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PRESENTACION.

£l desarrollo de este trabajo fue realizado en la empresa Interiores Para
Autos, S.A de C.V., perteneciente al Grupo SUMMA, teniendo como
objetivo la elaboracién de Procedimientos Basados en ISO-9000,de
acuerdo a la 32.Edicién y los cuales seran auditados en el mes de Mayo
de 1999 por el organismo certificador Strategic Registration, LTD; estas
revisiones se efectian cada seis meses para confirmar la Obtencion de la
Certificacion de Calidad Internacional QS-9000, la cual obtuvo la

empresa el 29 de Junio de 1998.

La obtencién de este Certificado se debié al trabajo en equipo de todas y
cada una de las personas que integramos Interiores Para Autos, S.A de
C.V; por In anterior es importante continuar con la misma participacion
para ef mantenimiento de dicho certificado: ya que ademas de cumplir
con los requerimientos Internacionales de Calidad, cumplimos con los

requisitos especificos del cliente.



OBJETIVO

Elaborar Procedimientos que cumplan con los requisitos de calidad
basados en 1SO-9000 incluyendo la 3* Edicion, con el objeto de

asegurar la permanencia de la Certificacion Internacional de Calidad.

11



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

. De qué manera se puede asegurar que los productos elaborados

cumplan con los requisitos de Calidad Internacional ?

I



HIPOTESIS

Si seguimos los lineamientos de calidad que indica la norma ISO-
9000,entonces aseguramos la satisfaccién de nuestros clientes con
respecto a la calidad de los productos y servicios que nosotros

proveemos.

v



INTRODUCCION

El presente trabajo tiene por objeto demostrar la importancia de elaborar

procedimientos que cumplan con los requisitos de calidad internacional ISO-9000.

{.a norma ISO 9000 fue desarrollada por ISO( International Standard Organization)
en 1987. Su principal objetivo es homologar los diferentes sistemas de aseguramiento

de calidad en uno soto: ISO 9000.

SO 9000 es una norma universal aplicable a cualquier empresa que ofrece productos,
bienes o servicios y esta estructurada como una serie de cinco normas de acuerdo al
objetivo de cada empresa, con un enfoque permanente al sisterna de aseguramiento de

calidad.

A) GUIAS.
-ISO 9000: Seleccién y uso de normas.

-1SO 9004: Guia para la administracion de calidad.

B )MOPELOS.
-ISO 9001: Disefio, desarrollo, produccidn, instalacion y servicio.
-ISO 9002: Produccién e instalacién.

-ISO 9003: Inspeccién y prueba.

QS 9000 es un estandar internacional que establece los requerimientos del sistema de
calidad para la industria automotriz y sus proveedores , toma como modelo la norma

1SO 9001.

Los requerimientos del sistema QS 9000 fueron creados por las tres principales

armadoras: FORD, CHRYSLER y GENERAL MOTORS.



Las normas [SO 9000 y QS 9000 pueden ser incorporadas al Sistema de Calidad de
cualquier compaiiia de manera contractual o no contractual.

Las normas ISO 9000 / QS 9000 tienen la siguiente estructura:

DEHINE REQUERIMIENTOS
NORMAS INTERNACIONALES 150-3000 ] § NTERNACIONALES

v v
DEFINE REQUERIMIENTOS
Er.um—:m.\ntmos DEL CLIEN 1T Q5-v000 i DEL CLIENTE

+ + DEFINE ALCANCE ¥
RESPONSABILIDAD
MNIVEL |

DEFINE QUE. CUANDO Y
QUIEN
NIVEL 2

PROCEDIMIENTOUS

EXPLICA COMO
NIVEL 3

INSTRGCTIVOS (O
TRABAID

RESULTADO MUESTRA QUE EL
SISTEASA EST A OPERANDCG CON
REGISTROS. REPORTES,
BITACORAS. ETC

OTROS BXK UMERIUS NIVEL 4

Rasandonos cn €l nivel 2 “Procedimicntos™ el presente trabajo se desarrollo en tres

capitulos.

Como primer capitulo se tratard la Situacion que prevalecia en la Compaiia

Interiores Para Autos, S.A de C.V. antes de la implantacién de los procedimientos.

En el segundo capitulo se desarrollara la elaboracién y coordinacién de los

Procedimientos de acuerdo a la Tercera Edicidn del Manual de Calidad



QS-9000 y sus respectivos diagrama de flujo de :

A) CPP-06-02: Control de Recibo de Materiales

B) CPP-07-01: Control de Productos Suminisirados por ¢l Cliente.
C) CPP-08-01: Rastreo de Lotes.

D) CPP-15-01; Manejo de Materiales.

Asi como del control que se lievo para la coordinacion de los procedimientos

conforme a la Tercera Edicion del Manual de Calidad QS-9600:

E) CPP-15-02: Embargue de Producto Terminado.
F) CPP-15-03: Programacién y Control de la Produccion.

Y la coordinacién de la Instuccién: CPIT-07-01 Manejo de Equipo en
Consignacion de acuerdo a la Tercera Edicion del Manual de Calidad QS8-9000 en el

Departamento de Control de Produccidn.

En base a lo anterior, se realizard el tercer capitulo en donde se presentara la
situacion actual de 1a Compaiifa Interiores Para Autos, S.A de C.V. y los beneficios

que se han obtenido con su implantacién.



CAPITULO 1.

SITUACION ANTERIOR DE LA COMPANIA
INTERIORES PARA AUTOS, S.ADE C.V. A
LA IMPLANTACION DE LOS
PROCEDIMIENTOS BASADOS EN EL
SISTEMA DE CALIDAD QS-9000.



SITUACION ANTERIOR.

Para ¢l afio de 1996 la Compaiiia Interiores Para Autos, S.A de C.V. no contaba con
procedimientos establecidos que garantizaran el cumplimiento del sistema de calidad;
las actividades se realizaban sin que existiera un orden para cada una de ellas; en
algunos casos existian formatos para reportar alguna situacion en especifico, pero

éstos no eran utilizados adecuadamente o en ocasiones no se utilizaban .

AREA DE RECIBO DE MATERIALES.

Anteriormente en el Area de Recibo de Materiales no se llevaba un control sobre
nameros de lote; una vez que ya se habia verificado que el material que llegd
fisicamente correspondia a lo que sefialaba la factura y no se especificara algin
nimero de lete por parte del proveedor, el Area de Recibo no le asignaba ningiin
niimero; esto frafa como consecuencia muchos problentas ya que cuando existia algin
problema de calidad en un producto y la falla correspondia a un material sin niimero
de lote no se podia rastrear y segregar del resto del material que correspondia a ese

niimero de lote para evitar la contaminacién del material defectuoso.

El material que llegaba al Area de Recibo de Materiales no era inspeccionado y
tampoco era aprobado por el Area de Calidad Recibo para garantizar que el material
cumplia con las condiciones de calidad necesarias; asi como llegaba el material era
transportado al Almacén y no se detectaba si el material venia defectuoso de origen,
esto ocasionaba que el problema de calidad se detectara hasta que el material era
surtido a produccién y se tenia como resultado paros de linea por mala calidad en los

materiales.

En el Almacén no se tenia un sistema de inventarios establecido, no existian etiquetas
de identificacion y tampoco un cédigo de colores; el material se abastecia a las lineas
sin que existiera un orden en la forma de surtir, si se tenfa en existencia materiales

que hubieran ingresado al almacén en diferentes meses, se abastecian a las lineas de



produccion sin seguir un orden de primeras entradas primeras salidas, esto llevaba a
muchos problemas cuando algtin material era rechazado en la linea porque no se tenia
una identificacién de los materiales y resultaba imposible la rastreabilidad. La falta de
un sistema impedia la secuencia cronolégica para ¢l uso y manufactura de materiales,

componentes y producto terminado.

CONTROL DE PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE.
No estaban definidas las responsabilidades de los productos en consignacion: material
broductivo, herramentales y equipo; tampoco estaban designadas las areas para los

productos suministrados por el cliente.

No se efectuaba ninguna revision del equipo que liegaba a la Planta y si estaba
daiiado no se reportaba al cliente y se llevaba al Almacén de Producto Terminado, el
cliente no recibia informacién de las condiciones en que llegaba su equipo y no
existian documentos para reportar dichas condiciones y para efectuar la devolucion; si

se tenia que hacer alguna reparacion al equipo, la empresa absorbia los gastos,

No se llevaba un control de inventarios del equipo retornable propiedad del cliente y

ningtn documento que amparara la existencia del equipo.

RASTREO DE LOTES,

No se podian conocer datos de importancia como la procedencia, evaluaciones, fecha
de manufactura, ¢l turno de fabricacién de un material, componente o producto, esta
falta de informacién impedia que se determinaran las causas que pudieran originar

algrlin problema en el producto terminado.

Las materias primas, ¢l material semiprocesado y el producto terminado no estaban
identificados y no existian registros que permiticran efectuar la rastreabilidad de

materiales y productos.



MANEJO DE MATERIALES,
No se tenian 4reas asignadas dentro de los almacenes para el acomodo y conservacién
de cada material, no existia un lay-out de los almacenes y tampoco existia algin

documento en donde se pudiera consultar la locatizacién de un material en especifico,

No existia una evaluacion periddica de las condiciones de los materiales que se
encontraban en los almacenes, lo cual impedia que se detectaran deterioros en los

materiales.

No se tenia cuidado de que los productos finales se embarcaran de acuerdo a las
normas de empaque autorizadas por el cliente; esto era un problema muy grave ya

que el cliente no aceptaba el producto y se tenfan muchas devoluciones.

El personal no estaba consciente de la importancia y de la responsabilidad de colocar
los materiales en los contenedores adecuados a cada tipo de material y/o producto con
el fin de mantenerlos en buenas condiciones de calidad desde que entra al almacén

hasta que se efectiia el embarque del producto final.

EMBARQUE DE PRODUCTO TERMINADO.

La documentacién que ampara un embarque es de suma importancia para el controf
del mismo. Al embarcar el producto y no tener una orden de salida no se tenia la
informacién completa de los embarques y no se podia conocer: el nombre del chofer,
el no. de carro, las placas, hacia donde se dirigia, a gué armadora, en qué fecha se
habia efectuado, los documentos que amparaban el embarque y las firmas que
amparaban del conocimiento de dicho embarque y las condiciones en que se estaba
efectuando. El desconocimiento de esta informacién se traducia en descontrol por
parte del Departamento de Embarques por carecer del conocimiento completo de los
productos embarcados v si las remisiones o facturas no se recibian con los sellos de

“RECIBIDO” del cliente ne se podia conocer el chofer que fue asignado a ese



embarque, ya que éste debe de regresar con la documentacién sellada y entregarla al

coordinador del transporte, el cual a su vez entregara a los programadores.

Otro punte de gran importancia eran los productos que se embarcaban sin tener una
etiqueta PEPS, la etiqueta de liberacion de calidad y la etiqueta de identificacion y
garantia; los productos que eran embarcados de esta forma no garantizaban que
cumpliera con los requisitos de calidad para la satisfaccion del cliente y una correcta
identificacion del producto; pudiendo embarcar un producto equivocado y trayendo

como resultado la devolucién del mismo.

Para el caso de Nissan no se contaba con un sistema que evitara la duplicidad de un
mismo nimero de parte en la misma remisién; asi como realizar la facturacién de
acuerdo a la cantidad de standard pack que se contempla en la norma de empaque del
cliente; tampoco se tenia un sistema en el cual en el mismo proceso de facturacion se
generard el ASN, es decir la notificacién de los embarques via sisterna EDI al cliente

y las etiquetas de cddigo de barras con las que se identificaran los racks.

La falta de formatos para el registro de discrepancias, cancelaciones y devoluciones,
ademas de tener como resultado la falta de evidencia para alguna aclaracién y
determinar responsabilidades para absorber €l cargo, ocasionaba que el Departamento
de Contraloria no pudiera hacer los movimientos contables correspondientes y la falta
de conocimiento de lo que estaba ocurriendo para poder tomar acciones correctivas ¥

preventivas de las areas responsables.

PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

El no contar con un Programa de Produccién Mensual traia muchos conflictos
internos en la empresa tanto para la explosién requerimientos de materias primas y
empaque como para la produccion, asimismo no se conocia informacién como: la
produccién programada, la produccion entregada, el saldo a producir; esta situacidn

era trabajar sin un objetivo a seguir y cumplir. No se conocia que cantidad de



produccién estaba entregando el Departamento de Produccién al Almacén de
Producto Terminado. No se podian analizar y controlar los requerimientos de
materias primas, ya gue 1o s¢ conocia cual seria el consumo de cada una de ellas; los
inventarios estaban desbalanceados, en algunos materiales muy altos, en otros muy
bajos y en otros no habia existencia; todo esto era un caos que afectaba operativa y

administrativamente.



