociados y 12 Centros Correspondientes
localizados en 40 paises Europeos y del Mediterraneo. Desarrolla estudios en el sector publico orientados
a los negocios.

“8 Padova, Italia

81



2.2.1 Modelos de Integracion.

Ademas de la Mejora Continua, el enfoque basado en procesos*® constituye uno
de los principios de integracion de los Sistemas de Gestidn. Asi mismo, también
al generar caracteristicas al producto fabricado, las actividades y los recursos,
que permiten obtener este producto, pueden ser el origen de riesgos laborales
para las personas o de aspectos ambientales que pudieran derivar en impactos

en el entorno.

La integracion de los Sistemas de Gestion se puede considerar sobre la
base de la identificacién de procesos; lo cual implica conocer perfectamente las
interrelaciones con un enfoque de gestion, enfatizando el seguimiento y medicion
para asegurar que se obtengan los resultados esperados de acuerdo a los
indicadores de medicion. Lo anterior es fundamental para que se conozca la
situacion real de la organizacién; para con ello orientar y mejorar los recursos
hacia todos los niveles de la organizacién, con el objetivo de “gestionar” la

estrategia hacia la Vision y la Mision organizacional.

La integracion de los sistemas de gestion implica que la organizacion tiene
que llevar a cabo una serie de acciones que permitan compartir herramientas,

metodologias y sistematicas para la gestion en diferentes areas.

En el 2003 el (Centro Andaluz para la Excelencia, s.f.), perteneciente a la
Gestion del Instituto Andaluz de Tecnologia, organiz6 la Jornada Técnica sobre
integracion de Sistemas de Gestion; en donde presentaron los primeros trabajos
para cuando un Sistema de Gestién va a adoptar otro®° proponiendo que se
deben considerar los NIVELES DE INTEGRACION:

49 Un proceso es esta constituido por un conjunto de actividades que transforman entradas en salidas de tal
forma que se genere un valor agregado; de acuerdo a la terminologia de la norma ISO 9000:2005

50 Con exposicion de dos casos de estudio: TELVENT SAINCO (empresa del area electronica) y ENCE
(empresa que fabrica Celulosa).
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> ALINEACION: Es la disposicion de sistemas estandarizados, con
estructuras documentales y herramientas similares, sin considerar la

aplicacién simultanea.

> COMBINACION: Supone un paso mas de la alineacion, considerando que
ya existe estructura documental; asi como herramientas de gestion
similares que se aplican al mismo tiempo en diferentes area, por ejemplo:
la planificacion de las auditorias internas de los tres sistemas de gestion
(de la calidad, medio ambiente, seguridad y Salud ocupacional), donde la
Revision por la Direccion aborda el analisis de hallazgos de no-

conformidades en la toma de decisiones correctivas o preventivas.

> INTEGRACION TOTAL: Considera los elementos de la alineacion y de la
combinacion, considerando la restructuracion de responsabilidades
orientadas al cumplimiento de la Misién Organizacional, a una Politica y
objetivos globales de gestion; en coherencia y equilibrio entre ellos. Por
lo anterior, dar el salto del nivel de combinacion a uno de integracion

total, quiza es lo mas dificil para una Empresa.

Para alcanzar estos Niveles la Organizacibn debe abordar el Modo de

Integracion:

» Por politicas: Los lineamientos de la Ata Direccion se despliegan a lo
largo de la estructura organizacional, considerando proyectos de

integracion en una serie de areas.

» Documental: La generacidon de un sistema documental unitarios que
defina los mecanismos de elaboracion, identificacion, revision, aprobacion,
distribucion, control y archivo como documento obsoleto; asi como su

centralizacidbn o descentralizacion para su uso. Se debe considerar la
83



estructura documental, que involucra a Manual de Gestion,

Procedimientos, Instrucciones de Trabajo y Registros de actividades.

» Cultural u operativa: Establece las bases de una cultura que favorezca la
implicacién de las personas a nivel operativo, potenciando la formacion y

el aprendizaje en el abordaje de mejoras locales.

» Por procesos: Los procesos de la organizacibn deben estar bien
identificados, de tal forma que se alineen las mejoras de los procesos con
las mejoras globales de la organizacion; considerando que los lideres y
personal se deben involucrar para generar el cambio, de tal forma que la
organizacion se oriente a niveles avanzados de integracion de los

sistemas de gestion.

La integraciéon por procesos de los sistemas de gestibn considera cuatro
Macroprocesos:

1. Proceso de Revision Gerencial

2. Procesos de Gestidon de Recursos
3. Proceso de realizacién del producto
4

Proceso de Medicion, Andlisis y Mejora.

En la imagen 12 se presenta un esquema de Macroprocesos orientado a

proveedores del area metalmecanica de la industria terminal automotriz.

Identificados los procesos de la empresa, deberian alcanzar su maxima
sinergia cuando los tres sistemas se disefian y desarrollan conjuntamente desde
el inicio, bajo una perspectiva global e interdisciplinar, con una integracion
igualitaria, aportando cada uno sus peculiaridades; por lo que la integracion de
sistemas de gestion deberia afrontarse no por adicion; sin embargo, es lo que
actualmente sucede, ya que la mayoria de las empresas ya cuentan con sus

sistemas de gestion por separado.
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2.3 Proceso de auditoria interna del sistema de gestion

Integrado.

Anteriormente ya se comentd que una de las semejanzas entre las
normas de gestion de las normas de gestibn de la calidad,
ambiental, seguridad y salud en el trabajo era el “Proceso de
Auditoria”; que esta normado por las “Directrices para la auditoria
de los sistemas de gestion de la calidad y/o ambiental” en la Norma
Internacional ISO 19011:2011, y que también considera las normas
de calidad y medio ambiente, asi como a la norma de Seguridad y
Salud Ocupacional (aungue de manera no oficial hasta que se edite
un equivalente en ISO).

Esta norma cuenta con una estructura que considera:

Objeto y campo de aplicacion
Referencias Normativas
Términos y definiciones
Principios de auditoria

Gestion de un programa de auditoria

o a0 K~ w NP

Actividades de auditoria
7. Competencia y evaluacion de los auditores

La definicién de Auditoria®!, asi como los principios de la auditoria establecen la

51 De acuerdo a la Norma ISO 9001:2008: Definicion 3.1 Auditoria: proceso sistematico, independiente y
documentado para obtener evidencias de la auditoria (3.3) y evaluarlas de, manera objetiva con el fin de
determinar la extension en que se cumplen los criterios de auditoria (3.2).

NOTA 1 Las auditorias internas, denominadas en algunos casos como auditorias de primera parte, se realizan
por, 0 en nombre de, la propia organizacion, para la revision por la direccion y con otros fines internos, y pueden
constituir la base para una auto-declaracion de conformidad de una organizacion. En muchos casos,
particularmente en organizaciones pequefias, la independencia puede demostrarse al estar libre el auditor de
responsabilidades en la actividad que se audita.

NOTA 2 Las auditorias externas incluyen lo que se denomina generalmente auditorias de segunda y tercera
parte. Las auditorias de segunda parte se llevan a cabo por partes que tienen un interés en la organizacion, tal
como los clientes, o por otras personas en su nombre. Las auditorias de tercera parte se llevan a cabo por
organizaciones auditoras independientes y externas, tales como aquellas que proporcionan el registro o la
certificacion de conformidad de acuerdo con los requisitos de las Normas I1SO 9001 o I1SO 14001.

NOTA 3 Cuando se auditan juntos un sistema de gestion de la calidad y un sistema de gestion ambiental, se
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utilidad de la sistematica.

La norma ISO 9011:2011 inicia con la elaboracion del programa de auditoria,
gue considera:
» Elaboracién de un programa de auditoria, que incluya
1. Objetivo de la auditoria
2. Amplitud del programa
3. El nimero de auditorias, dependiendo del tamafio, naturaleza y
complejidad de la organizacion.
4. Asignacion de responsabilidades del programa de auditorias
5. Planificacidén y organizacion de la auditoria
6. Consideracion de recursos (financieros, auditores competentes y

las técnicas, el tiempo, el procedimiento interno de auditorias.

» Implementacion del programa de auditorias
1. Comunicacion del programa a todos los interesados
Elaboracion del calendario de auditoria
La evaluacion de los auditores participantes
Seleccion del equipo auditor y asignacion del auditor lider

Provision de recursos para el equipo auditor

o g~ w N

Ejecucion en forma y tiempo del programa de auditorias

» Finalmente la revision del programa de auditoria debido a:
1. Los resultados y las tendencias del seguimiento
2. La conformidad con los procedimientos
3. Las necesidades y expectativas cambiantes de las partes
interesadas

4. Los registros del programa de auditoria

denomina auditoria combinada.
Nota 4 Cuando dos 0 m&s organizaciones cooperan para auditar a un Unico auditado (3.7), se denomina auditoria
conjunta.
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5. Las practicas de auditoria alternativas o nuevas.

6. La coherencia del desempefio del equipo auditor

La ejecucion de la auditoria (ISO 19011, 2011) considera:
1. Inicio de la auditoria:
a) designacion del equipo auditor y de su lider
b) definicion de objetivo, alcance y criterios de la auditoria
c) Determinacion de la viabilidad de la auditoria
d) Establecimiento del contacto inicial con el auditado
2. Revisién documental
3. Preparacién de las actividades de auditoria in situ
a) Preparacion del plan de auditoria
b) Asignacion de tareas por auditor
c) Preparacion de documentos de trabajo
4. Ejecucion de la auditoria
a) Reunion de apertura
b) Ejecucion del plan de auditoria
¢) Recopilacién y verificacion de informacién
d) Generacién de hallazgos
e) Preparacion de conclusiones
f) Realizacién de la reunion de cierre de auditoria
5. Preparacién del informe de auditoria, aprobacion y distribuciéon
6. Fin de la auditoria

7. Realizacion de actividades de seguimiento de la auditoria.

La confianza en el proceso de auditoria depende de la competencia de
los auditores, la cual se basa en la demostracion de:
» Cualidades personales, tales como: valores
» Conocimientos y habilidades del proceso de auditoria
» Conocimiento de las normas de sistemas de gestion de la calidad,

ambiental, seguridad y salud ocupacional aplicables.
87



» Conocimiento de normatividad y legislacion aplicable

» Habilidad en las técnicas de auditoria, Planeacion y organizacion de
trabajo, Establecimiento de prioridades, recopilacion de informacion,
técnicas de muestreo, utilizacibn de documentos de trabajo,
comunicacién, prudencia para mantener confidencialidad, uso de

terminologia, entre otros.

La evaluacion del desempefio de los auditores se realiza de acuerdo a

un andlisis cuantitativo.

La auditoria se caracteriza por depender de varios principios. Estos
hacen de la auditoria una herramienta eficaz y fiable en apoyo de las politicas y
controles de gestion, proporcionando informacion sobre la cual una organizacion
puede actuar para mejorar su desempefo. La adhesion a esos principios es un
requisito previo para proporcionar conclusiones de la auditoria que sean
pertinentes y suficientes, y para permitir a los auditores trabajar
independientemente entre si para alcanzar conclusiones similares en

circunstancias similares.

Las auditorias que realizan las plantas terminales a sus proveedores
pueden ser:

» De proceso
» De producto

> De sistema

En el area automotriz, las auditorias de procesos y producto son
totalmente orientadas al cumplimiento de los requerimientos en producto,
desarrollo tecnologico, disefio y dibujo por computadora, actualizacion de
informacion técnica del cliente en los procesos, modificacion y actualizacion de

herramental y equipo, entre otros. Las auditorias de sistema se orientan a la
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identificacién de procesos y al desempefio organizacional para el cumplimiento
de los requisitos del cliente; asi como a la demostracion por parte del proveedor
de su compromiso con el medio ambiente, con la seguridad y salud
organizacional considerando el grado de tecnologia necesario para fabricar los
productos requeridos. Por lo anterior, los tres tipos de auditorias se aplican a
todos los proveedores, sean de primer o segundo nivel, y a toda la cadena

consecutiva de proveedores.

2.4 Laintegracion de los requisitos de las normas de

gestion con los requerimientos del cliente.

El sistema de Gestion de la Calidad para el area automotriz en base a ISO/TS
16949:2009 considera la integracion no solo con otros sistemas de gestion; sino
gue ademds, con los requisitos del cliente. La norma ISO/TS 16949:2009

considera las herramientas Core Tools.

El sitio electronico (International Automotive Task Force (IATF), s.f.)
incluye los requisitos especificos de los clientes®?, que la cadena suministro o
proveedores deben cumplir al implementar estos requisitos en su sistema de
gestion de la calidad (ver Imagen 5) e incluir los formatos de auditoria del propio

cliente (ver Anexo X).

52 De las plantas automotrices terminales, tales como: Ford Motor Company, Chrysler, VW, FIAT.
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Imagen 7: Requisitos del cliente en el Sitio Electrénico de la

International Automotive Task Force (IATF).

Fuente: Imagenes de Sitio electronico. Formato de creacion propia.

(IATF, http://www.iatfglobaloversight.org/)

Todos los proveedores deben revisar periodicamente la actualizacion de
los requerimientos del cliente en estas paginas electronicas (ver imagen 7 y
8) e incluirlos en sus sistemas de gestidén; ya que en el caso contrario,
durante una auditoria por parte de la planta terminal hacia el proveedor seria
acreedor de una no conformidad®® mayor por no atender las necesidades del
cliente, y ser sancionado con respecto a lo establecido en el contrato inicial.
De forma general, las sanciones podrian ir desde una amonestacion o
reduccion de compra, una amonestacion econémica, paro del proceso de
produccion, hasta la cancelacion de contrato y no aceptaciéon por otra planta

terminal.

58 No conformidad: Incumplimiento de un requisito; de acuerdo a la norma ISO 9000:2005 “Fundamentos y
vocabulario”.
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Imagen 8: Ejemplo de los requisitos del cliente FORD MOTOR

COMPANY en el Sitio Electrénico de la International
Automotive Task Force (IATF).

Ford Motor Company
Customer-Specific Requirements

For Use With ISO/TS 16949

Per ISO/TS 16949, an "orysajzation” is the manufacturing facil
ISO/TS 16949, The sub-tier suPphecds the manufactysis
organization to ship product to the organization in support of a Ford Motor Company
contract.

being registered to

cility diecrly contracted by the

<19 0 + | @ utgebsonmghon

malerils supplying to F;rd Vehicle Assembly Plants.

Tooling & Equipment suppliers to Ford Motor Company are not eligible to be registered to
ISO/'TS 16949, Registration to 1SO 9001 is acceptable,

Semi-Conductor suppliers may register to ISO/TS 16949, providing they meet the scope
requirements. .

Service parts and materials applicability does not include aftermarket or remanufactured
parts (See Definitions, “Organization").

AllISOITS 16949 requirements and the requirements of this document shall be addressed
by the organization's quality system.

ISOITS 16949 sanctioned interpretations are available on
http:/www.iatfalobaloversight.org/ .

The US English language version of this document shall be the official version for
purposes of third party registration,

June 2013
“The information contained herein is FORD PROPRIETARY as defined in Ford's Global Information Stahdard II.
Reproduction of this document, disclosure of the information, and use for any purpose other than the condUthebus
with Ford is expressly prohibited”

Fuente: Imagenes del Sitio electronico. Formato de creacion propia.

(IATF, http://www.iatfglobaloversight.org/)

91


http://www.iatfglobaloversight.org/

Tabla VI: Ejemplo de lista de los requisitos del cliente FORD MOTOR

COMPANY en el Sitio Electronico de la International

Automotive Task Force (IATF).

1SO/TS 16545

Fundamentos para establecer un Sistema de Gestidn dela
Calidad

CQl-9 Procesos especiales

Evaluaciéondel Sistema de tratamiento térmico

CQl-15 Procesos especiales

Evaluaciéndel Sistema de soldadura

CQl-19 Procesos especiales

Gula del proceso de administracion de proveedores

APQP Manual de implementacién

MSA Manualde implementaciéon

MMOG/LE Guia de_admini_stfacién de la operacién de material -
Evaluacién Logistica

PPAP Manual de implementaciéon

SPC Manual de implementaciéon

Sistema Global 8D

Metodol ogla y formato de Andlisis y solucién de problemas

ESOW Declaracién de laliberaciénde ingenieria y disefio
APQP Reportes

FECDS Dibujo estandar y de ingenierfa con CAD

FMEA Manual de implementaciéon

1SO/IEC 17021 Reguerimientos para cuerpos que ofrecen auditoriay

certificacién de los sistemas de gestion

VDAvolumen 4, Parte 1

Serie de calidad para el adeguramiento de calidad - métodos
patentes y procesos

ISO/IEC 17025

Requisitos para la competencia de calibracidn y pruebas de
laboratorio

1S0/TS 16545 (4.2.3)

Control de documentos externos

1SO/TS 16545 (4.2.3.1, 7.3.5)

Especificaciones deingenieria

1SO/TS 16549 (4.2.4)

Control de registros Inspecciony mediciéon, Auditorias,
APQP, PPAP)

1SO/TS 16945 (5.5.1, 6.3.1, 7.3.3.2)

Flujode manufactura

1SO/TS 16949 (5.5.1, 6.3.1, 7.3.3.2)

Principios de Manufacturing Lean

1S0/TS 16549 (6.3.2)

Planes de contingencia

Fuente: Revision documental de Sitio electrénico. Formato de creacién propia.

(IATF, http://www.iatfglobaloversight.org/ )

En este capitulo se logr6 la sintesis de la informacién, considerando la
combinacion de los sistemas de gestion certificables (calidad, ambiental,
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seguridad y salud ocupacional) respetando los principios propios, de tal forma
gue se logre una integracion efectiva con los requerimientos del cliente, orientado
al logro de la sinergia entre ellos. Identificar el contraste y comparacion de los
elementos normativos permite orientar la evaluacion de la efectividad de la
integracion a partir del proceso de auditorias, el cual debera seguir una
sistematica que facilite la obtencion de resultados para la toma de decisiones
directivas, considerando como caso de estudio a una pequefia empresa de la

industria metalmecéanica automotriz.
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CAPITULO Ill. La Industria metalmecanica.

A continuacion se presenta, como caso de estudio, a una pequefia empresa local
gue participa como proveedor de segunda parte de una planta terminal; es decir,
es proveedor del proveedor. Lo anterior tiene el objetivo exponer importancia de
la aplicacion y evaluacion del cumplimiento de los requisitos de los clientes y de
los sistemas de gestion certificables a cualquier nivel del escalafon de

proveeduria, por parte del cliente.

3.0 Pequeia empresa — Caso de estudio

La proveeduria del area automotriz, independientemente del nivel que
tenga, debe conocer perfectamente los requisitos de su cliente (planta terminal),
de tal forma que la toma de decisiones de apertura y mantenimiento de un
negocio en este sector requieren de una base técnica, tecnoldgica y de
competencias laborales amplia y constante, para el logro de los estrictos
requisitos técnicos y de servicio por parte de las plantas terminales automotrices.
La industria metalmecanica automotriz requiere de mayor enfoque debido al
requerimiento de fabricacibn de piezas automotoras, moviles o fijas,
considerando las propiedades fisico-quimicas y propiedades mecanicas de los
metales y aleaciones, que mejoren las funcionabilidad del motor; donde la

mayoria de las piezas son metalicas.

Aunque no todas las partes automotoras metéalicas son iguales y tienen
diferente funcionabilidad, las metodologias de fabricacibn y medicion son
semejantes; solo se adecuan al disefio del motor receptor. Por lo anterior, este
trabajo de investigacion considera su estudio en una pieza metalmecanica fija
para la aplicacién de la propuesta: la tapa de punterias; considerando que la

sistemética se podria extender a otros procesos metalmecanicos.
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Como caso de estudio representativo se presenta a una pequeia
empresa metalmecanica proveedora de un proveedor® de la planta terminal
Volkswagen México, planta Puebla. La seleccion de esta empresa como caso de
estudio fue debido a la facilidad de acceso a instalaciones, proceso, datos y
entrevista de personal administrativo/operativo; como parte de su solicitud de
asesoria en la implementacion de una sistematica efectiva de auditorias
integradas de los sistemas de gestion de la Calidad, Medio Ambiente, Seguridad
y Salud Ocupacional, que satisfaga el cumplimiento normativo y de los requisitos
del cliente (VW).

Por cuestion de privacidad y contratos de confidencialidad, de datos e
informacion con su cliente, esta empresa no permitié el uso de su razén social
para este trabajo de investigacién; por lo que en lo subsecuente se le

denominara “La empresa metalmecanica”.

3.1 Descripcion de la empresa.

‘La empresa metalmecanica” fue creada en el afio 2000, como una Sociedad
Andnima de Capital Variable. El capital de inversion fue aportado por un grupo de
accionistas particulares, deseosos de apoyar la vision de universitarios de recién
egreso (de Universidades poblanas), que presenten un proyecto de negocio
claro, definido, planeado y evaluado.

Este proyecto de negocio fue identificado y analizado considerando una
base de estudio de mercadotecnia e ingenieria econdémica, para la toma de
decision de inversion. Sin embargo, el personal recién egresado de ingenieria no
tenia experiencia en la cuestién técnica y, por practica profesional, conocian la

administracion del este tipo de negocios.

54 Proveedor Tier 1 o de primer nivel, que entrega producto terminado directamente a la planta terminal
automotriz.

95



“La empresa metalmecanica” s6lo manufactura la tapa de punterias del
motor®® (ver imagen 9); también conocida como “cabeza de motor”, “tapa de
cilindros” o “tapa de valvulas” dependiendo de la marca y del modelo del auto en
donde se instale. Esta pieza se coloca en la parte superior de un motor,

permitiendo el cierre hermético de la cAmara de combustion interna.

Imagen 9: Tapa de punterias y su ubicacién en el motor del auto.

Fuente: Formato de creacion propia.

Su capacidad de produccion es aproximadamente 35,000 piezas
anuales. Entrega la produccion diaria a su cliente, quien realiza el maquinado y
acabado final (dimensionamiento de acuerdo a requisitos técnicos) para entregar

directamente a la linea de ensamble de la planta terminal o armadora.

Como material de fabricacion se utiliza acero especial, que se adquiere
de forma local a una empresa acerera mexicana. El proceso de manufactura
considera, como principales operaciones: el prensado y forjado del acero, para
generar la forma de acuerdo al disefio del cliente. Los disefios del producto son
propiedad de su cliente, por lo que soOlo los administra como documentos

externos; su Unica actividad es la manufactura.

55 Para automovil VW
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“‘La empresa metalmecanica” se localiza en el sureste de la Ciudad de
Puebla, en un terreno de dos hectareas, con ocupacion de ochocientos cincuenta
metros cuadrados por construccion de una nave industrial; y con opcion a
adquirir mas terreno de los alrededores. Desde que iniciaron decidieron
instalarse en ése lugar soélo por motivos de pertenencia del terreno y su
cumplimiento con el estudio de impacto ambiental. No es una zona industrial o
cluster; sin embargo, cuentan con servicios de electricidad, agua potable, linea
telefénica, calles pavimentadas, servicio de limpieza, linea de gas natural,
transportes y mano de obra local. Es una empresa pequefia en la que laboran
sesenta y ocho empleados, de los cuales ocho personas participan en la
administracion y sesenta empleados en el proceso de manufactura; que trabajan

ocho horas diarias, distribuidos en tres turnos laborales.

3.2 Organizacion de la empresa.

La Direccion General esta coordinada por un ingeniero quimico de 38
afos; en quien confia plenamente el Consejo Directivo, por los resultados
obtenidos en los ultimos 10 afios. El resto del personal administrativo no excede
de 40 afos, por lo que la organizacidn es joven, y como Unica experiencia laboral
esta empresa. Cuentan con una organizacion horizontal definida, aunque con
poca perspectiva de movilidad interna. Su organizacion general se presenta en la

imagen 10.
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Imagen 10: Organigrama general de “La empresa metalmecanica”

Direccién General
Consejo Directivo

Gerente de
Produccion
P

.
Gerente de
Compras

v
Gerente de Gerente de Gerente de
RH Finanzas/Contabilidad Calidad
prueba

v
Gerente de
Logistica

Metalurgico
Sistema de

Gestion
Integrado

|

Fuente: “La empresa metalmecanica”. Formato de creacion propia.

e

La vision de “La empresa metalmecanica” se planteé a 25 afos, para
convertirse en proveedor de primer nivel de cualquier planta terminal automotriz
de estancia nacional o internacional®®; con la adquisicion de centros de
maquinado automatizado de dltima tecnologia, para el desbastado vy
dimensionamiento (exacto y preciso) de las piezas y, como consecuencia, el

aumento de la produccion.

Actualmente, la Direccion General realiza negociaciones con su cliente
para fabricar otras piezas metalmecénicas; por lo que participa en licitaciones en

entorno virtual con otros proveedores pequefios nacionales y locales.

La informacion administrativa anterior se obtuvo por entrevista (Director
General "La empresa metalmecanica”, 2014) y se concentraron los temas

principales para presentar en este trabajo de investigacion.

%6 Desean vender directamente a Nissan, Ford, (plantas México).
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3.3 Proceso de produccion de la empresa.

El proceso de manufactura se describe, de forma general, a

continuacion:

» Recibo de la materia prima en forma de barras de acero

> Reuvision de datos técnicos en el certificado de colada®’

» Seleccién de la ubicacién en el almacén de materia prima, de acuerdo a
sistematica “primeras entradas, primeras salidas” (PEPS)

» Inspeccion visual del material (por pieza)

» De acuerdo a programa de produccion, se trasladan las barras al area de
corte, ya sea por sierra o por cizalla. A los trozos resultantes se les llama
“tochos”.