CAPITULO 2.

DISENO DE PROCEDIMIENTOS BASADOS
EN EL SISTEMA DE CALIDAD QS-9000 DEL
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
PRODUCCION.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Documento No. CPP-06-02 J

: AINTERIORES PARA AUTOS i

CONTROL DE RECIBO DE MATERIALES

i. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer 1as actividades y responsabilidades para el recibo de
materia prima y materiales de empaque, hasta que estén correctamente identificados y veriftcados
para su almacenamiento

{I. ALCANCE

Este procedimiento es responsabilidad del Supervisor de Recibo de Materiales, auxiliares de
almacén de materia prima y los compradores.

HL.DEFINICIONES

e R.D.R. Es el documento que se emite cuando las cantidades facturadas difieran de las
cantidades de materiales que fisicamente se estdn recibiendo.

« FEtiqueta P.E.P.S, Etiqueta de identificacién que se deberd colocar en los materiales de acuerdo
al cédigo de colores establecido. El sistema de inventarios P.E.P.8. - primeras entradas primeras
salidas - se refiere al control de las materias primas de acuerdo a su fecha de recibo, siendo las
primeras en surtirse, las primeras que hayan sido recibidas.

IV. PROCEDIMIENTO
1. Recibo de documentos y llenado de formates

1.1 E! supervisor de Recibo de Materiales recibird las facturas u ordenes de envio que amparan el
material, revisando cuidadosamente que éstos tengan la informacion correcta.

1.2 En el caso de existir una diferencia entre la cantidad que se esta recibiendo y lo que se facture se
debera elaborar un R.D.R. DCP-021 y s¢ entregar4 a las areas correspondientes.

1.3 Una vez verificado, debera registrar los datos en el reporte relacion diaria de entradas de materiales

DCP-022. Los materiales nacionales se reportaran por separade de los materiales importados.

1.4 Posteriormente se debe elaborar y colocar la etiqueta P.E.P.S. DCP-024 correspondiente. de
acuerdo al cédigo de colores DCP-004.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Documento No. CPP-08-02

f INTERIORES PARA AUTOS i

CONTROL DE RECIBO DE MATERIALES

En el caso de que el material no tenga nimero de lote, el supervisor asignard un nimero que estara
formado de la siguiente manera: los tres primeros digitos corresponderan al consecutivo del lote y
{os dos Gitimos corresponderdn al mes. El control de lotes asignados se llevard en una libreta.

1.5 Todo ¢l material debera ser liberado por Calidad de acuerdo a sus criterios de aceptacién y colocara
una etiqueta de aceptacién DAC-044 antes de que pueda llevarse al Almacén de Materia Prima. Si
el material es rechazado Calidad sera responsable por este y dard disposicion, de acuerdo al
Procedimiento ACP-10-01.

1.6 Todas las remisiones y/o facturas se deberin relacionar en el reporte de relacidn diaria de entradas
de materiales DCP-023, clasificindolas de acuerdo a su procedencia (importado, nacional,
consignacion, etc).

2. Disposicién del material recibido.

2.1 Cuando los materiales sean reportados a Recibo como criticos, se descargardn inmediatamente y
una vez verificados y liberados por Calidad Recibo, se enviaran directamente a la linea de
Produccion.

2.2 El control de la descarga del material se lleva a cabo en cuanto los transportes van registrando su
llegada, si es un material sobreembarcado tendré que esperar el tiempo que sea necesario hasta que
pueda ser descargado.

2.3 En cuanto el material es liberado pasa a Almacén para su acomodo.

V. REFERENCIAS

+  Manual QS2000 / Manejo, Almacenaje, empaque conservacién y envio. Elemento 4.15
« Manual de Calidad IPASA - Seccion 6

¢ Manual de Calidad IPASA - Seccion 8

¢ Manual de Calidad IPASA - Seccidén 15

VL. DOCUMENTOS RELACIONADOS

s CCP-08-01 Rastreo de Lotes
+ ACP-10-01 Inspeccion de recibo de materiales.
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{ INTERIORES PARA AUTOS

-

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Documento No. CPP-06-02

CONTROL DE RECIBO DE MATERIALES

ViL.FORMATOS UTILIZADOS

+ Anexo! . Diagrama de Flyjo.

* DCP-004. Cédigo de colores.

* DCP-021. Reporte de Discrepancia en Recibo (R.D.R.)

+ DCP-022. Reporte de Material.

s DCP-023. Relacion Diaria de Entradas de materiales. Folio vs. factura
 DCP-024. Etiqueta P.EP.S

¢ DAC-044 Etiqueta de Liberacién de Calidad.

VILREGISTRO DE CAMBIOS

FECHA DE REV] FECHA EFECTIVIDAD| NIVEL DE REVISION DESCRIPCION DE LA REVISION

04-04-98 04-04-98 A Mod. al punto 1.2 DCP-022
01-02-99 01-02-99 B Mod. al orden de los puntos 1.2,1.3
yl4

Se anexa Diagrama de Flujo
Se hace mencion al DAC-044 y al
Procedimiento ACP-10-01

13
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ANEXO 1
DIAGRAMA DE FLUJO
CONTROL BE RECIBO DE MATERIALES
CPP-06-02
INICIO
l RECIBO DE MATERIALES J

AL ELEGAR EL. TRANSPORTE

CON EL MATERIAL

REGISTRARA SU LLEGADA EN

VIGILANCEA
EL INSPECTOR BE CALIDAD A

EL TRAVES DE UNA TARIJETA
EL st MONTACARGUISTA L ot EORTIR FL
MATERIAL DESCARGARAEL »| MATERIAL A LA LINEA DE
ES JRITICO MATERIAL
PROCUCCION SIN HABER
RMEDIATAMENTE COMPLETADO LA
INSPECCION REQUERIDA
EL MONTACARGLISTA DE ACUERDO AL PROCEDIMIENTO ACP-10-01
DESCARGARA EL MATERIAL INSPECCION RECIBO
EN TIEMPO NORMAL

i -
EL SUPERVISCR DE RECIBO DE
MATERIALES RECIBIRA LAS
FACTURAS U ORDENES DE
ENVIO Y VERIFICARAQUE LA
CANTIDAD FACTURADA SEA
IGUAL A LA CANTIDAD FISICA

Y

EL SUPERVISOR DE
LA CANTIDAD RECIBO DE
RECIBIDA ES IGUAL NO MATERIALES
A LA CANTIDAD ~p  ELABORARA UNA DCP-021
FACTURADA? DISCREPANCIA
RDR

SI ¢
<

EL SUPERVISOR DE
RECIBO DE MATERIALES

REGISTRARA LOS DATOS DCP-022 I LOS MATERIALES NACIONALES SE REPORTARAN
»

EN EL REPORTE DE POR SEPARADO DE LOS IMPORTADOS
RELACION DIARIA DE

ENTRADAS DE ALMACEN

A
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EL SUPERVISCR DE
RECIBO DE MATERIALES

INTERIORES PARA AUTOS -3

DCP-024

COLOCARA LA ETIQUETA
PEPS

EL
MATERIAL
TIENE
NUMERO DE
LOTE?

EL SUPERVISOR
RESPETARA EL
NUMERO YA
ASIGNADO

CALIDAD
NSPECCIONARAEL
MATERIAL

EL MATERIAL

¥

DE ACUERDO AL
CODMGO DE
COLORES

DCP-004

g

EL SUPERVISOR DE
RECIBO DE
MATERIALES
ASIGNARA UN
NUMERO

CALIDAD RECIBO SERA
RESPONSABLE DEL

LOS 3 PRIMEROS DIGITOS IGUAL
CONSECUTIVO DEL LOTE Y LOS
2 ULTIMOS CORRESPONDEN AL
MES EL CONTROL LO LLEVARA
SUPERVISOR DE RECIBO EN UNA
LIBRETA

ACP.10-01

CUMPLE CON —p{ MATERIAL ¥ APLICARA
LOS EL PROCEDIMIENTO DE
REQUISITOS INSPECCION RECIBO
DE CALIDAD ?
EL AREA DE CALIDAD
RECIBCG COLOCARA
ETIQUETA DE LIBERACION DAC-044

Y




LU |NTERIORES PARA AUTOS LEAR

El. SUPERVISOR DE
RECIBO OE MATERIALES
RELACIONARA LAS
FACTURAS Y REMISIONES
EN EL REPORTE DE
RELACION DIARIA DE
MATERIAL

!

EL MONTACARGUISTA
PASA EL MATERIAL AL
ALMACEN PARA SU
ACOMODO

h 4

)

BCP-023

Lo e

LOS MATERIALES SE CLASIFICARAN DE ACUERDO A SU
PROCEDENCIA (IMPORTADO, NACIONAL. CONSIGNACION)

16
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ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

MES COLOR

MES

ENERO ﬂ)(r Sum m a JULIO

MARZO SEPTIEMBRE
ABRIL OCTUBRE
MAYO NOVIEMBRE
JUNIO DICIEMBRE
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CORPORACION

A
%J“/, SURMMA

RELACION DIARIA DE ENTRADA DE MATERIALES
FOLIO COMTRA FACTURA

FECHA
| Fouo | FACTURA | PROVEZDOR |DESCRIPCION Y OBSZRVACIONES | LOTE |
]
| | |
!
[
I
|
|
I :
i
X i
1
i | i
i ! .i :
| |
| | .
l l |
THTREGO MOISES PEREYDA RECIBIO
RECIEC BDE MATARIALES CONTRALORIA
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ETIQUETA DE IDENTIFICACION P.EP.S

ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

ETIQUETA DE LIBERACION DE CALIDAD

A LZZue

DAC-034

DCP-004 C:/M1S DOCUMENTOSAEPS.DOC EMISION: 140996 REV:010299-B
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Docutnento No. CPP-07-01

CONTROL DE PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

i. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es definir las actividades para el control de los materiales de
consignacion, herramentales y equipo retornable propiedad del cliente.

II. ALCANCE
Este procedimiento es responsabilidad de los Supervisores de Embarques, el seguidor de materiales de
consignacion y el responsable de Ingenieria.

IIL.DEFINICIONES

No aplica.

IV.PROCEDIMIENTO
1. Recibo de materiales, equipo y herramentales.

t.1 En el momento de recibir el equipo, el personal de embarques deberd hacer una inspeccién visual para
determinar las condiciones en que llega el equipo.

1.2 Para el material productivo de consignacién se seguird el procedimiento normal de recibo de
materiales CPP-06-02.

1.3 El equipo que llegue en las condiciones adecuadas para ser utilizado se Hevara al 4rea designada de
acuerdo al tipo de contenedor, la distribucién se especifica en el plano de distribucidn del almacén de
producto terminado DCP-008. Se debe asegurar que el equipo que se empleard para los embarques
garantice la calidad del preducto.

1.4 Los herramentales propiedad del cliente, seran controlados directamente por el area de Ingenieria y la

recepcion de éstos, modificaciones o entregas serd responsabilidad directamente de Ingenieria, seglin
procedimiento IPP-02-06 Control de Herramentales y Dipositivos.

22
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CONTROL DE PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

2. Recibo de material y equipo daifiado.

2.1

2.2

23

3

Cualquier material productivo dafiado de origen o durante su transportacion debera ser reportado
inmediatamente al responsable de su envio, elaborar una discrepancia (R.D.R.) DCP-021 de acuerdo
al procedimiento de recibo de materiales y hacer una orden de envio DFI-005 para que éste pueda ser

devuelto.

En el caso de que el equipo retomable que se reciba esté dafiado, perdido o que se le encuentre no
apto para el uso, éste debera ser certificado por el responsable de embarques y el responsable de
calidad de que no se encuentra en las condiciones adecuadas para su utilizacién. Este equipo se
[marcara con aerosol rojo y se separara para su devolucién. E! Jefe de Almacén Producte Terminado
notificara de la devolucion del equipo dafiado al responsable del equipo de la armadora y, determinara
cémo y cuando se haré la develucion; este equipo se regresara con una orden de envio DFI-065, de
acuerdo a la Instruccién de Trabajo CPIT-07-01 Manejo de Equipo en Consignacién.

La verificacién por el proveedor mo absuelve al cliente de la responsabilidad de proporcionar
producto aceptable.