» Los tochos se envian a un horno de induccién para calentar el acero a una
temperatura aproximada de 1250 °C, para que el material pueda ser
maleable.

» Se envia a una laminadora para darle una preforma y posteriormente entra
a una prensa de 6000 Toneladas de presion para darle la forma final.

» Todas las piezas se pesan en bascula electrénica, para asegurar el
cumplimiento de acuerdo al disefio.

» Por medio de bandas transportadoras, el material se envia a un almacén
intermedio. Durante el transporte el material se enfria de forma controlada
para evitar el cambio de la microestructura del acero.

» En el almacén intermedio, el laboratorio metallrgico realiza las pruebas de
propiedades mecanicas del metal en las piezas fabricadas; considerando
estudios estadisticos por lotes de manufactura y colada de las barras de
acero provenientes.

» Posteriormente, las piezas se envian a un tratamiento térmico y se

57 Colada o moldeado después del proceso de fundicion de metales liquidos por calentamiento en horno.
Cada lote de produccion debe reportar las caracteristicas fisico-quimicas y propiedades mecéanicas
existentes.
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aplican procesos de temple, revenido y control metallrgico a las piezas; el
objetivo principal es el control de la re-cristalizacion y el crecimiento de
grano del acero.

> Las piezas se envian al area de acabado final para granallar o limpiar, ya
gue hasta ese momento la pieza incluye cascarillas metélicas.

» Las piezas limpias se inspeccionan, por medio de un bafio de particulas
magnéticas, para identificar grietas y/o fracturas.

» Las piezas aceptadas de la operacion anterior, se esmerilan en caso de
gue tengan pequeias rebabas en su contorno.

» El area de inspecciéon final revisa que las piezas no tengan golpes,
deformaciones, grabacion ilegible, falta de material, entre otros defectos
previamente definidos en el disefio.

» Se realizan pruebas mecénicas para determinar la dureza de la pieza, de
acuerdo a las especificaciones técnicas. Si los resultados de las pruebas
mecanicas indican una dureza alta (de acuerdo a las especificaciones
técnicas), entonces la pieza se hace pasar por un relevado de esfuerzos
para reducir este valor de dureza.

» EIl area de aseguramiento de calidad evalta el producto terminado de
acuerdo a las especificaciones de disefio, considerando el estudio
metallrgico e inspecciodn visual, para liberarlo y continuar con el proceso.

» Las piezas reciben un bafio de aceite, cuya funcion es lubricar y evitar
corrosion, colocandolas en contenedores; que se identifican con etiquetas
externas.

» Un inspector final evalia el producto empacado, asegurandose que la
etiqueta del contenedor indique los datos técnicos correspondientes. El
contenedor cerrado y sellado se envia al almacén de producto terminado.

» Al final de cada dia, se envian los contenedores al cliente, cumpliendo con
un programa de entregas en un esquema parecido a la metodologia “Just
in Time” o “Justo a Tiempo”; de acuerdo a los requerimientos del cliente.

El flujo de proceso o proceso de manufactura se presenta en el siguiente

diagrama: (ver imagen 11)
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Imagen 11: Proceso de manufactura de la tapa de punterias.

"La empresa metalm énica".

Diagrama de Flujo: Tapa de punterias
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Fuente: “La empresa metalmecanica”
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Considerando el diagrama de flujo de proceso o proceso de manufactura
se observa que el personal operativo y técnico debe tener competencias

laborales especificas, para asegurar el cumplimiento técnico del producto.

La mayoria de las piezas automotoras metdlicas cuentan con un
diagrama de flujo de proceso semejante, debido a los estudios metallrgicos de
los metales y aleaciones; considerando que cada pieza tiene sus propias

caracteristicas.

3.4 Sistema de Gestion Integrado de la empresa

“La empresa metalmecanica” establecid el Sistema de Gestion de la
Calidad desde el afio 2001, de acuerdo a la norma ISO-9001:2000 como
cumplimiento de los requisitos del cliente, el cual migré a ISO/TS 16949:2002 en
el afo 2004. Para el afio 2005 implemento la norma ISO 14001:2004 para el
Sistema de Gestion Ambiental y para el 2008 implemento el la Norma OHSAS
18001:2007 para el Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional.

La implementacion de estos sistemas de gestion se debid principalmente
a la exigencia de su cliente y de las autoridades competentes estatales y
federales, por el tipo de empresa y las materias/materiales que manejan;

considerando los lineamientos de la legislacion correspondiente.

En el afio 2002 recibieron apoyo por parte COMPITE®® para recibir
capacitacibn y asesoria gratis, por ser una empresa pequefia, para la
implementacién de los sistemas de gestion; sin embargo, tuvieron que contratar
a tres personas para que se encargaran, por separado, de implementar cada

sistema de gestion.

% COMPITE: Consejo para la Productividad e Innovacion Tecnoldgica A.C., con actividades en la Ciudad
de Puebla.

104



Para el afio 2008 la Direccion General, como parte del plan anual de
negocio, decidid contratar especialistas en los sistemas de gestion para
implementarlos de acuerdo a los requisitos del cliente; sin embargo, los costos
en némina se duplicaron y no lograran acreditar la evaluacion para la certificacion

del Sistema de Gestion de la Calidad.

A partir del afio 2010 la Gerencia de Calidad presentd, al Consejo
Directivo y a la Direccion General, la propuesta de la necesidad de la integracion
sus sistemas de gestion. El principal elemento de decisién fue la excesiva
generacion documental, que en algunos casos era repetitiva y con lo que ya se
habia creado un sistema “burocratico” interno que ocupaba el mayor tiempo y
atencion de operacion. El cambio no fue rapido y facil como se habia
considerado, debido al factor cultural que se representd. Iniciaron por una
integracion de politicas y documental, posteriormente se establecié una
integracion cultural que fue la que se llevO mas tiempo debido a los
requerimientos de capacitacion y al aprendizaje del abordaje de mejoras locales.
Esta integracién les proporcioné beneficios administrativos y técnicos; sin
embargo, durante este periodo el cliente duplicé el nimero de reclamaciones de
producto no conforme por lo que incremento las auditorias de proceso y producto

a “la empresa metalmecanica”.

Las auditorias de procesos y producto, por parte del area automotriz, son
rigurosas; ya que evallan la ejecucion de la planeacion avanzada del producto
(APQP), el proceso de aprobacion de las partes del proceso (PPAP), la
aplicacién del andlisis de modo y efecto de falla (AMEF), el analisis del sistema
de medicion (MSA) y el control estadistico de proceso orientado a otorgar la

liberacion del producto para la fabricacion en serie.

Para el afio 2012 iniciaron con la integracion por procesos, lo cual fue

dificil debido a la identificacién de los mismos y a los cambios organizacionales
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gue esto generd. La identificacion de los macroprocesos y su entendimiento por
parte de los involucrados proporciond una vision diferente de la forma de trabajo
debido a la identificacion de la interrelacion entre las areas trabajo (ver imagen
12).

Imagen 12: Diagrama de macroprocesos o interacciones de los procesos de

la “La empresa metalmecanica”.

DIAGRAMA DE MACROPROCESOS

“La empresa metalmecanica”
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Fuente: Formato de creacion propia.

A partir del diagrama de macroprocesos identificaron los procesos
existentes en la empresa, para lo cual se aplicaron el “diagrama de tortuga”;
conocido asi en el area automotriz. Recibe este nombre debido a su estructura,
donde la cabeza se representa con las entradas de soporte (objetivos

estratégico) y salidas de soporte (cumplimiento de indicadores), incluyendo los
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medios con que se difunden los objetivos y las personas que participan en el
cumplimiento de los indicadores. Las patas delanteras representan las entradas
(elementos que se van a transformar por medio de la actividad) y salidas del
proceso (productos o entregables al siguiente procesos). Las patas traseras
representan los indicadores de eficiencia y eficacia del proceso (medicion de
cumplimiento) y los instrumentos de apoyo para el cumplimiento (sistematica
interna de accion). El cuerpo esta representado por el ciclo de Deming (PHVA:
Planear — Hacer - Verificar - Actuar) de la operacion del proceso en cuestion.

(Ejemplo: ver imagen 13)
Imagen 13: Ejemplo de la aplicacion del “Diagrama de Tortuga” para
identificar el proceso de compras de “La empresa

metalmecanica”.

m T 2 [
La empresa metalmecanica DIAGRAMA DE GESTION DE COMPRAS R e
(Proceso de compras de materias primas, materiales y generales) el 2 STArChemINts
corencta respons wie: compras Aar

2CON QUE? (2quipos | MsBaCNES) 2 sE LA EL
Sitema bmasico para tercambio ce oo % |oojncs estategicos ::fn';g{ SoNcRiC o2 Tomenes g8 Permcnal competente. conclente y mothaco
i Manep ge Meraos TEios 5 | [Gamas

(Amacenes de MP y hemamental)

Repone 02 3u0MOf3 gesegunca pane |

A |Datos ce Aucnonas 2 proveedores
ozl pmvescor

nEpec®E O fECi0 O2 Malken3 pEMa y calracen

mEpEcims 02 recho 02 NerEmental

mEpecto®s G2 recko 02 3R WIS generaies

MEpeco®S O rECiO O eMpPIcUes § 3ceRes

|Areas soncEzntes

[Provescores. transporistas, agentes aduanzies. et

[Aquisicion o2 poouclos § semcios gue
’ atiencen los mauermizntos requistos
CO  [mbmackn ce negociacbnes comercizies S caatos kit Gaain g aeueatente |
. L ce 12 caticad cel pmoucto nal
- Recibir reporte de anditoria - Plaskas Cows. da
rformacion Ce Catastro o2 pOVeRCORS G de segunda parte para tomar productos ¥ servicios de AcQuisicion ce pROUCIDS § SeMCios Que
co MP Especiicaciones evakacin y acciones correctivas con el proveedores atiencen o8 BQuermientos Tequistos CA
cesamolio o2 poweeco®Rs) proveedor - Planear compras por es pecificacos por pane ge s provesdores
& - Aplicar procesos de mejora requisiciones (prioridades)
2 contima y acciones
£ LO |SolcRud ce comp@ e maters pama preventivas. Fecuccion ce costos y gastos &
s o
3 2
2 =3
a2 LO [SomcRud ce compm oe componentes Listz o2 powesto=s 3pobacos ca (2
2 g
s g
3 “Rea - X - 2
Requisicin Ce comp=” autonzaca ce . Evicencizs ce mejo= mpkemetasas poros -
~ | Topos v ca= (=
procuctos y senscios generaies Verificar v evahuar el 5:)";""‘;”“““‘:_’” y ehbomm 3
desempe fio de lbos proveedores rdenes de compra™ pama produc
¥ servicios de proveedores S
ca [Necesisaces ce camrackn ce equipos o2 R —Selb oiowit
meaicion L nin 3 - Cotizar
re. /de v de & -
los usuarios para los = Negoctar
ca  |Evamacion ce cesempefo cepoeesoms P2 - Colocar "orden de compra”
proveedores g
- Aprobaciém de mmestras
D e N S - Recepcion de productos Servicios
d adquiridos
[ecuinTo? - maicacores ce encencia / efcacia = ls:""'::::; 53‘5?"? :‘:""“"““
- Calificar y clasificar al s i
T |memnos cetrovmeser proveedor - Verificar 1a adquisicion contra
is solicitud (calidad, cantidad, ¥ tiempo)
]
E B [rmmer mmnmieny Aceres
ik
= FOCBaCr PUASBIaRd Oe &Y @S Oe herramintas ¢Como? -nstricclones, pOCEdIMIeN0s. MEodos-
S |mmorce sempose eege oo gosuos weuroos Manuzice powescoms
S
E Catas oo procuces ssaroos Procecimisntos ce oz
B rEtrocciones Ce mobo OF matenzies
Regstros como evicencia oe 3cthcaces

Fuente: Proceso de compras de “La empresa metalmecanica”
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Definieron los indicadores internos, de cada sistema de gestion, para
asegurar el cumplimiento de los objetivos del Sistema de Gestion Integrado. (Ver

imagen 14)

Imagen 14: Lista de indicadores del Sistema de Gestion Integrado.
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Fuente: Sistema de Gestion Integrado de “La empresa metalmecanica”.

De acuerdo a los intereses de este trabajo de investigacion no se
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profundizara en datos técnicos, logistica, ventas, finanzas, contabilidad, recurso
humano y de negocio; solo se presenta informacién del sistema de gestion

integrado para su estudio.

Por ser proveedor de segundo nivel de Volkswagen México-Planta Puebla,
debe de cumplir y dar seguimiento a los requerimientos del cliente (VW), por lo
gue anualmente recibe auditorias de tercera parte, que consiste en auditorias de
sistema, producto y proceso. De igual forma la Procuraduria de Proteccion al
Medio Ambiente (PROFEPA) y la Secretaria del Trabajo y prevision Social
(STPS) han realizado visitas de inspeccidon y seguimiento al proceso y a las
actividades. Como resultado de la visita de las tres instancias han recibido
buenos comentarios respecto a la practica de integracion de sus sistemas de
gestién, asi como a las evidencias que demuestran la operacién en particular de
cada sistema de gestidn; sin embargo, detectan como area de oportunidad que el
proceso de auditoria interna requiere mayor atencion debido al enfoque de

negocio mas que de gestion.