Todos los documentos que amparan la devolucién de materiales, equipo o herramentales deberan ser
devueltos con los sellos de recibidos.

Control de materiales y equipo.

3.1 Todos los dias a las 8.00hrs deberd hacerse un inventario del equipe vacio con que se cuenta en

IPASA, llevando el control ¢n el formata Control de Equipo Retornable DCP-007.

3.2 E{ control para el almacenamiento, suministro a las lineas de produccion y conirol durante su

procesamiento de materiales se realizard de acuerdo a los procedimiento CPP-15-01 Manejo de
Materiales y CPP-08-01 Rastreo de Lotes.

1.3 El control del herramental serd llevado por el drea de Ingenieria. Control de Produccién dnicamente

cuenta con una copia del listado elaborado por el drea de Ingenieria y que solamente podid ser
modificado por el responsable.

23
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Documento No. CPP-07-01

CONTROL DE PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

V. REFERENCIAS

o Manual QS9000 / Manejo, Almacenaje, Empaque Conservacién y Envio. Elemento 4.15
¢ Manual de Calidad IPASA - Seccion 7

V1. DOCUMENTOS RELACIONADOS
e Manual de Calidad IPASA- Seccién 7
« CPP-06-02 Conuol de Recibo de Materiales
s IPP-02-06 Control de Herramentales y Dispositivos.
» CPIT-07-01 Manejo de Equipo En Consignacion.
s+ CPP-15-01 Manejo de Materiales.

+ CPP-08-01

Rastreo de Lotes.

VILFORMATOS UTILIZADOS

+ Anexol

» DCP-021. Discrepancias en Recibo.
e DFI-005. Orden de Envio.
e DCP-008. Plano de Distribucion de Almacén de Producto Terminado.
« DCP-007. Control de Equipo Retornable.

VILREGISTRO DE CAMBICS

FiZCHA DE REV. | FECHA EFECTIVIDAD |NIVEL DE REVISION DESCRIPCION DE LA REVISION
3-04-98 03-04-98 A Eliminacién formato DCP-029
23-04-99 23-04-99 B Se incluye DCP-008. Se menciona

DFI1-005. Se anexa como 3.2
Control de Materiales.

Se hace mencion al DCP-021

Se modifica punto 2.2 .

Se modifica el punto 3.2 y cambia
A 3.1. En el punto 1.4 se menciona
IPP-02-06. Se elimina punto 3.1.
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INTERIORES PARA AUTOS, S.A. DE C.V.

ORDEN DE ENVIO

CLASE DE MATERIAL

MATERiAL ! LATERLAL . ACTVG
vRaGoT ) gL MUESTRAS REFACCIONES b
. 1

FECHA

N2 2412

DESPERCICIO

MATERLAL PROP EN DEPO-
DEFEC TERCER sT0 OTROS

TIPO DE ENVIO

VENTA ] REP C/IGARANTIA [ OTROS []

TRASIADO © ' consi [ DEV.CIC. TV REPARACION (] maQuita [

REMITIDOA

[HRECCION

[)f;pr\nrﬂl.tz.-ﬂo T NOMBRE TRANSPORTADO POR
SOLIC POR FORMULA POR N*DE PED O AUT N®VALE DE SALIDA
FAC REF PROVEEDOR N®*REM PROVEEDOR N ENTRADA FECHA RECIBO N REP INSPECCION
OBSERVACIONES
f nAD " £ PART DESCRI COSTO D
carn WUMERD DE PARTE PGION UETVARIO IMPORTE
-
AUTORIZACION SALIDA (BEPTO) AUT SALIDA CONTRALORIA FECHA LIMITE P/REGRESAR ESTE MATERIAL
HOMARE ¥ FIRWA DE QU.EN RECIBE NOIBRE Y FIRMA DE QUIEN ENTREGA FECHA REVISADO PGR VIGILANCIA
N
PARA SO EXCLUSIVO DE CONTABILIDAD
Y DL FACTURA FECHA HAT RECIBIDO EN ENTRADA CONCARGO SN CARGO Vo Bo AUT CONTRALORIA
e
\ y

| 05 OBJETOS AQUI DETALLADOS DEBERAN SER DEVUELTOS POR CONDUCTO DE NUESTRO DEPARTAMENTO DE RECIBO EN EL TIEMPO
£SPECIFICAQD EN SUDEFECTO SE COBRARA EL IMPORTE DE LOS MISMOS A QUIEN SE EXPIDIO ORDEN

DF 1005

FACTURACION
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Documento No. CPP-08-01

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

RASTREO DE LOTES

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer las actividades y responsabilidades para la
identificacién y rastreabilidad de materiales y productos en todo el personal de manufactura de
IPASA.

I1. ALCANCE

Este procedimiento aplica a los materiales, compoenentes y subensambles que son utilizados para

la fabricacion de los diferentes productos,
Este procedimiento directamente concierne a los departamentos de Control de Produccion,

Produccion y Aseguramiento de Calidad.

II.DEFINICIONES

» Rastreabilidad. Es el proceso por el cual un material, componente o producto es identificado
para conocer su procedencia, pruebas, evaluaciones, fecha de manufactura, turno, ete. con el
proposito de  determinar las causas que pudieran originar algin problema en el producto
terminado.

« Sistema P.E.P.S. (Primeras Entradas - Primeras Salidas). Es un sistema de identificacion por
medio de colores, el cual indica la secuencia cronoldgica para el uso, manufactura, materiales,
componentes y embarque de producte terminado,

1V.PROCEDIMIENTO
1. Identificacion de Materia Prima,

1.1 El Supervisor de Recibo de Materiales debers hacer la identificacién de acuerdo al procedimiento
de recibo de materiales CPP-06-02, Todos los materiales/componentes productivos deberdn estar
identificados por parte de Calidad de acuerdo al procedimiento ACP-12-01.

1.2 El personal del almacén de materia prima debe asegurarse que todo el material que ingrese a esta

drea esté identificado con la etiqueta PEPS DCP-024 debidamente llenada de acuerdo al Cédigo de
Colores DCP-004 v la etiqueta de liberacién DAC-044.
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2. Material surtido a Lineas de Produccion.

2.1 El almacenista de materia prima debe registrar todos los materiales surtidos en el reporte diario de
salidas de almacén DCP-028, asegurandose siempre de que contengan el mimero de factura y el
lote.

22 Asi mismo, debe asegurarse que los materiales surtidos a lineas de produccion mantengan las
chiquetas de PEPS y de estado de inspeccién.

3. Rastreabilidad en proceso de Produccién.

3.1 Las responsabilidades por areas son las siguientes:

a) Area de corte : El supervisor de corte debe elaborar y asegurar la identificacién de todos los
materiales semiprocesados a su cargo mediante la tarjeta de identificacién semiprocesados
DPR-031, la cual contendrd ef nimero de vale de salida de almacén DCP-028. Todos los
materiales que salgan del drea de corte deberan llevar su tarjeta DPR-031. Se registraran los
movimientos de todo el materiat en el formato DPR-011.

b) Area de sellado dieléctrico, inea de toldos y viseras. El operador debera identificar los
maeriales que son procesados en esté area con una etiqueta blanca que contiene la siguiente

informacion:

s Nuamero de vale del almacén.
¢« Turno.

+  Mes.

» Ultimo digito del afo.

¢) Area de moldeo. El material se identificaré en la parte posterior antes de Ia operaci6n, con
marcador de cera de color claro, para que pueda ser visible. Los datos serdn los mismos que los
de la etiqueta blanca.

d) Area de carpinteria. El fibracel también deberd identificarse con la etiqueta blanca colocada en
la parte inferior de la vista corrugada.
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¢) Lineas productivas. Cada supervisor de linea debe asegurar que el material que recibe del area
de corte tenga su respectiva tarjeta de identificacion DPR-031, Ja cual debe contener el Numero
de Vale de Salida de Almacén y anotard esta referencia en el Repoite de Produccién DPR-
020.Los materiales miscelaneos que son surtidos diariamente con el Vale de Salida DCP-028 se
registraran en el mismo reporte. Los reportes de produccién por turno deben guardar referencia
a los folios del reporte diario de salida de almacén DCP-028.

4. Rastreabilidad en Producto terminado.
4.1 Bl supervisor de Produccién debe ascgurar que cada producto final esté identificado por el

operador, con una etiqueta VERDE DAC-044, que contenga la fecha y el tumo:

ejem.

4.2 El inspector de Calidad proceso identificaré cada empaque final con una etiqueta de acuerdo a su
estado de inspeccion.

4.3 El almacenista de producto terminado debe identificar con una etiqueta de acuerdo al codigo de
colores de A.P.T. DCP-010 cada producto terminado antes de ingresario al almacén de acuerdo a lo
siguiente:

+ Puertas una etiqueta por pieza.

+ Viseras una etiqueta por caja.

+ Toldos y sombrereras una etiqueta por paquete.
+ Toldos T300 una etiqueta por 35 piezas.

La fecha de la etiqueta PEPS corresponderd a la fecha de entrega de producto terminado al almacén
de acuerdo al reporte de control de entregas DCP-016.
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5. Registros de Rastreabilidad.

5.1 Los registros de rasireabilidad estan conformados por el Reporte diatio de salidas de Almacén
DCP-028, Tarjetas de identificacién de semiprocesados DCP-031, reporte diario de produccion
DPR-020 vy reporte de control de entregas de producto terminade DCP-016. El supervisor de
produccién y de almacén deben mantenerlos archivados 'y retenidos de acuerdo al procedimiento
de Registros de Calidad.

V. REFERENCIAS

e Manual Q$9000 / Mancjo, Almacenaje, empaque conservacion y envio. Elemento 4.8
s Manual de Calidad IPASA - Seccidén 8

VI, DOCUMENTOS RELACIONADOS

ACP-10-01 Inspeccion Recibo.

ACP-10-03 Inspeccion Final.

ACP-12-01 Estado de Inspeccion y Prueba.

o ACP-16-01 Registros de Calidad.

ACP-09-01 Control de Proceso.

s ACP-10-02 Inspeccion en Procesa.
ACIT-14-02 Devoluciones del cliente.
CPP-06-02 Control de Recibo de Materiales.
CPP-15-02 Embarque de Producto Terminado.

33



=
__,?Iﬁ, SUMMA

L INTERIORES PARA AUTOS 5

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Documento No, CPP-08-01

RASTREO DE LOTES

VILFORMATOS UTILIZADOS

e Anexol

s DAC-044 Etiqueta de Liberacion de Calidad.
s DCP-004 Cddigo de Colores P.EP.S. AMP.
s DCP-010 Codigo de Colores P.EP.S. AP.T.

¢ DCP-016 Contro! de Entregas de Producto Terminado al Almacén.

¢ DCP-024 Etiqueta de identificacién P.E.P.S AMP.
e DCP-028 Reporte diario de salidas de almacén.

¢ DPR-011 Reporte diario de materiales en corte

e DPR-020 Reporte de produccion,

s DPR-031 Identificacion de material entregado a lineas.

VILREGISTRO DE CAMBIOS

FECHA DE REV. | FECHA EFECTIVIDAD| NIVEL DE REVISION

DESCRIFCION DE LA REVISION

18/dic/97 1/Ene/98 A Modificacion rastreabilidad en proceso
4abr/93 4/Abr/98 B Modificacidn rastreabilidad en proceso
01/feb/99 01/feb/99 Cc Se incluye Anexo L

Se modifica punto 1.2.
Se modifica punto 3.1 inciso e)
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ETIQUETA PEPS

5

TODAS LAS SALIDAS DE
MATERIAL SE DEBEN
REGISTRAR £N EL REPORTE

k- %
AL INTERIORES PAR LEAR
ANEXO1
DIAGRAMA DE FLUJO
RASTREQ DE LOTES
CPP-038-01
' INICIO l
£L SUPERVISOR DE RECIBO DE
MATERIALES IDENTIFICA LOS o) CPP-06-02
MATERIALES
+ L —
CALIDAD IDENTIEICA TODDS
LOS MATERIALES pi ACP-12:01
h._‘_,/’—‘
EL PERSONAL BEL ALMACEN
DE MATERIA PRIMA SE
ASEGURA QUE TODO EL Deb024 R 25 éggfé‘ggs DCP-0M4
MATERIAL QUE INGRESA - A SRES >
ESTE IDENTIFICADO CONLA

DCp-R8

DIARIO DE SALIDAS DE
ALMACEN, ASEGURANDOSE
QUE TENGAN NO FACTURA'Y
NOLOTE

b

AL LLEGAR EL MATERIAL Al AREA DE
CORTE EL SUPERVISOR ELABORA'Y
ASEGURA LA IDENTIFICACION DE
TODOS LOS MATERIALES
SEMIPROCESADOS MEDIANTE LA
TARJETA DE [DENTIFICACION DE
MATERIAL ENTREGADO A LINEAS.

DPR-031

B!

EL SUPERVISOR REGISTRA LOS
MOVIMIENTOS DE TODO EL MATERIAL
EN EL FORMATO DE REPORTE DIARIO
DE MATERIAL EN CORTE

DPR-011

o

¥

EM EL AREA DE SELLADO DIELECTRICO,
LINEA DE TOLDOS ¥ VISERAS EL
OPERADOR DEBE IDENTIFICAR LOS
MATERIALES QUE SON PROCESADOS
CON UNA ETIQUETA BLANCA

TURNO
MES

EL ALMACENISTA DE MATERIA PRIMA
SE ASEGURA QUE 1.0S MATERIALES
SURTIDOS A LAS LINEAS MANTENGAN
LAS ETIQUETAS PEPS Y DE ESTADG DE
INSPECCION

ESTA TARJIETA CONTENE EL NUMERO
DE VALE DE SALIDA DEL ALMACEN
DCP-028

LA ETIQUETA CONTIENE
NO. VALE DE ALMACEN

ULTIMO DIGITO DEL ANO
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EN EL AREA DE MOLDEO EL MATERIAL
SE IDENTIFICA EN LA PARTE
POSTERIOR ANTES DE LA OPERACION
CON MARCADOR DE CERA COLOR
CLARO

¥

EN EL AREA DE CARPINTERIA EL
FIBRACEL SE IDENTIFICA CON UNA
ETIQUETA BLANCA, QUE SE COLOCA
EN LA PARTE INFERIOR DE LA VISTA

CORRUGADA

PR T TR

EN LAS LINEAS PRODUCTIVAS CADA
SUPERVISOR SE ASEGURA QUE EL
MATERIAL QUE RECIBE DEL AREA
PE CORTE TENGA SU ETIQUETA DE
IDENTIFICACION

DPR-031

EL NUMERQ DE VALE
DE SALIDA SE ANOTA
EN EL DPR-031 Y ASI DPR-{20
MISMO EN EL
REPORTE DE
PRODUCCIGN

3

£L SUPERVISOR DE PRODUCCION SE
ASEGURA QUE CADA PRODUCTO
FINAL ESTE IDENTIFICADO POR EL
OPERADOR CON UNA ETIQUETA

DAC-Dd4

i

VERDE

EL INSPECTOR DE CALIDAD PROCESO
IDENTIFICA CADA EMPAQUE FINAL
CON ETIQUETA DE ACUERDC A SU
ESTADO DE INSPECCION

Y

EL ALMACENISTA DEL ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO IDENTIFICA
CON UNA ETIQUETA DE ACUERDO AL
CODIGO DE COLORES DE ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO ANTES DE
NGRESAR AL ALMACEN

DCP-010

b

LA FECHA DE LA ETIQUETA PEPS
CORRESPONDE A LA FECHA DE
ENTREGA DE PRODUCTO TERMINADO
AL ALMACEN, DE ACUERDO AL
REPORTE DE CONTROL DE ENTREGAS

DCP-016

i

FIN

LOS MATERIALES MISCELANECS
TAMBIEN TIENEN EL MISMC
PROCEDIMIENTO

CONTIENE LA FECHA Y EL TURNO

DE ACUERDO A

PUERTAS 1 ETIQUETA POR PIEZA
VISERAS | ETIQUETA POR CAJA.
TOLDOS Y SOMBRERERAS | ETIQUETA
POR PAQUETE

TOLDOS T°300 | ETIQUETA POR 35 PZAS
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CCRPOGNATION

ETIQUETA DE IDENTIFICACION P.E.P.S

ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

AN UMM ORI
CMARZO
CNPERIE AE:

CiEAME Hunyldn

Elmonaey .

mEOHA B ASCEIG

NI 74_E'g‘1{,i-'1(€1|f£ N
N osewrn

[N SN

ETIQUETA DE LIBERACION DE CALIDAD

i i .)L Ny
DAC - 044

DCP-004 C:MIS DOCUMENTOS/PEPS.DOC EMISION: 140996 REV:010299-B
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CODIGO DE COLORES P.E.P.S
ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

MES COLOR MES
ENERO » v . JULIO
-~ (’ Summa

ARZO e e SEPTIEMBRE
7 3

ABRIL BV | OCTUBRE
207 S
MAYO NOVIEMBRE
JUNIO DICIEMBRE
¢’ Summa |
N - [N i
ELABORADO POR: ANGELICA mmd} } ) APROBADO POR: JORGE LUNA RIOS
S t
FECHA DE EMISION: SEPTIEMBRE 14,1996. FECHA DE REVISION' FEBRERO 01,1999,
DCP-004 C-MIS DOCUMENTOS/PERS.DOC EMISION. 140996 REV:010209-B
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CODIGO DE COLORES
P.E.P.S. AP.T.

MES COLOR MES

ENERO JULIO

FEBRERO - AGOSTO
MARZO - SEPTIEMBRE
ABRIL - OCTUBRE
MAYO , NOVIEMBRE
JUNIO » / ; DICIEMBRE

B YN
APROBAD%LUNA
FECHA DE REV FEBRERD G1, 1999

OCP-G10 CMIS DOCUMENTOS/PEPS APT.DOC EMISION 140996 RE¥9010299—B
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CONTROL DE ENTREGAS DE PRODUCTO TERMINADQO AL ALMACEN MOD,98

a3

FECHA:
No. NUMERO DE PRODUCCION
£CO. PARTE DESCRIPCION COLOR ENTREGA | TOTAL | RECIBE [  TOTAL
LINEA
1
TOTAL
PRODUCCION ALMACEN
CJ2000XLS 300597 ORIGINAL  HOJA: 9 DE 12
DGPO16 R < T s



Tley

ACFHISTA L

Wit AKMGUORA GESCRIPCION ' 7R ) e & - 74 s 1AL o __h_U!-TE_hL’J I
M ki OE L& PARTE . pRs HRS - CALT YRS Lz o
- ' . {
' : ' !
e : ! : i
I : ; : .
1

.

)
- __ . i e ——

' :

i .

. .

H . !

. .
R R i R R e AL AT 1Y

41



286-Z0-€0 NOIS' \3M

HO0¥4d3d40

LB 20-L L NGISIAS

WHISIYN YISIT D

LIT-E 5]

SIATVIOL

HOSING NS

II¥A 3G ON 7 JINCIQVAZIISEC

[HOCI0L

1L3|

[s3Ee)] on

39

Qs

ud

HGA33A0Hd

YINYd)

VIONYIHIHO

vy

YOI

S ON

OTIOW 30 'ON|

NOIDgiNIEI0

82

Ad

avdog

oge-L

HOdNL

IYNQIOYN :37¥A 3Q "ON

VHO34

SOULIN N

AQvaUNYD

ONYNL

3LHOD NI STIVIHILVIN 30 Ol¥VIA 3LH0d3S

vS3aW

[ #v37 §) EATETTFEEETINE s 25




¥-86 834 €0 NOISINIY

TYI0DL

L6 INr 60-NOISING

020 - "dQ

43

oL
8
8
L
9
S
[
€
4
L NOIDJINGS3a
"INVO]  $019333d STIVIIONRI ED dVi0S ©qionacyd CAVINVHOOHd
WLOL
6481
Bi-iL
L19L
91-51
Sk¥L
IIVA 50 'ON vi-El
GVQIALLDMNOHY ezl
CWSILNISNY| F 454 3"
SOYHIdO "ON L0L
T«mom % 0L-6
SOrvavul3d % 5-8
YVIONIIOHI % 8L
Tvad "A0Yd S3NOIOVANISEO YIHONI [ SVHANOD | "dWY avanvyo { ‘OLLNVIW | 39na0ud | d4vuos ELTERN Tv3d /NYd YYOH
OLd3NI OdWILL
TYSNIHd
WINPT 10L2N00Hd
HOLOTESNI yauY
YOSINESENS VHOH HOd Gavid NOIDONO0Y 30 O¥1SIOTY
‘ONHNL
'WHIES

ywwns .A_cwv_




IDENTIFICACION DE MATERIAL ENTREGADO A LINEAS

FORMADAS TOLDOS PLANAS VISERAS SOMBRERAS
LINEA
DECRIPCION OPERARIO
NO DE LOTE
NO DE VALE
CANT DE PZAS * SOLO APLICA AREA DE ESPUMADO
FECHA * DESMOLDEQ Hrs
* FECHA DE REBANADQ Hrs
R o EMESON 15-11.91 REVISION 110658 A
IDENTIFICACION DE MATERIAL ENTREGADO A LINEAS
FORMADAS TOLDOS PLANAS VISERAS SOMBRERAS
LINEA
DECRIPCION OPERARIO
NO DE LOTE
HO DE VALE
CANT DE PZAS. * SOLO APLIGA AREA DE ESPUMADO
FECHA * DESMOLDEQ, Hes
* FECHA DE REBANADO Hrs
LB BASONISOT s REVSIGN 110688 4
IDENTIFICACION DE MATERIAL ENTREGADO A LINEAS
FORMADAS TOLDOS PLANAS VISERAS SOMBRERAS
UNEA L1
DECRIPCION OPERARIO
NO DE LOTE
NO DE VALE
CANT DE PZAS * SOLO APLICA AREA DE ESPUMAGO
FECHA * DESMOLDEQ, Hrs
* FECHA DE REBANADO Hrs,
oFR ol EASION 151197 REVISION 11-05-88 A
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Documento No. CPP-15-01

MANEJO DE MATERIALES

l. OBJETIVO

Cl objetivo de este procedimiento es establecer las actividades necesarias para asegurar el manejo
adecuado de los materiales que garantice la calidad de fos mismos y del producto final.
[1. ALCANCE

Este procedimiento concierne directamente a los departamentos de Control de Produccion,
Almacén de Materia Prima, Almacén de Producto Terminado y Embarques, y Produccion.

HI.DEFINICIONES

No Aplica.

1V.PROCEDIMIENTO
1. Almacenamienfo.

1.1 Los auxiliares de los diferentes almacenes deben asegurarse de que todos los materiales que entren
al almacén estan en perfectas condiciones e identificados con sus respectivas etiquetas de liberacion
y PEPS.

1.2 Cada material y producto final tiene asignada un 4rea dentro de los almacenes para su acomodo y
conservacion. En el caso de que ésta se desconozca se puede consultar las carpetas con la
distribucién, en las cuales se indica la localizacion utilizando un plano de referencia.

Los materiales se deben acomodar dentro de los racks de tal inanera que todas las etiquetas de PEPS
y de liberacién sean visibles para cualquier persona, sin exceder la capacidad de cada rack.

1.3 Si se cuenta con suficiente equipo retornable, los productos finales se pueden almacenar
directamente en éstos para minimizar el mangjo.

1.4 Todos los productos finales deben ser recibidos en sus respectivos empaques (bolsas, cajas, etc.)

1.5 Bajo ninguna circunstancia los materiales o productos finales deben estar en contacto con el piso.
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MANEJO DE MATERIALES

1.6 Durante los inventarios mensuales, se evaluardn las condiciones de los materiales y de los productos
finales. registrandolas en la columna de observaciones de los formatos DFI-009 y DFI-002
respectivamente con el propésito de detectar cualquier deterioro en los mismos. Si se considera que
un material no cump'e con fos requisitos de calidad, éste debera ser evaluado por el personal de
Calidad para determinar su disposicién de acuerdo al procedimiento ACF-13-01.

1.7 A través del Reporte de Existencias de Aimacén DCP-031 se asegura la rotacidn de existencias y
se miniminizan los niveles de inventario.

2. Manejo del material.

2.1 Todos los productos deberan ser embarcados en sus respectivos contenedores y de acuerde a la
norma de empaque, verificando que el sistema PEPS funcione correctamente. Si por requerimiento
del cliente o de alguna drea interna no se hiciera de esta manera, se deberé solicitar por escrito la
autorizacién firmando los responsables dicha solicitud. Los embarques se hardn de acuerdo a las
normas de empagque aprobadas por el cliente y el departamento de Ingenieria IPASA.