Del analisis de esta situacién se concluye que el proceso de auditoria
interna no ha logrado interrelacionar los elementos de las normas ISO/TS
16949:2009, ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007 y los requerimientos del
cliente del area automotriz; por lo que Direccién General esta interesada en
implementar una sistematica de auditorias integradas considerando los procesos
existentes; que proporcione a la empresa ventajas competitivas de apoyo a la
planeacion estratégica y no solo dé cumplimiento a los requerimientos del cliente
y las partes interesadas. Por lo anterior, este trabajo de investigacion presenta a
continuacion la modelacion de la integracidon de las auditorias internas, para que
cualquier empresa proveedora automotriz, independientemente de su tamaiio,
logre facilitar la obtencion de resultados de auditoria al conjuntar todos los

requisitos aplicables.
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CAPITULO IV. Modelacion del proceso de auditoria interna de un
sistema de gestion integrado incluyendo los

requerimientos del cliente

La industria automotriz internacional cuenta con una red de comunicacion intra-
firma, que le permite transferir la sistematica de implementacion de sus sistemas
de gestién de forma exacta; considerando algunas adecuaciones a la cultura
local y en muchas ocasiones esta sistematica la trasladan a los proveedores de
primer nivel. Sin embargo, las pequefias empresas de segundo nivel no logran
identificar la implementacién a sus circunstancias, considerando sus recursos,
tiempos y movimientos. Por lo anterior, este trabajo de investigacién propone una
modelacion del proceso de auditoria interna considerando un sistema de gestion
integrado y los requisitos del cliente para el area metalmecanica automotriz que
se adecue a cualquier tipo de proveedor, pero sobre todo que facilite la operacion

con los pequefios proveedores del &rea automotriz.

El caso de estudio que se presentd anteriormente se considera
representativo debido a la sistematica del proceso de auditoria en una empresa

metalmecanica automotriz y no por el producto.

4.0 Secuencia de la modelacion

La modelacion inicia con la identificacion de los elementos necesarios
para el proceso de auditoria interna, de acuerdo a la sistematica de la Norma
Internacional ISO 19011:2011 “Directrices para la auditoria de los sistemas de
gestion y/o ambiental”; que como ya se presentd, aplica para los sistemas de
gestién de la calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional de acuerdo a las
normas correspondientes. Posteriormente, en base al proceso de auditoria se

evalla el esquema de presentacion de los instrumentos a desarrollar para no
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excluir algun requisito del cliente y se plantean los esquemas de facilidad de uso.
Se revisan minuciosamente todos los requisitos del cliente, legales y de las
partes interesas y genera el estudio de analisis de concordancia de los requisitos
de las normas con todos los demas requerimientos. Esta actividad considero
mucho tiempo de trabajo documental (fisico y en electrénico) y de analisis para

obtener una tabla tipo matriz completa correspondiente.

La elaboracion de todos los formatos para el proceso de auditoria,
también se considera en esta secuencia de la modelacion. Fue importante
realizar un ejercicio se simulacion del proceso de auditoria y sobre todo del
célculos de los tiempos de ejecucion para estimar los beneficios resultantes de la

aplicacion.

4.1 Proceso de auditoria interna del sistema de gestién

integrado

La implementacion de la sistemética del proceso de auditoria interna se
considera como un elemento estratégico directivo, que permite evaluar la
eficiencia de implementacion de un sistema de gestidén integrado y asegurar la
aprobacion por parte del cliente y de las partes interesadas. De igual forma, la
sistematica debe demostrar el grado de cumplimiento con respecto de las
normas técnicas del cliente y a las aplicables, asi como al fortalecimiento de la
cultura organizacional generada; orientando a la toma de decisiones para la
mejora continua, antes que el cliente o las partes interesadas realicen sus

propias auditorias.

Para modelar la integracion de las auditorias internas es necesario
identificar al equipo auditor participante y conocer sus competencias o

habilidades, para asegurar que el disefio del instrumento sea comprendido para
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su facilidad de uso.

4.1.1 Seleccion del equipo auditor

El proceso de auditoria interna integrada inicia con la seleccion de un
grupo de auditores internos competentes, representantes de cada area o proceso
de la empresa. Para cada uno de ellos se realiza una deteccion de necesidades
del personal, considerando su formacién, capacitacion, experiencia y habilidades,

con el objetivo de evaluar su competencia en la ejecucion de auditorias.

Lo anterior considera los lineamientos de la norma ISO 19011:2011
“Directrices para las auditorias de los Sistemas de Gestién de la Calidad y/o
ambiental”’, en el apartado 7. Por lo anterior se propone el siguiente formato, que
incluye conocimientos de la sistemética de evaluacion la implementacion de los
sistemas de gestion de la calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional (ver
imagen 15). Con este formato se determina la calificacion y cualificacion personal

requerida para cada auditor interno.

La evaluacion considera una escala de 5 a 10 y la forma de aplicacion
considera la diferencia numérica entre el requerimiento y la competencia
personal. Si la diferencia es mayor a 3 significa que el personal evaluado
requiere de capacitacion, por lo que se tendrd que incluir en el programa de
capacitaciéon anual de la empresa el tema correspondiente. Si la capacitacion
requiere ser por una entidad externa se marca como “PC” (programar
capacitaciéon) o si la capacitacion se adquirira por experiencia laboral o por
entrenamiento en el trabajo se marca como “CoJ” (capacitacion on the job). Sila
diferencia fie menos a 3, entonces en la seccion de “Atendidas” se marca con
una “X” la forma de la generacién de la competencia; es decir, si fue por

formacion (nivel escolar), experiencia (laboral interna o externa), por habilidad
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personal o por asistencia a capacitacion formal (anexando la evidencia

correspondiente).

La elaboracion de una matriz con la informacién de todos los auditores
internos ayuda a visualizar rapidamente las competencias, para la toma de
decisiones de quienes patrticiparan en la auditoria interna del sistema de gestion
integrado (ver imagen 16). En este formato se concentra la evaluacion de las
competencias de los auditores internos; por lo que se incluye la fotografia de
cada uno de ellos, indicando la forma en que adquiri6 dicha competencia:
capacitacion formal, capacitacion practica (“on the job”), habilidad, experiencia o

No conoce.
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Imagen 15: Formato de “Deteccidon de necesidades para auditores internos”

Deteccion de Necesidades para Auditores Internos (DNC)

INombre

No. de Empleado:

[Cargo:

(Area:

Reports =

Periodo de Revision:

Fecha de actualizacion

Antigiedad en e Pussto

Fecha de ingreso

Competencias requeridas

y calificacion personal

c ias Habili ycC

Calificacion
Requerida

Calificacion
Personal

Diferencia

Fom.

Atendidas

Progr.

INTEGRACION

Politica de cslidad

Pglitica de medio ambiente

Politica de s eguridad y salud ocupacional

Reglamerto interior de trabsjo

Objetivos y metas

Sitema de Ges tidn Integrado

ntsje total

ORGANIZACIONALES

Conocimiento Norma ISC 14001

Identificacidn de as pectos e impactos ambientales

Co nocimiento de manejo de res iducs industriales

Conocimiento de atencion de fugss y derames

Conocimiento de manejo de sustancias quimicss

Conocimientas de legislscion ambiental

Conocimiento de Norma OHSAS 18001

Identificacion de riesgos y peligros

Conocimientcs de s eguridad y s siud ocupacionsl

Conocimientos de legislscion laboral

Conocimiento externc o interno de griiss y polipestos

Conocimiento de preparacidn y respuss ta s emergencia

Conocimiento de ts oy cuidado de equipo de proteccién personsl

Conocimiento de conocimiento de las planillas de peligres desu éres

Conocimiento de cor de procedimientos segurcs de trabsjo

Conocimiento de evacuscion

Conocimiento de parcs de emergencia, guardss y dispositivos de segy

Conocimiento de Ia norma ISO/TS 18949

Conocimientos de Care took (APQP, PPAP, FMEA, SPC, MSA)

PROCESO /FUNCION

Trabsjo en equipo

Conocimiento y dominio de Is operacionss de fxjs

Conocimiento, funcionamiento, cuidadcs y limpiezs de los equipos

Prosctivo e iniciativa cons tante en Iss labores diariss

< imiento, usoy i ion del i iones de trabsjo pars
operadores

Identificar, conocer y aplicar mezcla e identificacion de materiales

Conocimiento, usoy aplicacién del sistema de calidad

Conccimiento de conceptos bas icos de forja

Conocimiento de interpretacion de disefio

Conocimiento de instrumentos de medicion

Conocimiento de supervis ion

Conocimientcs bés ico de neumstica e hidrallica

Conocimiento de particulas magneticas
Conocimiento de &rmi

Conocimiento de metalurgia

Escalade 54l 10 |

Calificacion Total ]

Instrucciones:

o

Coberturs Perfil

IPC = Programar capacitacion

|cos = Capacitacion on the Job

Aprobacion Gerencial

Aprobacion de RH

Revison

Fecha de Aprob.

Fuente: Formato de creacion propia

114



Imagen 16: Matriz de competencias de los auditores internos del

sistema de gestion integrado

"LA BAPRESAMET ALMECANICA"

MATRIZ DE COMPETENCIAS

(AUDITORES INTERNOS SISTEMA DE GESTION INTEGRADO)

SR |

FOTO FOTO FOTO
NOMERE NOMERE NOMBRE
Puestos ﬂ@ PLESTO PLESTO PLESTO
COMPETENCIA §
Ingenie Quimico, Ingeniero Quimico,
1 |Formacion pro&sional Maestia Admon Maesria en Caidad Ingeniero Industrial
{proceso titulacion) (Tiutado)
2 |Tiempo de expenencs lsboral Dezde =l 2002 Deszde 21 2005 Dezde 1555
3 |Tiempo de expersnencia en sudtonias Dezde =l 2007 Deszde 12007 Dezde 1553
4 |conocimento ISO 9001: 2000 Diploma Diploma Dipoma
§ |conocimiento ISOITS 16949: 2002 On the job Digoma On the job
€ |oonocimento OHSAS 18001:1568 On the ob Dipoma Dipoma
7 |conocimiento ISO 150112002 Dipoma Diploma Dipbma
§ |conocimiento de VDAB3 On the job Diploma On the job
9 |Audior interno ISC S001: 2000 On the job Dipoma Dipoma
Z | 10 [susior imemo 1507TS 18843 2002 Diglona Digoma Dipbma
g 1 |Audior ider ISOITS 1834S: 2002 Diploma On the job On the job
g 12 |audior interno OHSAS 18001:1588 On the job Digora Digoma
£ | 13 |audior intemo VDAB.3 NC Digoma Dipbma
g 14 |Conocmentos de los requenmeentos del clients On the job On the job On the job
‘g" 15 |aMEF Digoms On the job On the job
2 | 1 [prap Digoms On the job On the job
§ 17 |PMEA Digoma Dipoma Digoma
f 18 |scP On the job On the job On the job
E 19 |msa On the job NC NC
§ 20 (Conocmento de pleranc as geonetnicas Diploma On the ob On the job
§ 21 |Conocmentos de interpratacion de planos ydisefios Dipoma Dipgoma Dipbma
8 22 |Conocmiento de administracion de proyecos Dipoma Dipoma NC
23 |Formacidn de grupos de mepra Digloma Digoma On the job
24 |Conocmentos de analisis ysolucion de problenss On the job NA NC
25 |Leggdacion ambiental Diploma Diploma On the job
2% |Legdacion laboral Digioma NC Dipbma
27 [Manep de sustencias peligrosas Digloma On the job On the job
25 |kentficacon de aspectos e inpacos anbientakes Digloma Dipoma Dipoma
25 |dentficacion de niesgos y peligros laborales Diploma Digoma NC
3 |Gestion por procesos On the job On the job On the job
31 |Regmento inerno de trabso On the job On the b On the job

Continuara...
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Continuacion...

34 |Mente abierta HE HIE HIE
35 [Diplomatico H/E HIE HIE
T 36 |Observador H/E HIE H/E
g a7 |Perceptivo HIE HIE HIE
g 38 |\Versatil HE HIE HIE
= 39 |Tenaz HE HIE HIE
40 [Dedsivo H/E HIE H/E
41 |Seguro de si mismo HE HIE HIE
g 42 |AUDITOR LIDER Diploma H/E Solo observador Diploma/H/E
E 43 |AUDITOR DEL SISTEMADE GESTION INTEGRADO H/E H/E Solo ovservador
g 44 [AUDITOR DE PROCESO H/E H/E HI/E
2 45 (AUDITOR DE PRODUCTO solo observador H/E HIE

|DE SCRIPCION:

Diploma: capacitacion formal On the job: capacitacion practica N/C: no conoce

H: habilidad E: E xperiencia

FECHA DE ELABORACION: 15F ebrero/2014 Nombre de quien Aprueba:

Fuente: Formato de creacion propia

La persona que cuente con la mayor competencia como auditor interno
puede considerarse auditor lider del grupo, y él sera quien define y designa a su

equipo auditor acompariante.