2.2 Se debe asegurar que los transportes cerrados no estén deteriorados, pues en caso de lluvia el agua
podria filtrarse y dafiar el producto. Si el transporte no es cerrado es necesario que siempre el
material se cubra con’ lonas que protejan completamente el producto, pues en este caso no solo la
Huvia podria afectar. sino también el calor o el polvo.

2.3 También se debe asegurar que los contenedores dentro del transporte estén fijos, pues con el
continuo movimiento éstos podrian desplazarse y ocasionar dafios en el producto.

2.4 En el caso de la materia prima, esta se enviara al almacén tan pronto como sea liberada.

2.5 Los materiales solo podran salir del almacén cuando sean solicitados por las diferentes areas de
produccién y relacionados en el reporte diario de salidas de almacén, el cual debera ser firmado
por el supervisor de produccién u otra persona responsable del departamento. Siempre que un
material sea surtido se debera asegurar que se hace de acuerdo al sistema P.E.P.S.

2.6 Para el manejo de adhesivos y solventes se deberd seguir cuidadosamente los lineamiento del
procedimiento de manejo de materiales peligrosos RIP-09-03, asegurandose siempie que una vez
que se haya terminado de surtir los recipientes o tambos deberan cerrarse y dar la disposicién
establecida en el procedimiento mencionado.

2 7 Los productos finales solo podran salir del almacén cuando se requiera su embarque de acuerdo a
los requisitos de} procedimiento de embarque de producto terminado.
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3. Conservacion,

3 1 Los supervisores y auxiliares de los almacenes serén responsables de la conservacién y el control de
todos los materiales y productos finales en las condiciones de calidad requeridas. Para conservar los
materiales y productos, éstos son colocados en contenedores adecuados a cada tipo de material y/o
producto, y embaicados de acuerdo a las normas de empaque.

3.2 Es responsabilidad del personal de produccidn mantener las mismas condiciones de calidad de los
materiales que han sido surtidos para el proceso de produccién, colocindolos en los diferentes
conienedores que se encuentran con este proposito en la linea.

V. REFERENCIAS

« Manual Q89000 / Manejo. Almacenaje, empaque conservacion y envio. Elemento 4.15
» Manual de Calidad [PASA - Seccion 15y 17

V1.DOCUMENTOS RELACIONADOS

« CCP-15-02 Embarque de Producto Terminado
s+ ACP-13-01 Control de Producto no conforme.
s  ACP-17-01 Auditorias Internas.

+ RIP-09-03 Manejo de Materiales Peligrosos.

s FIIT-15-02 Control de Inventarios.

s ACIT-13-01 Rechazo de materiales en planta.

VILFORMATOS UTILIZADOS

e Anexol

« DFI-002 Inventario fisico de almacén producto terminado.
« DF1-009 Inventario mensual almacén materia prima

s DCP-031 Existencias de Almacén.
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Documento No. CPP-15-01

MANEJO DE MATERIALES

VIL.REGIGTRO DE CAMBIOS

Ei-!zCIIA Di- REV.| FECHA EFECTIVIDAD | NIVEL DE REVISION DESCRIPCION DE LA REVISION
3
H
12/05/98 12/05/98 A Se anexa el formato DFI-002
Se anexa el formato DFI-009
Se elimina el formato DFI-003
De recuentos ciclicos
11/06/98 11/06/98 B Se modifica el punto 1.6 y 3.1
" Se anexa el punto 3.2
r
P 22/04/99 22/04/99 C Se anexa el punto 1.7

Se anexa diagrama de flyo
Se anexa formato DCP-031
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ANEXO !
DIAGRAMA DE FLUJO
MANEJO DE MATERIALES
CPP-1501

INICIO

TODOS LOS MATERIALES QUE
ENTRAN AL ALMACEN ESTAN p| DAC-02 DAC-044
IDENTIFICADOS CON ETIQUETAS DE
PEPS Y LIBERACION

Y

108 MATERIALES LIBERADOS SE
ENVIAN AL ALMACEN

¥

CADA MATEREAL TIENE UN AREA
ASIGNADA DENTRO DELOS
ALMACENES PARA SU ACOMODOY
CONSERVACION

CONSULTAR LA
CARPETA DE
LGCALIZACION

SE CONOCE LA
LOCALIZACION DE
LOS MATERIALES?

IR DIRECTO AL ALMACEN PARA
LOCALIZAR EL MATERIAL

EL AUXILIAR DE ALMACEN
COLOCA LOS MATERIALES EN
CONTENEDORES ADECUADOS AL
TIPO DE MATERIAL PARA SU
CONSERVACION Y CONTROL

v

PARA EL MANEJO DE ADHESIVOS Y
SOLVENTES SE PROCEDE o REP-09-03
CONFORME AL PROCEDIMIENTO

DE MATERIALES PELIGROSOS

Y

CON EL REPORTE DE EXISTENCIAS DE
ALMACEN SE ASEGURA LA ROTACION
DE EXISTENCIAS Y SE MINIMINIZAN ¥ DCP-031
LOS INVENTARIOS

—
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LL MATERIAL SALE DEL ALMACEN
CUANDO LO SOLICITA PRODUCCION
Y SE RELACIONA EN EL REPORTE
DIARIO DE SALIDAS DE ALMACEN
(MJE DEBE IR FIRMADO POR EL
SUPERVISOR DE PRODUCCION

: INTERIORES PARA AUTOS 3

v

El. PERSONAL DE PRODUCCION
MANTIENE LAS MISHMAS
CONDICIONES DE CALIDAD DE LOS
MATERIALES SURTIDOS
COLOCANDOLOS EN LOS
CONTENEDORES DE LA LINEA

v

DCP-028

TODOS LOS PRODUCTOS FINALES SON
RECIBIDOS EN SUS RESPECTIVOS
EMPAQUES Y NO DEBEN ESTAR EN
CONTACTO CON EL PISO

b

[ 05 PRODUCTOS FINALES SE PUEDEN
ALMACENAR EN EL EQUIPO
RETCRNABLE S1ESTE £5 SUFICIENTE

¥

CADA PRODUCTO TIENE ASIGNADA UM
AREA DENTRO DEL ALMACEN PARA
SU ACOMODO ¥ CONSERVACION

4

LOS PRODUCTOS SO% COLOCADOS EN
CONTENDORES ADECUADOS AL TIPC
DE PRODUCTO, SIENDO EL
SUPERVISOR Y AUXILIARES LOS
RESPONSABLES DE ESTO

y

LOS PRODUCTOS FINALES SALEN DEL
ALMACEN CUANDO SE REQUIER A SU
tMBARQUE DE ACUERDO AL
PROCEDINMIENTO DE EMBARQUE DE
PRODUCTO TERMINADO

CPP-15-02

v

i TODOS LOS PRODUCTOS SON
£MBARCADOS EN SUS RESPECTIVOS
CONTENEDORES ¥ DE ACUERDO A LAS
NORMAS DE EMPAQUE APROBADAS
PFOR EL CLIENTE E INGENIERLA

}
()

LEAR

RS
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NO

EL
TRANSPORTE

A UTILIZAR ES
CERRADO

EL MATERIAL SE CUBRE
CON LONAS PARA
PROTEGER EL MATERIAL

ASEGURARSE QUE NO ESTE
DETERIORADO Y ASEGURARSE
QUE LOS CONTENEDORES ESTEN

FIIOS

v

EN LOS [NVENTARIOS
MENSUALES SE EVALUAN LAS g DFI-002
CONDICIONES DE LOS

MATERIALES Y LOS PRODUCTOS
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INVENTARIO FISICO DE PRODUCTO TERMINADO

CODIGO DE CAFTURA USTEMAS

CLIENTE

SUPERVISOR ALMACEN CONTROL DE PRODLCC. AUDITOR CONTRALORIA
OFi a2 CAYALENTE/ANVFTER XLS  EMISION 150997 REV 240399-B HOJa 1 DE |

52



(HTCRIORES PARA AUTOS, 5.A DECV.

{HVENTARIO MENSLAL

&
L
e g
o bl
i [
e =
Q@ -
o
)
-«
b
=]
[
N 1
Boow
& 5
i w
m” J..
a3
m_,. 9]
g
m M
< w
¢ r
L& n
u. -
- L
a
u 2
o
o 13
- e e b —— S [ S,
. -
& b
u} I
4, "
& P
Iy
simvrmim d — m f mw feo= = —d e 4.
<
A |
-, =
oo
=] ™ ' i
, i _ _ [ !
AR IR RS SR o oo

1014 G1043%

£az

C iNVADHE M1L%

GF1093

ORIGINAL
33



ryy BOAOC OIFDE
. Hros-evis

R [t BV
' BO0AL-LI¥96
2. 2159560
1805-0186¢
B0L8S BIEdL

H G

i LA 141
[T AT 2TS
HERITET
a1y $hgs
20307 0196
00478 11808
Hung j1pes
[ RERE IR
SOTLL-Q165E
HUZ (13
1936C 04408
Bh302 BL4IB
DA 115D lkes
H{E AR
AW0-¥51- 11
G- 11644
DOFR2 KCLLE

. DOaLO ECHOt
o M
14300011 13

R a107-chezs
.2 §o AR
0050L HLB08
e RAtH

L pokDE BIEIR
8402 SIH0R
Rhos-Haos
19-5t809

P 10 YIR0d

R
T

¢
o
po
Y
0
0
%
2
1]
2
61
ho
&0
80
(5]
i

o
02
1

i
“

LT INTE

BYL"z8Z
Bit a1
F14°180
LIEN 49
00
03%° 45y
0kh (09
Lir'sgt
0361981
[ 2108201
e
056 86
L0670
00479k
as ‘el
ChI'51878
i
C36'681
M
[tiNt]
20f 17
[SIRL
viR' 121
R
E1T N
EETREN
002 ¥
[t
Bvi 2t
030385
SIS
[LERT
90¢‘6
eieine
[Nl
20356
0B ILe'(
SRERIEE
ELIRA
O
HIR U
U980 §
[1TRTAN
892 214N
LI
[T |

ERETIL

golel
(11

LANR IR

00 008'2 w e oe
0 60562 [} 0
0p opa's [L] ]
00 002’y 0 e i
[T LU oo
06 B4 Ab g on
50 adzl 0] 60
0 924701 0o od
0% 000'gr on hil]
0o oog 2 an o D]
0% 3 Mo o
00 ooy € e g n
00 000 €2 oa ]
00 ongag ] oo
00 35 g2 neog an
[P [ '
G0 ke Gt Cos 14
00 0% Lo {1 én
gy 0 (]
9 o "
4 o

B0 G g1 i) [N}
0 6In' 501 il lid
LD I L 3]
¥ 000 op 0 i}
W £yl 0 L
1] w ior i

01 ' 2
] (S )
to roa 38
09 f g "
0 [ u
00 L}

00 1 'l
o o

00 ty
00 né
0 i
03 [ '
I “on N
[{R Tierd [ k)
60 Lo heon g

PR FRFETRTIEN .

VTt Y EETON .

015
LR
197 g
iy 4
]
TR
e
07
TSI
ol
[

L

e 19

08

on
a0

ey
1179
HO
A
opacg
[N
[T ]
1979
e
ns i

on
ke

LAY

Lh

1!
!

4

‘.
)

[C0-dD
N B VP CTE

$¥ A4 0D WIISIALY SIN3 Ing

$183 S3 DI 01943/ 0%

S 3 Y10 029970 &5

$3 & A2 SIA/d TV Irng

10 WISIAAE SIN3 Iy

U370 5195 DIX O10HR/2 405 Ex1

0 STh 513) $16 02VE/2 dO5 SHY

12-0 530 411247 ¥EIWSIE $H1

SU80 DUBLSYR 70 OF3J5T Ol¥LL

GuiTyvn 10 0734561 0I3vw

(N30 $797 HOTIHET L 3548

wo IR WUIN0S/S TLUGJOS 4T

AN YOI YaNeS /L 1180005 411D

R ER LB DR R PR DRI R T b ]

< SU00ASS 11608 0T ¥dTdvi

CIEC 01600 930 vyl

¥ idviid g11mauny

1€ sIn Wk 011 oIvNasd dos

RY 518 31D 871 01w/ 415

0 SER MNIv WL 07NN g0s

a1 518 154D A28 1N uns

8§19 871 eNiaug

A1 I DIT WAL

LR RE T I

A3 N7 410 Y3 Tdvy

R TR T

170 S¥Idd 010D

DOV QUL VYLNGD

120 VIR 00 1NN

12:0 114 v¥ldvy

10 ¥IIndve s Y INg

1S ORIV BiIHD)

140 K1IN0FE/9 ¥RINL

U RS ANY 0 N P T

FoonA Bt WIANERS DLIDRGL

YRR 08 ORT LT oy

1NN 01907 ALK /04T W 1jfNg)

N} hETZYIN SYNL VIINRYY

ARIIRI0 1A VIInHy)

Ak §3 1id V1ImRY)

db §2 011 vl

db §3 164 ¥ TINNY)

db 7 004 V1IHY)

£ Mdta SF0B f8d ¥ 1IMY)

10E ORUID FENOR O Y 1i0uy )

v wpy

Y bL L DI 0578 D31 W TN
EE R 1 ATNY 0576 DNDIWX TINTA

009
-9896C
-Lecs
2808
-930¢
L7808
-0300%
-B5res
-8
-§i00¢
1605
T3
-36¥08
¥-QI{0C
-10Hg
08I
BEICE
LIy
RLIGE
SN
S9rIY
ety
NHT
e
HET
Ll
ALy
(M
e
[
I
~SALLY
LR
P
Ty
ranay
[ ELLH
-BEItr
~1820r
[T
BSEIE
21
SheL
ETHD
fe2ir
e

L S LT

RN
1R

WAL

i
!

- .

W1 RN

o

= s

—

54



Ll sU
HE SUMMA

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Documento No. CPP-15-02

EMBARQUE DE PRODUCTO TERMINADO

H.

OBJETIVO
El objetivo de este procedimiento es indicar la forma adecuada de embarque para asegurar que el

producto suministrado al cliente, llegue en las condiciones requeridas de calidad, cantidad y tiempo,
optimizando los recursos empleados.

ALCANCE

Este procedimiento concierne a las areas de Contro] de Produccién, Embarques y Control de
Calidad.

H1.DEFINICIONES

ASN. Advance Ship Notice. Es Ia notificacién anticipada de los embarques el cual contiene
informacion referente a las cantidades y niimeros de parte que se estin embarcando. La informacion
se debe capturar en el momento en que sale el embarque, pues el sistema calcula automaticamente
la hora estimada de arrivo a la planta. -

Sistema EDI. Electronic Data Interchange. Sistema de comunicacién por medio del cual se
enviara y recibira informacién a las armadoras que estén conectadas a la red.

SIGNAL. Sistema Global para [a Administracion de Partes Nacionales. Sistema utilizado por
MISSAN para el control de sus requerimientos.

[V.PROCEDIMIENTO

1. Preparacién,

1.1 E} supervisor de embarques recibiré el programa en forma escrita, donde se indicara el destino del

embarque, prioridades, si es que las hay, y el dia y hora en que se debe recibir el material en la
armadora.

1.2 El supervisor de embarques debera coordinar la carga del material en el transporte. Todo el material

que se embarque debe ser amparado con las remisiones o facturas y la orden de salida DCP-006.
Solamente se podrd embarcar el material que esté liberado por calidad y tenga la etiqueta de
identificacién y gararcia DCP-020. El material que se embarque a NISSAN se identificard con la
etiqueta de codigo de barras. Siempre se debera respetar el sistema PEPS. Asi también si se detecta
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algiin rack o contenedor dafiado se deberd proceder de acuerdo a la instrucci6n de trabajo Manejo
de Equipo en Consignacion CPIT-0701.

i 3 Si el programa de embarques no se cumple al 100%, el supervisor debe avisar al programador de la
situacion, quien deberd tomar una decision de acuerdo a la cobertura que se tenga. Es importante
considerar que ain cuando no se ocasionen problemas en la armadora, debe de cubrirse ¢l
requerimiento en su totalidad a fin de poder soportar cualquier imprevisto en la armadora, como
pudiera ser cambio en la mezcla de produccidn, pérdida de material en planta, demoras en el
transporte, etc., ademds de que el requerimiento del cliente independientemente que lo utilice debe
cubrirse completamente.

1.4 Las promesas de productos criticos deberdn hacerse en el momento en que lo solicite el seguidor de
materiales de la armadora, asegurandose siempre que la cantidad que se prometa sea cumplida. En
¢l caso especifico de Ford la promesa se tendra que hacer a través del sistema DDL en la pantalla
3, indicando de igual manera la cantidad y hora en que se entregara el producto critico.

1.5 El supervisor de embarques debera solicitar a través del radio o por teléfono, el transporte asignado
dependiendo de la armadora. Para las plantas de Nissan y Chrysler Sal., se manejarén trailers ; para
Ford y Chrysler Méx. se utilizarin camiones de plataforma; y para Voikswagen, se utilizardn
camionetas. Solamente los programadores o los supervisores de embarques podran autorizar la
utilizacién de un transporte diferente, justificando el cambio. Cuando los transportes que se
requieran excedan las unidades que se tienen asignadas a IPASA, se debe avisar con anticipacion o
lo antes posible a fos coordinadores de CETA de las unidades extras que se reguieran para evitar
demoras o problemas con los embarques.

1.6 El material embarcado bajo una autorizacién del cliente (desviacion de Ingenieria) deberd ser
identificado de acuerdo a la Instruccion de trabajo de Desviacién de Ingenierfa [PIT-13-02 (formato
DIP-047). Asi cuando se presente algin cambio de nivel se deberd acordar con el cliente los puntos
de quiebre y arrangue tanto del nivel actual como del nuevo y de la misma manera cuando se tengan
que realizar ajustes o reparaciones a los erramentales utilizados para fa produccion en planta se
debera acordar también con el cliente la cantidad de producto terminado necesaria para soportar los
dias que duren dichos ajustes o reparaciones para lo cual se tendrd que asignar un lugar en el
almacén de P.T. donde se mantendré este producto.
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2. Documentacion

2.1 Todo el material gue salga de IPASA debe estar amparado en una remision o factura que se genera
en el sistema de informatica.

2.2 Para el caso especifico de Nissan se facturard en base a ran (sisterna SIGNAL). El cual consiste en
seleccionar por nimero econdmico un ran (cantidad standar de un rack, contemplado en norma de
empaque) de los disponibles que aparecen en la pantalia. No se podra duplicar un ntimero de parte
en la misma remisidn. Durante el mismo proceso de facturacion se generard el ASN y las etiquetas
de c6digo de barras con las que se identificaran los racks.

3 3 Todas las salidas de los transportes deberan registrarse en el formato de orden de salida DCP-000,
en ¢l cual se anotars tos datos del transporte y del operador, ademés de los documentos que se estdn
entregando. Las 6rdenes de salida tienen un consecutivo que inicia con el 001 el primer dia de cada
mes y que se cortara a final del mismo para iniciar nuevamente con el 001.

2.4 Cuando se embarquen muestras o algiin producto con caracteristicas especiales, herramentales, etc.
el responsable del envio debe entregar la documentacién completa a los programadores o a los
supervisores de embarques dando toda la informacion que se solicite para su entrega.

2.5 Las remisiones o facturas con los sellos de “RECIBIDO” del cliente serén entregadas por el operador
asignado para el embarque al coordinador de transportes CETA, quien a su vez s¢ encargara de
entregarlas a cualquiera de los programadores de LP.A.S.A. para su revision.

3. Notificacién y Seguimiento del embargue.

3.1 La notificacién de los embarques se hara a través del sistema EDI y es responsabilidad directa de
los programadores, pero en caso de alguna emergencia los supervisores de embarques estin
capacitados para efectuarla. En la opcién procesar entrada de datos se da de alta la armadora a la
cual se enviard la informacion. El nimero consecutivo que se asigna al ASN es el nimero de la
remision o factura (de preferencia la primera cuando sean mas de dos) que ampara el embarque.

3.2 La informacién que se capture depende del formato de cada armadora.

Se puede consultar el manual de sistema EDJ y transmisién de ASN para conocer los codigos de
proveedores y transportistas, 0 en su defecto una guia elaborada por el departamento de Control de
produccién para poder capturar ASN. Toda la informacion que se capture debe ser correcta, y en el
caso de que existiera algin error se debe corregir o aclarar inmediatamente, pues de esto se derivard
la factura para su cobro.
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3.3 Después de la transmisién del ASN el programador debe comprobar que la informacion fue
recibida, ya sea mediante el mismo sistema o telefonicamente con el seguidor de la armadora. La
verificacién del ASN debe conservarse para futuras aclaraciones, si es que tlegaran a presentarse
con ¢l departamento de cobranzas.

3.4 Si se presentan problemas durante la transmision del ASN se debe realizar lo siguiente:

s Problemas con el Password. Cada 30 dias se debe cambiar el password (clave) del sistema, si
se llegara a vencer la fecha el password es revocado (vencido) y no se podrd hacer ninguna
transmision en el sistema. Para solucionarlo se debe solicitar soporte técnico al departamento de
Sistemas o directamente a IBM.

+ Problemas con la Hnea telefonica. Se buscard una linea alterna a la cual se pueda conectar la
PC, o como segunda opcién se puede contactar con el cliente para que éste ayude a capturarlo
directamente en su sistema.

s Problemas con la red. Se debe solicitar soporte técnico a Supply Tech o IBM para determinar
la causa. Si se trata de un problema de la red, donde no es posible realizar la transmision en ninguna
PC, nuevamente se puede solicitar la ayuda del seguidor para que el embarque se notifique via
telefénica o a través de un fax.

3.5 En el caso de las armadoras que no cuentan con el sistema, la notificacién se deberd hacer por via
telefénica de preferencia en el momento en que el embarque esté saliendo de IPASA, con el fin de
que el seguidor de la armadora pueda estimar la hora de arribo a su planta.

1.6 Si en la hora estimada e{ embarque no ha llegado a la armadora las unidades cuentan con teléfono
celular para poder ser rastreadas, solamente se tendrd que informar al coordinador de CETA para
aclarar la causa de la demora.

4. Discrepancias, Cancelaciones, Devoluciones y Dafios por transporte.

4.} Durante la revisién de las remisiones o facturas recibidas, se pueden encontrar correcciones hechas
por el cliente en las cantidades embarcadas, es decir una discrepancia, si este es el caso se deberd
elaborar en el formato de discrepancias DCP-012, el movimiento correspondiente y anexarlo al
paquete de remisiones y facturas que se entregardn a contraloria para efectuar los movimientos
contables correspondientes. Una vez efectuado los movimientos contraloria regresaré una copia con
los sellos de “capturado” o con la firma del responsable.
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4.2 Una cancelacion se hara cuando exista algin error o correccién en la informacién de la remision o
Factura. Utilizando el mismo formato de discrepancias se hara este movimiento y en la columna de
observaciones se anotara “cancelacién®. La copia con ¢l sello de ‘capturado’ debera archivarse.

4 3 Cuando se presente una devolucidn del cliente el supervisor de embarques debe asegurarse de
recibir siempre un documento del cliente y compararlo con lo que fisicamente se estd recibiendo. Se
puede presentar el caso de que solo se reciba el documento y el material haya sido destruido por el
cliente, esto solo sucedera si el area de calidad Hegd a un acuerdo previe y en tal caso debe
notificarlo a control de produccidn mediante un documento. Una vez que esto ha sido verificado, el
supervisor de embarques lo registrard en el formate Control de DCP’s DCP-014 y lo entregari al
programador, quien procederd a llenar el formato de material devuelto por el cliente DCP-017
soportandolo con el documento del cliente para entregarlo al 4rea de contraloria. Este documento
siempre debe ser finnade por el responsable de calidad. Contraloria regresard una copia de este
documento debidamente firmada y sellada. La copia deberd archivarse por separade de las
discrepancias. El material devuelto sera entregado al responsable de Calidad para su disposicidn,

4.4 8i algin producto es devuelto por ¢l cliente por causa de dafios en el transporte, serd nuevamente
mspeccionado por el drea de Calidad y el material no recuperable deberd cobrarse al responsable,
previa notificacién a .ravés de un memorandum en el caso de que el responsable sea CETA. En el
caso de que el responsable sea un drea interna IPASA absorberi el cargo.

V. REFERENCIAS

¢ Manual Q89000 / Manejo, Almacenaje, empaque conservacion y envio. Elemento 4.15
+ Manual de Calidad IPASA - Seccidn 15, 24, 25 y 26

VI.DOCUMENTOS RELACIONADOS

s ACP-17-01 Auditorias Internas.

e ACIT-14-01 Devoluciones del cliente

o [PIT-13-02 Desviaciones de Ingenieria.

s CPIT-07-01 Manejo de Equipo en Consignacion.