4.1.2 Elaboraciéon del programa de auditorias internas

del sistema de gestidon integrado

El proceso de auditoria inicia cuando el gerente de calidad presenta el programa
anual de auditorias de acuerdo a las los lineamientos de la norma ISO
19011:2011, considerando a los sistemas de gestion de la calidad, ambiental,
seguridad y salud ocupacional; estableciendo la frecuencia y los procesos a

evaluar (ver imagen 17).

De acuerdo al plan anual de auditorias, el equipo auditor debera realizar
la revision documental del sistema de gestion integrado y elaborar el plan de
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auditoria (ver imagen 18), para la ejecuciéon de la misma. Debera definir el

objetivo, alcance, criterios y asignacion de actividades por auditor.

Imagen 17: Programa anual de auditorias del sistema de
gestién integrado.

“La empresa metalmecanics”

Fecha de ehboracion- 1542 2043
Fecha de altima revision- 10.012014

PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS INTERNAS DEL SISTEMA DE GESTION INTEGRADO
(CALIDAD, AMEBIENTAL, SEGURIDAD YSALU OCUPACIONAL)

PLAN ANUAL 2014

raozzaon camum,
e =3 wax eSS v o e ace a= ot

DIRECION GENERAL/ ANANZAS F.CARRASCO/R GARCIA —

ASISURAMIENT O DF CALIDAD M Gurmin —

feza
TRODUCCION /MANT ENIMIENT O/ f=c
/ CONTROLDELFROCESO

J MATRICERIA /RERRAMIENTAS / M Hemindez ] Gaban

1OGHETICA frasz
F=c
COMTRAS V.Rivera/C Rivas
fezee
FRODUCCION /MANTENIMIENTO f=c

INGENIZRIA/ CONTROL DELFROCESO )
J MATRICERIA /RERRAMIENTAS / M Hemandez /. Gaban
10aBTIA ..

LOGHTICA ALMACENGS EXTERNOS L Tomes

Hemamoazia R Remers —

[ -
——— R

FROYECTOS VIGENTES ERemers = |

LISTA DE AUDITORES INTERNOS: Atories dg coers

LEYENDA: ds procezo

JAudioria externa(del clienis)

i o fa

ELABORO: APROBEO:

Fuente: Formato de creacion propia.
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Imagen 18: Plan de auditoria del sistema de gestion integrado

"La empresa metalmecanica"

Plan de Auditoria

1. Objetivo: Verificar b conformidad del sistenn de gestion integrado (Calidad, Anbiental, SSO)
2. Aleance: Esta auditora considera el cumpliniento del Sistema de Gestion Integrado con las normas ISOTS 16949:2009, SO 14001:2004 y OHSAS 18001:2007

3. Auditor(es): Auditores en entrenaniento: D. Chévez Observador: C. Barros. Audior interno: O, Oliver, AuditorLiler: L Reym

4.Fecha de elsboracisn: 02.02.2014 Elsboré:

5. Programa: Sist | PoliticaS@ Recursos Realizacion del producto | Medicibn Anlisis y Mejora
£ 2

Fecha ihlg 3 Area/ proceso: 3 3 Alzigis TIRIRIRITINIE|Z RiRiZiN

16614 | 15001700 MA  [Dscién

100314 | 8001000

150514 | 150017:00

130314 | 1500 1700

g8la|8|w |8|w|8

5
]

[Matriceriz

RP |Produccion FO

#18(8[®|[8]8

AB  [Sezuridad/ Servicio midico / Vigienc

Fuente: Formato de creacién propia.

De acuerdo al plan de auditoria se deber& preparar la documentacién de
trabajo, antes de presentarlo a todo el personal involucrado, para que lo

conozcan y con ello se determine la viabilidad de la auditoria.

4.1.3 Ejecucion de auditoria interna del sistema

de gestion integrado.

De acuerdo a las fechas del plan de auditoria, el equipo auditor y el comité
directivo de la empresa deberan programar la reunion de apertura de la
auditoria del sistema de gestién integrado, para presenta a todos los
participantes el plan de actividades y los procesos involucrados y dar inicio a la
ejecucion de la misma.
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Este trabajo de investigacion presenta el siguiente instrumento como
herramienta de apoyo al auditor interno. Se denomina “matriz de integracién de
auditorias internas de los sistemas de gestion”, para facilitar la secuencia de
los elementos normativos a revisar por parte del auditor en la gestion por

procesos (ver imagen 19).
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Imagen 19: Matriz de integracion de auditorias internas de los

sistemas de gestion.

FECHA DE
ELABORACION
FORMATO:

BIFRESA

MATRIZ DE APOYO PARA AUDITORIAS INTERNAS
INTEGRADAS DE SISTEMAS DE GESTION

“La empresa

metalm ecanica” 25-izb-14

FECHA DE REVBION:

Proceso auditado: Nombre del auditor:

Nombre delgestor: Objetivo de la auditoria:

NOMBRE DE LA EVMPRESA

Fecha de auditoria:

Nombre de los entrevistados:

REQUIREMENTS

EBIENT

DECRFTCN

PROCESS

ISO/TS 16949: 2002
ISO 14001:2004

NISSAN
FORD

"W

EVICENCIA § DE CUM PLIM IENTO

Normatve reference

Terms and Defhtions

34| Terms snd Defhtions for ;e ausomotive Raustry

Quaity M anagement System

-

1| General requre menis

equremans

General requiremenss- compiement

nn

Elares

Automotve certfasion scheme for 1S0/TS £9492002, Rukes fof
eving IATF Recogiton

7| Guidance for mpiementation of ISO/TS €349

2| QA System

A|M anagement and systems external sudt

2| Documensasion requirements

Guidelnes

Scope of Quaiy M anusl(1S0/TE 0040:2002¢1.422)

Quaiy assurance manus!

23|Documents co mo

2| Comtrol of documents 1S0/T £ #99402002¢.423)

9| Quamy dais

Engheerng Specitication

3| Engneering Specitications (BO/TS ©040:2002c1 4221735)

Control of Recoms

Comtrol of Recoms (IS0/TS 19040:2002¢01.424)

4247

Consew ation of records

Continda...




Continuacion...

Nombre del gestor:

Fecha de auditoria:

"La empresa MATRIZ DE APOYO PARA AUDITORIAS INTERNAS Ahiuslit
metsimecanica” INTEGRADAS DE SISTEMAS DE GESTION ko
FECHA DEREVISON
Proceso auditado: N ombre del auditor:

Obijetivo de la auditoria:

Nombre de los entrevistados:

~N
=
S|
REQUIREMENTS 3 z
S : BVICENCA § DECUMPLIMIENTO
- | =
z
“2IZ] |3
SEuaT SR RPN E 8 O 2 g ,‘;’:
= 2 Z|L|=
5 T L T —p—

sagemant ezosma ity

S Cdane

-

Frocexs of N ency

42 |Custs merfocus

=nmelsecis

23 |cuseypoiey

tyCupcives

£yz Sect v Compemaent

tyCtmctves

2az|cumtymmagement s reme pamng

23 |Rempcmbity, suthortysnd communcsizo

22 |Ressmsitysn suharty

Rews woes s es oo ox Sy ang suths

2|SA Syxem snc Oganzsicn

23 LY Rexpcratityfargusity

Determnzon sl uutyeIpszte

e ety e

Feaz rzen 7 W rem oo XSy NS s

|Fecemenatece cr e e Cane

CursmerRepesenatve SOTE SHIIXIc 122

rtemal communcwe n

22|V snageTentieies

ar |V sagement Revies (SOTS SRIINIo 1L

22 Cicures

aceT et e

220 Parzrmance of custymamagemert xyx em

47| Detwrmnson sl e cors Srialiesreemec o e procuct

282 |Revies mput
42|V mnagemeni Sevies oL SO TIERINO 1

Revies nicmeicn mopements

2083 |evien sutputs

Continua...
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Continuacion...

“La empresa
metalmecanica”

MATRIZ DE APOYO PARA AUDITORIAS INTERNAS
INTEGRADAS DE SISTEMAS DE GESTION

FECHA E
ELABORACION
FORMATC:

25-feb-14

Proceso auditado:

Nombre delgestor:

Fecha de auditoria:

Nombre del auditor:

FECHA DE REVISDN:

Objetivo de la auditoria:

Nombre de los entrevistados:

o~
(=3
&
REQUIREMENTS & §
= |~
8 -— EVIDENCIA S DECUMPLIMIENTO
=15 (S =
AHERFE
sEmEnNT osszRIFTEN e Slo » g
G 2 ) z|la|>
6 Gestion de los Reoursos

6.1

provison ofresources

BO/TS19049:2002¢0.0.222 0225 0224)
rening ontheiob
Personnel qualfcason
53 |mtrastrucare
)
Provsion of resouwrces (S0/7S 00492002 o). 0222, 831
40)s226229

iy ang Equiomen: Penning (B0/TS 094020020183 1

szt

ency PBns(ISOTSC/8.32)

I

Work emw ronment

649

Personnel safaty 10 achieve product Qualy

42

Clesniness of Premses

154

Clesniness of Premses [ISO/TS 19040:2002

cLa42)

Continua...
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- —

"La empresa
metaimecanoa”™

MA TRIZ DE APOYO PARA AUDITORIAS INTERNAS
INTEGRADAS DE SISTEMAS DE GESTION

FECHA DEREVSON

Proceso auditado:

Nombre del gestor:

Fecha de auditoria:

Nombre del auditor:

Objetivo de la auditoria:

Nombre de los enfrevistados:

REQUIREMENTS

D

e

PRICESS

2002

ISONTS 16949
NISS AN

FORD

SVIDENOIA § DE O LM FLIM IENT O

=T Y T TSRT T YT

Swms semnirs

R v hm e e o @ g me g AW

= et i o e o

T

B e T

e sermmn aimimay

P p——

o i

e e e e

e e e ]

=]

= e dmmiesarine

|
== =
Raviowr = regetemeris rded s the prode = SwwUenoS
ATl orz ez s -
553 | Sroe et mar e a” et iy
]
| e e oo Fememiiy (ESTE Siisiiiie Tiii 1

Y AT

e i~ == rmaz m i T e i

g P

= w o s

et g e e .. o ot

1Ay
L

/T X @343 I eiTIIA T3

i T o v vt il o T

= e e =7 ek i i i o

Cmom e ese e a o

o mavee ESCE SIS el T34 TE T

e Ty

v o o 7§ DT @343 ITIT w7

il

" g aT s e mien ot s

1

Continua...
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EXE N

“Las empres a
metaimecanica”

MATRIZ DE APOYO PARA AUDITORIAS INTERNAS
INTEGRADAS DE SISTEMAS DE GESTION

FECHA CE
ELASORACON
FORMATO:

15-fen-14

FECHA DEREVEON

Proceso auditado:

Nombre del gestor:

Fechade auditoria:

Nombre del auditor:

Objetivo de la auditoria:

Nombre de los entrevistados:

o
o
S
REQUIREMENTS 2
=T
8 EVIDENCIA 8 DE CUMFPLIMIENT O
= =
g | =(o
=seNT oETasToN =] g <a N
=2 £ o
= |¥L = | w
32| Proguc: Aozroval ro ceas (150/7 5 954550 oL 73.83,)
7| mam vies
33 ¢|Cororeract ssooval ot samoies i
33.3] Sreview gro suczion (sroducticn of3 d; | |

73.7| Cormroiof Sesign and develo pment chasges

zec- acage—e

4| Furcraarg
1| Purcraarg sec ceas

s3-o-a

112 Suooime suaitcato

7.419| mag ¥ om0 rminy
L 38| Megmic e/ 50/TS €5455005. T4 11
74.13] Soociee sualy mamsgemest syutem Seveis sment
137| S (S0/T5 7413

443| SusOomracisr M amagement

T4 13| Como e 850 S ved aur e

L33 Como mer B55NS V80 B0 roes | B0V TS Seesa005

o 7413

T 43| Surcrasng nicrmation

A

743 Veritication ofor ochades croguct

1| res ming Srooue: Guaiey

4 35| Peoming Froouct Guaity | S0/T 5 £e45E005 <l 742 1

7.43.3| Supster monterng

6] Comvsiof scosuose

Setezaca

130| Screauing Butcs rraci e 150/ 5 0%

I

7.5| Progucticn a~c servicesrovime

nroio! Sroduction and service srov s n

N

15

53003

7344

¢ 33| Freves

~cacance/S0/TS o 7 14)

75.43| M aragement of sroauzbn s cing

73.18| Production scheduing

73.17| Pessizack of Recrmation & cm senvice

73 13| Servize agr eem ect wemn cumz omer

72 3| Veitiasiom of oro cemes for SroTuc £ 0 NG BV Ce Sro Ve

TR CaTcr o7 Sro Cemmes 157 SrEOUS B O BeV e SOV BST

75 31| mosemes

723 pemtcxcn oo vaces
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= S Traceas By
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WErage 800 SRSy
224
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Continuacion...