VILFORMATOS UTILIZADOS

+ Anexo | Diagrama de Flujo

DCP-006 Orden de Salida

DCP-012 Discrepancias de Producto Terminado
DCP-014 Control de DCP’s

DCP-017 Reporte de Material Devuelto por el cliente

* » » @
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VHLREGISTRO DE CAMBIOS

DCP-020 Etiqueta de identificacién y garantia
DIP-047 Material con Desviacion de Ingenieria del cliente

DESCRIPCION DE LA REVISION

I-ECHA DE REV. | FECHA EFECTIVIDAD| NIVEL DE REVISION
15-Abr-98 15-Abr-98 A Adicion del punto 1.6
26-abr-99 26-abril-99 B Modificacion a los puntos: 1.2, 1.6
2.1,2.2,2.5y3.4 Seelimina él

formato DCP-005 Se anexa diagra-
ma de flujo, se anexa la def.
SIGNAL
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Documento No. CPP-15.03

PROGRAMACION Y CONTROL DE PRODUCCION

L

OBJETIVO

El objetive de este procedimiento es asegurar el cumplimiento total de los requerimientos del cliente a

través de una programacion y control de ia produccion eficiente.

il. ALCANCE

Este procedimiento concierne a todos los departamentos.

L DEFINICIONES

Esqueleto. Es la captura de los requerimientos del cliente en el sistemna y de la cual se generaran los
requerimientos de materia prima y materiales de empaques.

Pizarron de Nissan, reporte de criticos, Son los reportes enviados por los seguidores de
materiales como informacion adicional a la autorizacién mensual o semanal y que sélo serdn
utilizados como auxiliares cuando surja algin problema en produccion. Los reportes de criticos no
son considerados como informacion oficial de la armadora. En el caso especifico de Ford el reporte
de criticos se consulta en la pantalla G2 del sistema DDL.

Faltantes. Material no enviado a la armadora que ocasiona que la unidad pase por la linea de
produccién sin la parte requerida, y que posteriormente se puede ensamblar. Los gastos que esto
origina son absorbidos por IPASA.

Paro de linea. Falta de material que ocasiona paro en la linea de ensamble de la armadora. Este
material no puede ensamblarse posteriormente, pues el proceso requiere que la unidad esté
completa hasta esa operacién. Los gastos que esto origina son absorbidos por [PASA,

DDL (Data direct Link), Sistema utilizado por Ford para visualizar toda la informacién requerida
para la produccion, entre las cuales se incluyen embarques, produccién diaria, cambios de
Ingenieria, normas de empaque, material critico, programas de entrega, etc.

1V.PROCEDIMIENTO

I. Recepcidn de Autorizaciones de entrega.

1.} Las autorizaciones de entrega son los requerimientos por escrito que hace el cliente de acuerdo a sus

necesidades. Algunos clientes utilizan el sistema EDI para enviarlos semanalmente. En el caso de
los clientes gue no cuentan con el sistema suelen enviar sus autorizaciones mensualmente por fax o

por mensajeria.
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PROGRAMACION Y CONTROL DE PRODUCCION

1.2 Con la autorizacién de entrega €l programador debe ajustar directamente en el sistema el reporte
SREQ070, también conocido como CPO1, tan pronto como haya recibido fa informacion con el fin
de que los cambios en los requerimientos sean conocidos al dia siguiente. Para las armadoras que
reciben la informacién por EDI los ajustes se haran de forma automatica.

2. Captura de Requerimientos.

2.1 Cada mes los programadores deben realizar fa captura de requerimientos para explosion de materia
prima. Antes de iniciar la captura se solicitard a Sistemas depurar la base de datos.

2.2 Posteriormente &l programador debe actualizar la fecha y el nimero de autorizacion de cntrega de la
cual se capturaran los requerimientos. Es muy importante capturar correctamente toda la
informacion pues de clla se derivarén los requerimientos de materia prima para los préximos dos
meses.

2.3 De acuerdo a la autorizacion de entrega recibida se procede a la captura de los requerimientos para
13 semanas. La ultima celda que se captura en esta pantaila es el acumulado al primer mes, debe
tenerse sumo cuidado al capturar esta cantidad, pues de ésta depende los ajustes que
automaticamente hace el sistema para los requerimientos de materia prima. La captura se hace
utilizando e! nimero econémico Summa y cualquier error en la identificacion de éstos generard
errores también en Ia explosién de materia prima. Cada vez que se termina [a captura de un niimero
econémico se captwa la cifra control la cual resulta de sumar el acumulado que aparece en el
extremo derecho de la captura mds el total de los tres meses que el sistema calcula
automaticamente. Esta cifra se utiliza para comprobar que Ia captura es correcta.

2.4 Finalizada la captura cualquier programador debe solicitar al 4rea de sistemas, la impresién de la
captura para su revisién. En el caso de encontrar errores s¢ debe corregir en la pantalla de cambios.

2.5 Revisada y corregida la captura el programador debe liberar la captura y avisar a sistema para que
corra los procesos posteriores. La liberacion de requerimientos se haré el ditimo sabado de cada
mes, no importando que haya iniciado el mes siguiente. La captura se reflejard el primer martes de
cada mes, pues si se corre el proceso con anterioridad, afectard los reportes de control de

produccion.

2.6 La fecha limite para la captura de requerimientos serd la iitima semana de cada mes, no importando
que el nuevo mes inicie dentro de esa misma semana, esto no afecta la captura.
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3. Programas de Produccidn.

3.1 El control y programacién de la produccién serd definido por cada programador, pues alin cuando
en esencia se maneja la misma informacién cada armadora tiene su manera particular de operar. El
control puede ser llevado mediante el reporte de Programacion y Contro] de Entregas SREQ070 o
CPO1 teniendo en cuenta que al inicio del dia lunes de cada semana la columna de saldo a producir
debe tener todas las cantidades en cero o positivas. Es decisién de cada programador determinar las
prioridades para cubrir los requerimientos de acuerdo de las necesidades del cliente.

3.2 Otra manera en que se puede llevar un control mis exacto es mediante el formato de programa de
produccion DCP-013 dando visién del mes completo. Este programa se hace utilizando como base
también el reporte SREQO70 y también considera cerrar con saldos cero o positivos al inicio del dia
lunes. Cada semana se debe revisar el programa emitido, y hacer los ajustes por necesidades del
cliente. Cada ajuste en los requerimientos del cliente implicard un ajuste en los programas de
produccion emitidos.

3.3 En caso de no cubrir los requerimientos de produccién se tomaran acciones correctivas en conjunto
con los supervisores y el gerente de produccion para determinar la manera en que seran cubiertos, a
fin de no ocasionar faltantes o paro de linea en la armadora y se reportardn en el formato Resumen
Semanal de Produccion DCP-003

3.4 El supervisor de cada linea de produccién debera requerir ¢l material al auxiliar del almacén
encargado con el tiempo suficiente para que pueda ser surtido.

3.5 El supervisor de produccién diariamente entregara al supervisor de embarques el reporte Control de
entregas de Producto Terminado al Almacén DCP-016, para que pueda ser verificada la produccién
y reportada. Todos los dias el supervisor de embarques debera retirar la produccion del dia y
levarla al almacén de Producto terminado de acuerdo al procedimiento de manejo de materiales.

4. Control de Cumplimiento al Cliente.

4.1 Mensualmente el programador deberé entregar un reporte de cumplimiento DCP-025 y de manera
opcional también se puede llevar el reporte de cumplimiento anual DCP-026. En éste debera incluir
las variaciones durante ¢l mes, ademés de la acciones correctivas si es que el requerimiento no fue
cubierto totalmente.
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V. REFERENCIAS

» Manual Q89000 / Manejo, Almacenaje, empaque conservacién y envio. Elemento 4.15
¢ Manual de Calidad IPASA - Seccidn 1

V1. DOCUMENTOS RELACIONADOS

» CCP-15-02 Embarque de Producto Terminado.
» COIT-06-01 Releases a proveedores.

VILFORMATOS UTILIZADOS

ANEXO 1

DCP-003 Resumen Semanal de Produccion.

DCP-013 Programa de Produccion.

DCP-016 Control de Entregas de Producto Terminado al Almacén.
DCP-025 Reporte de cumplimiento mensuat

DCP-026 Reporte de cumplimiento anual.

VILREGISTRO DE CAMBIOS

YECHA DE REV. | FECHA EFECTIVIDAD | NIVEL DE REVISION DESCRIPCION DE LA REVISION

1L AARZILGO 10 MARZ(LAG A Se inr‘hlyp ANEX( 1
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! 13 SEM ENERO 1a SEM ENERQ ta SEM ENERQ ACUMULADO
|
NISSAN TOLDOS HF 1 '
NISSAN 1ISCMB F ] | |
MISSAN IVISERAS +F ' : |
NISSAN PUERTAS FF 4P . i
NISSAN PUESTAS nF 27 : |
HISSAN 1CUART (S HE 26 i
NISSAN TOLDOS G5 |
RISSAN IVISERAS G5 KAl
MISSAN 1 PUERTAS GS 45 | |
NISSAN |PUERTAS GS KA ! | |
NISSAN "PUERTAS 02 ]
YISSAN JISERAS C2” ] |
TOTAL ‘
FORD IVISERAS TowW i3z . I
FORD IISERAS £NS5 ' !
TOTAL | ! I
REMOMESA ITOLDOS 7-360 I ]
! 1
VW, MISERAS i
] |
CHRYSLER 1CTOS BwWr2 i { I
f i i
C REPSEM XLS
DCP 603 EMISION 201097 GRIGINAL
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: INTERIORES PARA AUTOS

MANEJO DE EQUIPO EN CONSIGNACION

I. OBJETIVO

Esiablecer las actividades y responsabilidades para el manejo en consignacion.

1. ALCANCE

Este procedimiento afecta directamente al supervisor y jefe de embarques.

[11. DEFINICIONES

« DISCREPANCIA; Elemento que difiere en cantidad y nimero de parte o descripcién con lo
embarcado.

« EQUIPO DANADO: Es todo aquel equipo propiedad det cliente que pone en riesgo la calidad
del producto.

IV.PROCEDIMIENTO
1. Recibo de equipo en consignacion.

1.1 El supervisor debe revisar en ¢l momento de recibir el equipo que las condiciones de éste sean
adecuadas, es decir, no ilegue desoldado, con vinil roto. descuadrado de sus lados,puntas cortantes,
o cualquier otro defecto que ponga en riesgo el producto embarcado, utilizando el formato DCP-
030.
El jefe del Almacén de Producto Terminado mantendra informado al cliente del comportamiento de
su equipo mediante el mismo formato.

1.2 Si el equipo llega daiiado el supervisor lo debe identificar con pintura de aeroscl color rojo en el
area dafiada y notificar al jefe del Almacén de Producto Terminado para que éste lo reporte al
cliente via fax en el formato mencionado anteriormente, donde se especifica el tipo de dafio que
presenta el equipo, posteriormente se debe retornar al cliente mediante una orden de envio con el
formato DFI-005 para que sea reparado. El cliente deberd regresarlo nuevamente via fax al
proveedor.
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i.3 El supervisor debe quitar todas las etiquetas de identificacién que lleguen en los racks de embarques
anteriores, para evitar discrepancias en los siguientes embarques.

|4 En caso de que algin contenedor sea reparable el jefe del almacén coordinara su reparacion en la
misma empresa.

V. REFERENCIAS

s Manual QS9000 / Control de Productos Suministrados Por EI Cliente Elemento 4.7
s Manual de Calidad IPASA - Seccién 7

VI. DOCUMENTOS RELACIONADOS

e« (CCP-07-01 Control de Productos Suministrados Por El Cliente.

VILFORMATOS UTILIZADOS
* Anexol. Diagrama de Flujo.

+ DFI-005 Orden de Envio.
* DCP-030 Verificacién de Equipo Retornare (Check List)
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Documento No. CPIT-07-01

MANEJO DE EQUIPO EN CONSIGNACION

VIILREGISTRO BE CAMBIOS

FECHA DE REV] FECHA EFECTIVIDAD

NIVEL DE REVISION

DESCRIPCION DE LA REVISION

Nov 09,98 Nov 09,98 A Mod. al punto 1.1 y 1.2 y se agrega
Formato DCP-029
Abril 22,99 Abril 22,99 B Mod. al punto 1.1y 1.2

Se anexa descripcion en la definicion
de discrepancia,

Se modifica el cédigo del formato de
verificacién de equipo retornable
(check list) DCP-029 a DCP-030.

Se incluye Anexo I.
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CAPITULO 3.