-

BAPRESA

"La empresa MA TRIZ DE APOYO PARA AUDITORIAS INTERNAS
metaimecanics INTEGRADAS DE SISTEMA S DE GESTION

Proceso auditado: N ombre del auditor:

Objetivo de la auditora:

N ombre del gestor:
Fecha de auditona:

Nombre de los entrevistados:

=
=
=
REQUIREMENTS =
- Y
= | =
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o e = = |-
oo == z
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Fuente: Informacion de “La empresa metalmecanica’.

Formato de creacion propia.
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Este instrumento surge de la necesidad de correlacionar todos los
elementos normativos a evaluar, considerando el sistema de gestion integrado y
los requisitos especificos del cliente; que para este caso de estudio se retoman
los requisitos de las plantas terminales de VW, FORD y de NISSAN.

Esta matriz de integracion de auditorias internas de los sistemas de
gestidén esta organizada tomando como base la norma ISO/TS 16949:2009. En
cada apartado de la norma se correlacionaron los elementos normativos de las
normas 1SO 14001:2004 y OHSAS 18001:200; de igual forma se incluyen los
requerimientos de los clientes®®. Este instrumento fue el resultado del andlisis
sintesis, evaluaciéon de la informacién documental y de implementacién de los

sistemas de gestion.

En este instrumento, el auditor cuenta con un espacio denominado
“Evidencias de cumplimiento” para anotar sus comentarios sobre la forma de

cumplimiento del sistema de gestion integrado con respecto a la normatividad.

Los auditores internos deben demostrar competencias para dar
seguimiento a esta matriz; considerando una secuencia normativa orientada a la
gestién por procesos, sin perder la vision de evaluacion de forma de trabajo
sistemética de las actividades de la empresa; identificando las areas de

oportunidad con los hallazgos que determinen.

También deben apoyarse de la identificacion y evaluacion de los
riesgos de la empresa (ver imagen 20), de acuerdo a las actividades del area
auditada. De igual forma, deben considerar la identificacién de aspectos e
impactos ambientales (ver imagen 21) para darles seguimiento durante la

auditoria.

9 FORD, NISSAN y VW
126



La matriz de integracion de auditorias internas de los sistemas de gestion

se considera como documento base para realizar el analisis de las no

conformidades del sistema de gestidn integrado con respecto a la normatividad,

a los requerimientos del cliente, asi como de los requisitos de las partes

interesadas. La elaboracion del reporte de conclusiones se elabora por parte del

auditor lider y se presenta en la reunion de cierre de auditoria ante el comité

directivo de la empresa.

Imagen 20: Identificacion y evaluacién de los riesgos de “la empresa

metalmecanica”

IDENTIFICACION Y EVALUACION DEL RIZSGO LN PROCESOS DE METALMICANICA

<
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Fuente: Informacion de “La empresa metalmecanica’.

Formato de creacion propia.
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Imagen 21: Identificacién de aspectos e impactos ambientales de

“La empresa metalmacanica”.

Empresa
- Wentificaicon de Aspectos e Impactos Ambientales -
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Fuente: Informacion de “La empresa metalmecanica’.

Formato de elaboracién propia.

128



4.1.4 Elaboracion del reporte de auditoria interna del

sistema de gestion integrado.

Concluida la auditoria y de acuerdo a los hallazgos identificados por cada auditor
en los procesos evaluados en la Matriz de integracion de auditorias internas de
los sistemas de gestidn; se reldne el equipo auditor y conjuntamente con el
auditor lider se decide si dichos hallazgos corresponden a una no conformidad,
gue se puede clasificar como mayor o menor de acuerdo a su grado de
incumplimiento con lo establecido en la norma correspondiente, al propio
sistema de gestion integrado, a los requerimientos del cliente, a los

requerimientos legales o a los requerimientos de las partes interesadas.

El formato que se propone para esta actividad se presenta en el “Reporte
de auditoria del sistema de gestion integrado” (ver imagen 22), en donde el
equipo auditor redacta, en un solo reporte, todos los hallazgos detectados.
Considerando que la auditoria es por procesos los hallazgos de clasifican de
acuerdo al ciclo de Shewhart (PHVA). El equipo auditor analiza toda la
informacion, considerando que son competentes en la normatividad aplicable, y
toma la decisibn de generar una “no conformidad” la cual clasifica como
“‘Potencial o Mayor”, “No potencial o Menor”, “reincidente” o “no reincidente” y
genera la “Solicitud de acciones correctivas/preventivas” (ver imagen 23) en

donde se describen los hallazgos y se presentan las evidencias de la auditoria.

Durante el cierre del proceso de la auditoria interna el Auditor Lider
entrega la “Matriz de integracion de auditorias internas de los sistemas de
gestion” de cada auditor, el “Reporte de auditoria del sistema de gestion
integrado” y la “Solicitud de acciones correctivas/preventivas” al Coordinador o
responsable del Sistema de Gestion Integrado, para que éste informe y entregue
(por procesos) la documentacién correspondiente. Con esta informacion el

equipo multidisciplinario debera realizar el andlisis de causa raiz del problema,
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las acciones correspondientes, determinacion de responsables, fecha de
conclusién de acciones, verificacion de la efectividad e impacto de las mismas en

el Sistema de Gestion Integrado.

Imagen 22: Reporte de auditoria del sistema de gestion integrado.

“La empresa metalmecanica”
REPORTE DE AUDITORIA DEL SISTEMA DE GESTION INTEGRADO
Fecha Anditor (es) Proces o anditado No. Auditoria
NCAERE DE AUDITADOS):
ST

[REQUISITOS GENERALES DEL SISTEMA 0K [NO-OK OBSERVACIONES
P . Planeacion 0K |NO-OK OBSERVACIONES

_Implantacién y operacion 0K [NO-OK OBSERVACIONES
V. Verificacion 0K |NO-OK OBSERVACIONES

S teciomes OE |NO-OK OBSERVACIONES
No DE SOLICTTUD DE ACCIDNES CORRECTI AS / PREVENTIVAS

Na No confor nmdad Res pons able status comentarios

OBSERVACIONES GENERALES:

Fuente: Informacién de “La empresa metalmecanica’.

Formato de elaboracién propia.
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Imagen 23: Solicitud de acciones correctivas/preventivas del sistema de
gestién integrado.

- e REPORT E No.
= SOLICTIUD DE ACCIONES CORRE CTIVAS / e s

La empre? a 4 PREVENTIVAS o

metalmecanica : [ T —.
|4 COONES (X ) CORRECTIVAS( ) FREVENTIVAS [Jotros SR
Focha de apersera DESCRIPCION DE LAPIEZA CLIENTE DEPARTAMENTO RESPONSABLE PERSONARESPONSABLE
Sdccciemr o Spe & Naocosformidad ALDITOR
REINCIDENTE: I ( ) NO{ )

MAYOR ( JMENOR (X ) OPORTUNIDAD DEMEJORA ()

Se detecta gran cantidad de cascarilla en 1a prensa 3000, presencia de aceite en lalaminadora 3000 y Prensa 4000, asi comomezclade residuos en el area
(Botellas de (refresco en basura cascarilla con basura etiquetascon envases vacios, etc.)

|- Poraus 32 or=cenio 1z fallz. orobiems deaio?

Porau 00 = datacio 12 f2ll. oroblems deseio?

| .Poraus? Poras?
| - Poraus? Poras?
| Poyroass? DPorons?
_Poremis? Doeons?

Nombre v frma de quien Verifica:

Fecha de cerre: I

Fuente: Informacion de “La empresa metalmecanica’.

Formato de elaboracién propia.
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4.1.5 Presentacion de resultados de la auditoria
interna del sistema de gestiébn integrado

durante la Revision Gerencial.

En la préxima revision del estado del Sistema de Gestién Integrado por
parte de la Alta Direccién, de acuerdo al programa establecido, se presenta la
conclusién de la(s) auditorias(s) interna(s) como parte de los denominados

“elemento de entrada”.

Como responsabilidad de la Alta Direccion, ésta debera establecer un plan
de accién orientado a la mejora continua de los procesos para el cumplimiento de
las politicas y objetivos de la empresa; y con el evaluar con el grupo gerencial la
causas de falta de efectividad de las acciones correctivas/preventivas y la
necesidad de recursos, considerandolos para la siguiente planeacion de negocio

financiero.

De acuerdo a las conclusiones de la junta de “Revision Gerencial” y a

otros factores como:

» Los resultados y las tendencias del seguimiento

» La no conformidad con los procedimientos

» Las necesidades y expectativas cambiantes de las partes
interesadas

> Los registros del programa de auditoria

» Las practicas de auditoria alternativas o nuevas

» La coherencia del desempefio del equipo auditor

se debera considerar el cambio de la frecuencia de las auditorias interna en el

programa anual correspondiente.
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Como parte del seguimiento del mantenimiento del Sistema de Gestion
Integrado se concentrara informacion de los resultados de las auditorias internas
de forma anual, para monitorear la efectividad de implementacion de cada
sistema de gestion, con la posibilidad de analizar el comportamiento individual de

cada sistema de gestidn (ver imagen 24).

Imagen 24: Concentrado de no conformidades derivadas de
auditorias internas del Sistema de Gestion Integrado.

CONCENTRADO DE NO CONFORMIDADES DERIVADAS DE AUDITORIAS INTERNAS
DEL SISTEWA DE GESTION INTEGRADO

TOTALES SISTEMA DE GESTION D LA CAUIDAD||  S1STEMA OE GESiON ANgiENTAL || 15TEMA DECGESTION DE SEGURDADY
SALUD OCUPACIONAL
o, N0 o, NO
PR | T SISTEMA | PRODUCTO | PROCESO | SISTEHA | COMFORMIDADES nt?nuis SSTEMA | COIFORIMDADES ;ﬁm SISTEMA R I;m's
MAY | MEN HAY MEN MAY MEN

oo | ® | 8 | 3 ] 5 || 5] 2] 3]0 8] 3 ] 5 | 0
Wmods | 2 | 8 | 2 | & || 4] 1| 38| 3 BERERE
Vo | 8 | 5 | 0 | % || 6 | 3| 3| & 8¢ 4] &) 5] 23] 1
aonts | % | 8 | 1] % | 93 6] 30 71116 11 825 ]| s
s | & | B | & | & | %] 4| 0] 2| &3] R]| 3|62 "] ¢
oeas | % | 4 | 2 | 9 | 6] 21 4 1| 3|t |z2] 1 ||%] 0] %] s
Foa | B | 8 | 3| 9 | 6|2 4] 1| 51|21 | a0 %]

Fuente: Informacion de “La empresa metalmecanica’.

Formato de creacion propia.

La evaluacion del desempefio de los auditores internos se debe realizar,
de acuerdo a la norma ISO 19011:2011, considerando un analisis cuantitativo y
cualitativo, que debera registrar los resultados en el control de competencias

personal.
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Este proceso puede seguirse de forma ciclica hasta mejorar la

efectividad de las auditorias, con el objetivo de fortalecer la sistematica y facilitar

a los auditores de tercera parte la evaluacion y confianza en la implementacion

efectiva del sistema de gestidn integrado de la empresa.

Este procesos de auditoria debera asegurar que cuando el cliente
(planta terminal automotriz — VW) decida realizar una visita de auditoria para
evaluacion del proveedor y aplique su propio esquema, no se presenten
inconvenientes con lo que se demuestre que no se trabaja bajo una
sistematica bien establecida de identificacion de fallas en el sistema de
gestion integrado o defectos en el producto que provoquen la cancelaciéon
del contrato comercial. Ejemplo de uno de los reportes de permanencia
como proveedor del proveedor de VW es el “Programa — Proveedores
criticos de serie” (ver imagen 25); en donde se define la clasificacion del

proveedor de acuerdo a su capacidad de resolver problemas.
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Imagen 25: Ejemplo de reporte de permanencia como proveedor
del proveedor de VW, denominado “Programa -

Proveedores criticos de serie”.

Programa --- Proveedores criticos de serie

Proveedor: La empresa metalmecéanica Lugar de fabricacion: PUEBLA, MEXICO
Director de Plante No. DUNS
E-Mail: Tel. / Fax.:
No. de parte: Descripcion: Tapade cilindros - A4
Analista: Departamento: Aseg. Cal. Exterior
E-Mail: Tel. / Fax.:
_| Reporte:
Proveedor Fase 0
tiene
problemas Plazo:
[ ]
Fecha Firma (TS) Proveedor

Proveedor no

tuvo éxito al Fase 1
tratarde

solucionar el Plazo:

problema I—I
\/

Fecha Firma (UA) Proveedor

Empresa externa realizan tareas especificadas = Advertencia C

Proveedor
3 Reporte:
requierede Fase 2
ayudaexterna
paraasegurar blazo:
la capacidadde| =%<
calidad
\/ Fecha Firma (AL) Proveedor
I Platica TOP Q Consorcio I Proveedor C I
Reporte:
Proveedor no Fase 3
adecuadopara
entregar CSC Veto
calidad VW
Fecha Firma K-QS-4 Firma (AL)
Cancel. de las restricciones
Fecha Firma AL

Fuente: Departamento de Aseguramiento de Calidad Exterior de WV.
135



La busqueda de la aprobacion del cliente es importante por la
permanencia del negocio, por lo que las pequefias empresas proveedoras
deberan asegurarse de implementar un proceso de auditoria eficiente y efectivo
gue reporte todas la no conformidades del sistema de gestién implementado,
para la toma de decisiones directivas acertadas; con las que la permanencia del

negocio sea la principal guia de decision.

La modelacion del proceso de auditoria interna considerando un sistema
de gestion integrado y los requisitos del cliente para el 4rea metalmecanica
automotriz se implementé en la empresa del caso de estudio y de forma paralela
se desarroll6 este trabajo de investigacion, por lo que no se pueden observar ni
analizar los beneficios, ya que se requiere de mas tiempo. Sin embargo, la
sistematica de la modelacion no difiere de la establecida en la Norma ISO
19011:2011 “Directrices para las auditorias de los Sistemas de Gestion de la
Calidad y/o ambiental”, sélo se adecu6 para su aplicacibn de un sistema de
gestion integrado por parte de pequeiios proveedores del area metalmecanica

automotriz.
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4.2 Resultados

Como se menciono anteriormente, la modelacion del proceso de auditoria interna
considerando un sistema de gestion integrado, debe ensamblar los
requerimientos de los sistemas de gestion considerando las normas
correspondientes, los requisitos del cliente, los requerimientos legales y los
requerimientos de las “partes interesadas” y entender la correspondencia

existente.

La modelacion se implementé en la pequefia empresa metalmecanica de
forma paralela a este trabajo de investigacion, por lo que no se pueden presentar
resultados contundentes de la efectividad; debido a los cortos plazos. Sin
embargo, el grupo de auditores participantes (que aun se encuentran en
entrenamiento) presentd interés por aprender sobre el proceso de auditoria
interna y expresaron su conformidad con la facilidad de uso de los formatos y
generacion de registros correspondientes; de igual modo, se refirieron a la
utilidad de contar con la descripcion y correspondencia de los elementos

normativos a evaluar para los tres sistemas de gestién y su facilidad de uso.

La siguiente reunién de Revision Gerencial por parte de la Alta Direccion
de “La empresa metalmecanica” se realizara en el mes de agosto, en la cual se
analizard la efectividad de esta modelacion; de tal forma no se convierta en una
actividad burocratica y de pérdida de tiempo en la empresa. Otros resultados se
avaluaran, a largo plazo, conforme se genere una sistematica ciclica de

ejecucion de la misma.

Las plantas terminales del area automotriz requiere de proveedores
pequefios sean conscientes del cumplir con la exigencia de todos los requisitos
propios, y que ademas sean competentes en precio y servicio; por lo anterior la

existencia de una sistema de gestion integrado y las auditorias internas son
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elementos de evidencia de responsabilidad y compromiso (entre otros valores de
negocio) para la mejora continua, que le permitira gradualmente la aceptacion

como proveedor directo.

Una aportacion significativa a este trabajo de investigacion seria la
elaboracion de una guia de aplicacion de la modelacién, para que cualquier
empresa automotriz la pudiera utilizar al adecuarla a su producto, que por

cuestion de tiempo no se logro realizar.
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4.3 Recomendaciones

La modelacion del proceso de auditoria interna de un sistema de gestion
integrado requiere de amplia experiencia en la implementacién independiente de
los sistemas de gestion certificables, que facilite el entendimiento del proceso de

integracion.

De acuerdo a la aplicacion, con respecto al tiempo, de los formatos del
proceso de auditoria interna del sistema de gestion integrado se debera
considerar la simplificacion de los mismos, como parte del proceso de mejora

continua.

Las empresas metalmecanicas, independientemente de su tamafio,
deberan contratar personal competente para la ejecucion del proceso y lograr la
aprobacion del producto y proceso por parte del cliente; por lo que todo el
personal técnico debe conocer la sistematica de analisis y solucion de problemas
para aportar acciones que eliminen las fallas en el producto y en el proceso, y
gue se refleje en la efectividad del sistema de gestion integrado. De igual forma,
es importante involucrar a todo el personal de la empresa, considerando el
enfoque a procesos, como ejercicio de concientizacibn para el cambio

organizacional.

El departamento encargado de la implementacion de los sistemas de
gestion debe conocer y entender el proceso de manufactura perfectamente y

conocer los procesos de la empresa para identificar las secuencias de operacion.

El auditor interno lider debe demostrar su competencia en los sistemas
de gestion y en las herramientas de mejora continua correspondientes para
poder dar seguimiento al proceso de auditoria y evaluar los hallazgos derivados

de las auditorias.
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El equipo auditor debe generar habilidades en el proceso de auditoria a
través de la capacitacion, formacidn, experiencia de tal forma que se asegure
gue los resultados obtenidos de las auditorias reflejan la efectividad del sistema

de gestion integrado.

La Alta Direccion debe estar consciente de proporcionar los recursos
necesarios para asegurar la efectividad del proceso de auditorias interna, asi
como de la efectividad de las acciones correctivas/preventivas necesarias. De
igual forma debe ser consciente de su responsabilidad en la toma de decisiones
técnicas y administrativas orientadas a la permanencia del negocio, comerciales

y de aceptacion de la calidad del producto por parte del cliente.

Este trabajo de investigacion no tuvo como alcance la evaluacion del
beneficio econémico (a corto, mediano y largo plazo) por la implementacién de la
modelacion, por lo que queda disponible para que se dé continuidad a esta
actividad, considerando que la metodologia propuesta se desarroll6 en base a el

ciclo de mejora continua.
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4.4 Conclusiones

La industria automotriz es de gran importancia internacional y nacional por su
participacion en el desarrollo econdmico de la region donde se instalan las
plantas terminales o armadoras, debido a la generacion de empleos directos e

indirectos y por la derrama econémica que produce.

La ciudad de Puebla es ejemplo de ello, con el establecimiento de la
planta terminal de automdviles de VW desde 1967 y con la préxima construccion
de otra planta terminal de automoéviles AUDI (parte del Grupo VW), requerira de
la participacion de una red de proveedores locales, nacionales e internacionales
competentes que cumplan con los requisitos especificos para la entrega de
autopartes de CALIDAD.

La industria metalmecanica de autopartes del motor requiere de mayor
énfasis debido a la complejidad propia del manejo de metales (considerando la
metalurgia fisica y quimica) por la accion que efectian las piezas para el
desplazamiento del automovil. Los productos requieren de disefios técnicos con
medidas exactas y precisas que requieren de operaciones en equipos de
tecnologia avanzada, cuyas mediciones diferenciales del producto real versus el
disefio se evalla en micras para asegurar una operacion exacta y precisa,

resultando la satisfaccion del cliente o usuario final.

Para el logro de este objetivo, las plantas terminales solicitan el
cumplimiento de una serie de requisitos que los proveedores de primer y
segundo nivel tienen la obligacion de conocer por contrato o forma directa y
actualizarse de forma electronica e implementarlos de forma efectiva en sus
procesos. Uno de los requisitos especificos del cliente es la implementacion de
sistemas de gestion de la calidad de acuerdo a la especificacion técnica ISO/TS

16949:2009. Esta especificacion técnica ya considera la integracion de otros
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sistemas de gestion como el ambiental (de acuerdo a la norma ISO 14001:2004)
y aungue de manera no oficial (pero por su estructura idéntica las normas I1SO) al
sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional de acuerdo a OHSAS
18001:2007. Otro de los requisitos especificos del cliente es aplicacién de las

herramientas core tools.

Cuando estos requisitos de analizan para su implementacion se concluye
gue generan una serie de actividades, que en la mayoria de las ocasiones se
repiten y requieren de mayor recursos, duplicando informacion y retrabajo
administrativo que distrae la atencion de las actividades importantes. Por lo
anterior, es importante sintetizar la informacion a través del conocimiento,

comprension, aplicacion y analisis de todos estos requisitos.

La generacion de un sistema de gestion integrado presenta beneficios
internos tales como: organizacionales, financieros y orientados a los empleados.
Entre los beneficios externos encontramos los comerciales, de comunicacion con
el cliente, medioambientales y de seguridad de la calidad de los productos de los
productos que se fabrican, de tal forma que se logre ser competentes
comercialmente. En especifico, las PYMES perciben rapidamente estos
beneficios, generando motivacion en el personal por el logro de los objetivos a

pesar de los recursos existentes.

La verificaciéon de la efectividad de la implementacion del sistema de
gestion integrado se avalta por medio de las auditorias internas; por lo que la
generacion de instrumentos que faciliten el extenso trabajo de evaluar tres
sistemas de gestion, considerando semejanzas sistemética de mejora continua
entre ellos, y al mismo tiempo evaluar los demas requerimientos del cliente se
convierte en una actividad titanica para los auditores internos si no cuentan con
las competencias correspondientes. La propuesta de este trabajo de
investigacion se orienta a la modelacion a la integracion de auditorias internas de

los sistemas de gestiébn de la Calidad (de acuerdo a ISO/TS 16949:2009),
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Ambiental (de acuerdo a ISO 14001:2004), Seguridad y Salud Ocupacional (de
acuerdo a OHSAS 18001:2007) de pequefias empresas metalmecanicas del
area automotriz; a traves del uso de herramientas que concentren todos los

requisitos del cliente y facilite el desempefio del auditor.

La Alta Direccién de las pequefias empresas debe estar consciente de la
responsabilidad de los auditores internos; por lo que se requieren recursos para
la su contratacion y/o desarrollo, de tal forma que éstos cumplan que con las
competencias correspondientes (de formacién, experiencia, capacitacion y

habilidades) orientadas al area metalmecanica automotriz.

Facilitar el trabajo del auditor y reforzar su enfoque a procesos,
promovera el cambio cultural laboral orientado a la obtencién de objetivos
internos y externos de forma multidisciplinaria, bajo un fuerte compromiso de
trabajo en equipo que se refleje en la motivacion y en la mejora continua del
negocio; de tal forma que afiance su crecimiento gradual por la aceptacion del
cliente y por certeza econdmica y laboral que le impuse a la captacién de nuevos

reto, y hasta su extensién como proveedores internacionales.

La practica de la auditoria externa (clientes y de auditores de tercera
parte) se reporta en instrumentos semejantes a esta propuesta de modelacion.
Esta ventaja la pueden retomar las pequefias empresas metalmecanicas
automotrices para facilitar su operacion durante el proceso de auditoria, y con la
practica constante de uso se iran proponiendo cambios con el objetivo de la
mejora. Esta estructura del proceso de auditoria representa una buena evidencia
de evaluacion interna, que facilitard la aprobacion por parte de evaluadores
externos; al demostrar una metodologia de trabajo estructurada en el enfoque de

procesos.

Los beneficios que se observaron fueron:

» Lareduccion de tiempo de planeacion de auditorias internas.
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» La reduccién de necesidad de recursos para ejecutar las auditorias interna

» La reduccién de costos por auditorias de los sistemas individuales.

» La reduccion de tiempos y movimientos del personal operativo y
administrativo durante la auditoria interna.

» La reduccién de papel por la integracion de los sistemas de gestion.

» El entendimiento, por parte de los auditados, de las auditorias por
procesos.

» El entendimiento del cumplimiento de los requisitos del cliente.

» La reduccion de recursos por duplicidad de evidencias, dependiendo de

cada sistema de gestion.

Por lo anteriormente expuesto se concluye que la hip6tesis planteada
para este trabajo de investigacién se acepta, considerando que otros beneficios
se pueden presentar con la constante aplicacion de la herramienta y con el
transcurso de la metodologia y del tiempo; reflejandose en el balance y estado

de resultados del negocio.
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ANEXO I:

EMPRESAS FABRICANTES DE VEHICULOS EM MEXICO

SE

SECRETARIA
BE ECONGMIA

Bienes producidos

En México tienen instalaciones productivas 18 de las mas importantes empresas fabricantes de
vehiculos; 2 fabricantes de motores a diesel y mas de 300 proveedores de primer nivel de la
industria terminal. (Tier 1).

Vehiculos Ligeros

*fFraightliner v Mercedas Banz.

Fuente:
http://www.economia.gob.mx/files/comunidad_negocios/industria_comercio/Monografia
_Industria_Automotriz_ MARZO_2012.pdf
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ANEXO II:

LOCALIZACION DE LAS PLANTAS DE VEHICULOS LIGEROS EN
TERRITORIO NACIONAL

Industria Automotriz
SECRETARIA
BE ECONGMIA

Localizacién de las Plantas de Vehiculos Ligeros

Planta Hermesilio
Enmpieedos 2.

e Flanta Cranuahua s Empiaos 508
i ] Ermplesics 7BE 4 Froducson Mot VEHEM 57 Y61 Lis
FrooUoeiar: £at0s: FLson, Milan, W :
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@m\ f/

E
j!

Plarita Rames Arizoe
Empleados: 4.715
Preciiceida

55 Auise: Chewy, HHR, Capliva, Mofornes a
pazcina 4 By d c.l.iEﬂ?lmm. ransmisiones)

Hlanta Toluca

- & cemELER < i @-'
- Planta Taluca 3
: Saveracty 1500 y 2600, Empioos: 2,761 / mﬁ‘:ﬁ.:
Motores 4 3 4L (Funacin) Prourcion: At PT Gy Joumey Prochecitn Bestle Boes, Jeia,
- [oe——— Sporwagen y motons. )
@ 4
S e
rianm Motores Silao : St
o Planta Cusutitian
Empiea: inico de =2 Estmmpanc y srsamble
Construccion &n 2011
Procuccion: Motones

Produccicn: Fiesta

Fuente:

http://www.economia.gob.mx/files/comunidad_negocios/industria_comercio/Monografia
_Industria_Automotriz_ MARZO_2012.pdf
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ANEXO Il1:

LOCALIZACION DE LAS PLANTAS DE VEHICULOS PESADOS EN TERRITORIO

NACIONAL

Industria Automotriz

Industria de vehiculos pesados

oo
Planta: Musieall
Preducrin
Camiones y
Tracincamiones

Flants Quertaro
Produrckire Ainabeses For s,
Liticnas y Tracicamions

Velvo

Flimta: Ougrtirn
Proghccaing Chasse, Autobses
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Clage 4y T —
Péstreedes Bene y Freahilines
Plantas: Sarlago Tingsitengn
Presfurrider Chasisss, Jarintmse
Fordmans, Caminnes y Trachocamiones:

La industria terminal de vehiculos pesados también ha alcanzado un importante nivel de desarrollo en nuestro pais. Actuglmente 11
empresas fabricantes de vehiculos comerciales y dos de motores de este tipo de vehiculos cuentan con instalaciones productivas en México.

N ==

s
eicedis Berit y Fraighting:
artai: Saltils
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Fuente:

http://www.economia.gob.mx/files/comunidad_negocios/industria_comercio/Monografia

_Industria_Automotriz_ MARZO_2012.pdf
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ANEXO IV:

LOCALIZACION DE LOS CENTROS DE INGENIERIA Y DISENO

SE

Industria Automotriz
SECRETARIA
DE ECONOMIA

Localizacion de los Centros de Ingenieria y Disefio

J/

Oarernde

Cortse de pucha |bdarstone dy
R yAarEe
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Fuente:

http://www.economia.gob.mx/files/comunidad_negocios/industria_comercio/Monografia
_Industria_Automotriz_ MARZO_2012.pdf
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ANEXO V:

CLASIFICACION DE LOS PROVEEDORES AUTOMOTRICES.

SE

SECRETARIA

DE ECONOMIA

OEM Ensambladores
(18 empresas)

FN

L\

Industrig Automotriz

/4i er i\_\

/200 empresas™
\
/ \

/ Tier2

—_—

4

/£
£

Aire acondicionado, \
Componentes de
motor, Direccién,

Suspension,
Fundiciény
Moldeados,
Componentes
Electrénicos.

Partes fundidas,
Troquelados,
Pldstico, Aluminio,
Maquinado,
Mdquinas
Herramienta (torno
paralelo, torno

vertical y
automaticos)

/ Tier 3 \

Y
A\

S\
Mas de 600 empresas (alrededor del 30%
QESLLETER]

Notas: Se considera que alrededor de una tercera parte de las empresas de autopartes son Tier 1
Tier 1. Proveedores de partes originales a las ensambladoras, principalmente de subensambles y tiene capacidad de

disefio.

Tier 2 y 3. Proveedores de partes con disefios suministrados por Tier 1, generalmente suministran productos

relativamente basicos y partes individuales.

Fuente:

http://www.economia.gob.mx/files/comunidad_negocios/industria_comercio/Monografia

_Industria_Automotriz_ MARZO_2012.pdf
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ANEXO VI:

NORMAS OFICIALES MEXICANAS EMITIDAS POR LA SECRETARIA DEL
TRABAJO Y PREVISION SOCIAL APLICABLES AL AREA
METALMECANICO.

NOM-001-STPS-2008: Edificios, locales, instalaciones y areas en los centros de trabajo.
Condiciones de seguridad. D.O.F. 24-X1-2008.

NOM-002-STPS-2010, Condiciones de seguridad - Prevencion y proteccion
contra incendios en los centros de trabajo. D.O.F. 9-XII-2010.

NOM-004-STPS-1999, Sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad de la
maquinaria 'y equipo que se utilice en los centros de trabajo.
D.O.F. 31-V-1999.

Aclaracion a la Norma Oficial Mexicana NOM-004-STPS-1999, Sistemas de
proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria y equipo que se utilice en
los centros de trabajo, D.O.F. 16-VII-1999.

NOM-005-STPS-1998, Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo para el manejo, transporte y almacenamiento de sustancias
guimicas peligrosas. D.O.F. 2-11-1999.

NOM-006-STPS-2000, Manejo y almacenamiento de materiales - Condiciones y
procedimientos de seguridad. D.O.F. 9-111-2001.

NOM-007-STPS-2000, Actividades agricolas - Instalaciones, maquinaria, equipo
y herramientas-Condiciones de seguridad. D.O.F. 9-111-2001.

NOM-009-STPS-2011, Condiciones de seguridad para realizar trabajos en altura.
D.O.F. 6-V-2011.

NOM-010-STPS-1999, Condiciones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen sustancias
guimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente laboral.
D.O.F. 13-111-2000.

Aclaraciones y Fe de erratas de la Norma Oficial Mexicana NOM-010-STPS-
1999, Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se
manejen, transporten, procesen o almacenen sustancias quimicas capaces de
generar contaminacion en el medio ambiente laboral, D.O.F. 21-VII-2000.
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http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-002.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-004.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-004-STPS-1999-DOF-160799.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-004-STPS-1999-DOF-160799.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-004-STPS-1999-DOF-160799.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-005.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-006.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-007.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-009.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-010.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-010-STPS-1999-DOF-210800.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-010-STPS-1999-DOF-210800.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-010-STPS-1999-DOF-210800.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-010-STPS-1999-DOF-210800.pdf

Acuerdo que modifica la Norma Oficial Mexicana NOM-010-STPS-1999,
Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se manejen,
transporte, procesen o almacenen sustancias quimicas capaces de generar
contaminacion en el medio ambiente laboral. D.O.F. 26-11-2001.

NOM-011-STPS-2001, Condiciones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo donde se genere ruido. D.O.F. 17-1V-2002.

NOM-013-STPS-1993, Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se generen radiaciones electromagnéticas no
lonizantes. D.O.F. 6-XI11-1993.

Aclaracion a la Norma Oficial Mexicana NOM-013-STPS-1993, Relativa a las
condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se generen
radiaciones electromagnéticas no ionizantes, D.O.F. 23-11-1993.

NOM-015-STPS-2001, Condiciones térmicas elevadas o abatidas - Condiciones
de seguridad e higiene. D.O.F. 14-VI-2002.

NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccién personal - Seleccidén, uso y manejo
en los centros de trabajo. D.O.F. 9-XI1-2008.

NOM-018-STPS-2000, Sistema para la identificacion y comunicacion de peligros
y riesgos por sustancias quimicas peligrosas en los centros de trabajo.
D.O.F. 27-X-2000.

Aclaracién a la Norma Oficial Mexicana NOM-018-STPS-2000, Sistema para la
identificaciébn y comunicacién de peligros y riesgos por sustancias quimicas
peligrosas en los centros de trabajo, D.O.F. 2-1-2001.

Acuerdo de Modificacion a la Norma Oficial Mexicana NOM-018-STPS-2000,
Sistema para la identificacibn y comunicacion de peligros y riesgos por
sustancias quimicas peligrosas en los centros de trabajo, D.O.F. 6-1X-2013.

NOM-019-STPS-2011, Constitucion, integracion, organizacion y funcionamiento
de las comisiones de seguridad e higiene. D.O.F. 13-1V-2011.

NOM-021-STPS-1993, Relativa a los requerimientos y caracteristicas de los
informes de los riesgos de trabajo que ocurran, para integrar las estadisticas.
D.O.F. 24-V-1994. Aclaracion D.O.F. 8-VI-94.

NOM-022-STPS-2008, Electricidad estatica en los centros de trabajo.
Condiciones de seguridad. D.O.F. 7-XI-2008.
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http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACUERDO-MODIFICA-NOM-010-DOF-260201.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACUERDO-MODIFICA-NOM-010-DOF-260201.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACUERDO-MODIFICA-NOM-010-DOF-260201.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACUERDO-MODIFICA-NOM-010-DOF-260201.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-011.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-013.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-013-STPS-1993-DOF-022396.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-013-STPS-1993-DOF-022396.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-013-STPS-1993-DOF-022396.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-015.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-017.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-018.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-018-STPS-2000-DOF-020101.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-018-STPS-2000-DOF-020101.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-018-STPS-2000-DOF-020101.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACUERDO-NOM-018-DOF-060913.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACUERDO-NOM-018-DOF-060913.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACUERDO-NOM-018-DOF-060913.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-019.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-021.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/ACLARACION-NOM-021-STPS-1993-DOF-080694.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-022.pdf

NOM-023-STPS-2012, Minas subterraneas y minas a cielo abierto - Condiciones
de seguridad y salud en el trabajo.
D.O.F. 11-X-2012.

NOM-024-STPS-2001, Vibraciones - Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo. D.O.F. 11-1-2002.

NOM-025-STPS-2008, Condiciones de iluminacion en los centros de trabajo.
D.O.F. 20-XII-2008.

NOM-026-STPS-2008, Colores y sefales de seguridad e higiene, e identificacion
de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.
D.O.F. 25-XI1-2008.

NOM-027-STPS-2008, Actividades de soldadura y corte - Condiciones de
seguridad e higiene. D.O.F. 7-XI-2008.

NOM-028-STPS-2012, Sistema para la administracion del trabajo - Seguridad en
los procesos y equipos criticos que manejen sustancias quimicas peligrosas.
D.O.F. 06-1X-2012.

NOM-029-STPS-2011, Mantenimiento de las instalaciones eléctricas en los
centros de trabajo - Condiciones de seguridad. D.O.F. 29-XII-2011.
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http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-023.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-024.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-025.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-026.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-027.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-028.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-029.pdf

ANEXO VII:

NORMAS OFICIALES MEXICANAS EMITIDAS POR LA SECRETARIA DEL
MEDIO AMBIENTE APLICABLES AL AREA METALMECANICO

Norma Oficial Mexicana NOM-002-SEMARNAT-1996, “limites maximos
permisibles de contaminantes en las descargas de aguas residuales a los
sistemas de alcantarillado urbano o municipal.

Norma Oficial Mexicana NOM-003-SEMARNAT-1997, Que establece los limites
maximos permisibles de contaminantes para las aguas residuales tratadas que
se reusen en servicios al publico.

Norma Oficial Mexicana NOM-001-SEMARNAT-1996, Que establece los limites
maximos permisibles de contaminantes en las descargas de aguas residuales en
aguas y bienes nacionales.

SECRETARIA DE MEDIO AMBIETE Y SECURSOS NATURALES
APENDICE |
Obras y actividades para la generacioén, transmisién y transformacién de energia

eléctrica.

Apéndices de la guia para la elaboracion de informes preventivos de impacto
ambiental modalidades particulares y regional, sector industrial.

Apéndices de la guia para la elaboracion la manifestacion de impacto ambiental,
modalidad regional, sector industrial.

Guia para la presentacion de la manifestacion de impacto ambiental del sector
industrial, Modalidad particular.

Guia para la presentacion de la manifestacion de impacto ambiental del sector
vias generales de comunicacién, Modalidad particular.

158


javascript:onClick=go(212525,1,'Todas',0)
javascript:onClick=go(212525,1,'Todas',0)
javascript:onClick=go(212525,1,'Todas',0)
javascript:onClick=go(174259,1,'Todas',1)
javascript:onClick=go(174259,1,'Todas',1)
javascript:onClick=go(174259,1,'Todas',1)
javascript:onClick=go(216521,1,'Todas',2)
javascript:onClick=go(216521,1,'Todas',2)
javascript:onClick=go(216521,1,'Todas',2)