SITUACION ACTUAL DE LA COMPANIA
INTERIORES PARA AUTOS, S.A DE C.V.
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SITUACION ACTUAL

Actualmente 1a empresa Intetiores Para Autos, S.A. de C.V. cuenta con la estructura
requerida de QS-9000. La Compaiiia tiene un Manual de Calidad que describe las
politicas y sistemas administrativos de la misma, el cual cumple con los

requerimientos de la Norma QS-800G0.

El enfoque de este Manual estd dirigido a satisfacer y exceder las necesidades de

nuestros clientes para [os que se define la calidad como prioridad nimero uno.

%| sistema incluye una estructura de trabajo claramente definida para el control de los
materiales, procesos y actividades de verificacién, asegurando asi a nuestros clientes
son manufacturados en un ambiente definido v controlado. El Manual de Calidad es
un resumen sistemético de los sistemas de calidad implantados y la responsabilidad

de la direccifn para estos sistemas.

La Gerencia General de Interiores Para Autos, S.A de C.V., por endoso de este
documento est4 comprometida con los objetivos definidos dentro de la Politica de
Calidad, asi como con las directrices del Manual de Calidad y los documentos que de
éste se derivan y hace participe el compromiso adquirido a todos los niveles de la

Compafiia.

A continuacion se presentara la Politica de Calidad de la Compaiiia Interiores Para

Autos, S.A de C.V. y las metas que s¢ persiguen en base a €sta.
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MANUAL DEL SISTEMA DE CALIDAD
SECCION 0.4 . POLITICA DE CALIDAD |
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Con la obtencion de ia Certificacién de Calidad Internacional Q8-9000 el 29 de Junio

de 1998 la Compaiiia ha obtenido beneficios internos y beneficios externos:

BENEFICIOS INTERNOS.

-Trabajar bajo un sistema de resulados previstos.

-Define la manera de ejecutar nuestro trabajo.

-Define responsabilidades.

-Garantiza la calidad en todas las operaciones.

-Garantiza el cumplimiento a los requerimientos del cliente.
-Tener una mejora continua.

-Proceso y procedimientos estandarizados.

-Tener un ambiente de trabajo adecuado y seguro.

BENEFICIOS EXTERNOS.
-Confianza para nuestros clientes.
-Garantia de calidad.
-Reconocimiento a nivel mundial.
-Proyectos futuros asegurados.
-Acceso a mercados internacionales.
-Una mejor posicién competitiva:

-Mejor calidad.

-Mayor variedad de productos.

-Menores costos,

-Mayor tiempo de entrega.
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A partir de la obtencion de la certificacion el organismo certificador Strategic
Registration LTD), ha seguido efectuando revisiones a la empresa Interiores Para
Autos, $.A de C.V,, las cuales se efectian cada seis meses con el propésito de

confirmar la obtencion del certificado de calidad.

El sistema de calidad QS-9000 requiere que se lleven a cabo auditorias internas de

calidad para asegurar que el sistema funcione de acuerdo a lo planeado.

Las auditorias deberdn asegurar que el propio sistema de calidad de una organizacién
continiia cumpliendo los requerimientos especificados y que estd siendo implantado.
Los resultados que se obtengan pueden ser utilizados por la Gerencia para mejorar el

desempefio de la organizacion,

Actualmente en la empresa se cuenta con un Auditor Lider el cual es el responsable
final de todas las fases de la auditoria y quien debe tener capacidades y experiencia
gerencial y debe tener la autoridad para tomar las decisiones finales en relacién con la
conducta de la auditoria y cualquier observacion de las misma. También se cuenta
con un grupo auditor, el cual estd autorizado para la realizacion de las auditorias, ya
que los auditores fueron capacitados y certificados por el organismo GDC (Grupo de

Desarrollo Corporativo).

La actividad que realiza el grupo de auditores ha contribuido a la obtencién de
resuliados satisfactorios de todas las revisiones que la Compaifiia ha tenido desde la
Certificacion; asi como el compremiso de todos y cada uno de los miembros que

conformamos la empresa Interiores Para Autos, 5.A de C.V.
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INTERIORES PARA AUTOS LEAR

;4(( CORPORATION
C.P. Gustavo Aguirre Navarro.

Coordinador de la Carrera de Licenciado en Contaduria.

Universidad Nacional Auténoma de México.

Facultad de Estudios Supetiores Cuautitlan.

1°. Marzo de 1999,

Por medio del presente me dirjjo a usted para informarle que la Srita Irma
Angélica Rivera Gudifio, con Nimero de Cuenta 8307131-7, labora para el Grupo
SUMMA en la Empresa Interiores Para Autos, S.A. de C.V,, desde el 12 de Marzo de
1996 y de la misma manera me permito ponter 2 su consideracion su trayectoria
laboral, cen la finalidad de que se proceda con los tramites relativos a su titulacion.

Ingreso A La Compafiia.

Con fecha 12 de Marzo de 1996 la Srita. Irma Angélica Rivera Gudifio se
incorpora a la Compafiia previo procese de reclutamiento y seleccion, como Analista
de Ventas y Cuentas Por Pagar dentro del Area de Contabilidad.

Experiencia Laboral.

La Srita. Rivera inicié sus funcienes en el Departamento de Contabilidad
realizando las actividades de Cuentas Por Pagar y Ventas, posteriormente a los 3
meses obtiene la Planta dentro de la Compafiia y es promovida como Analista de
Costos reporiando directamente al Contralor de la Empresa en el Departamento de
Finanzas.

Simultineamente en el afio de 1997 desarrollé actividades de Auditor Interno
para la obtencién del Certificado de Calidad Internacional QS-9000, Certificado que
es obtenido el 29 de Junio de ese mismo afio.

Debido a sus conocimientos y experiencia es promovida en el mes de Octubre
de 1998 al Departamento de Comtrol de Produccidon como Jefe de Control de
Inventarios en Materia Prima, mismo que mantiene a la fecha, teniendo a su cargo 2
Supervisores y 6 Auxiliares; asimismo se le asigna la Coordinacién de QS-9000 de su
Departaments; ademds de seguirse desempefiando como Auditor Interne en la
Compaiiie.

Durante ] tiempo que ha estado en fa Compafifa ha tomado diferentes cursos
como: Formacitn de Auditor Interno para QS-9000, en el cual obtuvo ta Certificacion
por parte del Despacho GDC (Grupo de Desarrollo Corporativo) para desempefiarse
como auditor; Q§-9000, 5 §°, Kaizen; por mencionar algunos.

e
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Las actividades mds relevantes desarrolladas en su frayectoria dentro de la

Empresa son las siguientes:

~ INTERIORES PARA AUTOS ! LEAR

CORPORATION

- Coordinacion de Inventarios de Materia Prima, Produccién en Proceso y
Producto Terminado en forma:
a) Mensual.
b) Afio Modelo (Periodo de Actividades para las Armadoras).
¢) Fiscal.

- Elaboracion del Estado de Costos:
a) Afio Modelo IPASA y Afic Modelo Consolidado.
b} Fiscal [PASA. y Fiscal Consolidado.
¢} Estado de Costos Para B-10.
d) Estado de Costos FAS-52.

- Anélisis del Inventario de Materia Prima Por Tipo de Moneda (moneda
nacional, dolares, franco francés, marco aleman y yen japonés) y por
Almacén de Materiales Activos y Materiales Obsoletos.

- Anilisis del Inventario de Producci6én en Proceso Por Linea de Produccion
y Por Material Nacional ¢ Importado,

- Anilisis del Inventario de Producto Terminado Por Cliente y por Material
Nacional ¢ Importado,

- Comparativos mensuales de:
a) Inventario de Materia Prima, Produccién En Proceso y Producto
Terminado. -
b} Compras.
¢) Consumos.
Cabe mencionar que estos comparativos fueron desarrollados por ella.

- Comparacién entre el Estado de Costos Estandar y el Estado de Costos
Real para la obtencién de las desviaciones y andlisis de las mismas por
cada elemento del costo.

- Andlisis del scrap; logrando con esto una reduccién de desperdicio de
materia prima, principalmente en materiales importados; disminuyendo
con ésto pérdidas en la empresa por scrap de materiales .

- Elaboracién de grificas de scrap para Juntas QS-9000.

- Caleulo del Factor “A” para ser presentado ante [a Secretaria de Comercio
y Fomento Industrial (SECOFET).

AY. DESARRCLLO No. 5 ZOMNA INDUSTRIAL CUAMATLA CUHAUTITLAN IZCALLI C.P. 54730 EDO. BE MEXICQ FYEL.: 872-23-66 FAX: 872-22-68
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INTERIORES PARA AUTOS

Control de Ias Entradas, Consumos, Rechazos, Ventas, Recuentos
Ciclicos, Recuperacién de Materiales, Devoluciones de Material Nacional,
Importacién, Intercompaiifas y Consignacion.

Cilculo del Alcance Semanal Para las Materias Primas por Linea de
acuerdo a los Programas de Produccion.

Control de las Existencias Diarias de Almacén.

Logistica de Materiales.

Asegurar que se respete el sistema PEPS.

Elaboracién de la Biticora de Adhesivos para ser presentada ante la
Secretaria del Medio Ambiente Recursos Naturales y  Pesca
(SEMARNAP).

Creacion del Lay-Out del Almacén de Materia Prima y Carpeta de
Localizacién de Materiales.

Provectos Desarrollados.

AV, DESARROLLO No. 5 ZONA INDUSTRIAL CUAMATLA CUAUTITLAN IZCALLI G.P. 54730 EDO. DE MEXICO TEL.: 872-23-66 FAX: 872-22-G8

Analisis del proveedor idéneo para realizar el bondeo de tela para Toldos
de Nissan al mejor costo.

Este estudio se llevé a cabo debido a que la tela que era bondeada por el
proveedor que lo realizaba en ese tiempo presentaba quemaduras,
rayaduras y uniones. Gracias a ese estudio se tomd la decision de cambiar
de proveedor y desde ese entonces se han evitado esos problemas,
logrando una reduccién en fos costos por scrap en tela.

Elaboracién e Implementacién de los Programas Para La Toma de
Inventarios Afio Modelo y Afio Fiscal.

Participaci6n en la elaboracién del Reporte de Mejora Continua de la
Empresa.

Elaboracién de la Instruccién de Trabajo: FIIT-15-02 “Control de
Inventarios” para (S-9000.

Coordinacién y elaboracién de los Procedimientos de acuerdo a la Tercera
Edicién del Manual de Calidad QS-9000 en el Departamento de Control
de Produccion:

a) CPP-06-02: Control de Recibo de Materiales.

b) CPP-07-01: Control de Productos Suministrados Por El Cliente.
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" INTERIORES PARA AUTOS LEAR

CORPORATION

c) CPP-08-01: Rastreo de Lotes.
d) CPP-15-01: Manejo de Materiales,

- Coordinacién de los Procedimientos de acuerdo a Ia Tercera Edicion
del Manual de Calidad QS-9000 en el Departamento de Control de
Produccidn:

e) CPP-15-02: Embarque de Producto Terminado.

f) CPP-15-03: Programacién y Control de la Produccion.

- Coordinacién de la Instruccidn:CPIT-07-01 Mangjo de Equipo en
Consignacién de acuerdo a la Tercera Edici6n del Manual de Calidad QS-
9000 en el Departamento de Control de Produccion.

-Optimizacién de las Areas de Almacenaje en coordinacion con ¢l Area
de Compras, logrando como beneficio una reduccion de inventarios,
mancjo de material y mejor control .

Durante el tiempo que Ia Srita. Rivera ha laborado en la compafiia ha demostrado
ser una persona aplicada a su trabajo, innovadora, creativa, responsable y capaz de
manejar grupos de personas dando excelentes resultados para la empresa; por lo
cual no tengo inconveniente en que s¢ tome en cuenta su desarrollo profesional
para el tramite de su titulacion.

C.P. JBGRGE LUNA RIOS.
Gerente de Control de Produccidén

e e A M
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CONCLUSIONES

Actualmente las empresas que ofrecen productos, bienes o servicios necesitan
asegurar que sus clienfes estin recibiendo la calidad que requieren si quieren
incrementar su liderazgo como proveedores y quieren entrar y mantenerse en los

mercados mundiales.

Cada vez son mas las empresas que exigen que sus proveedores estén certificados en
1$0-9000, caso concreto es el de Ford, Chrysler y General Motors quienes requieren
que todos sus proveedores estén certificados en QS-9000; es por ésto que en
Interiores Para Autos, S.A de C.V. estamos comprometidos con la calidad asegurando
la satisfaccion de nuestros clientes tanto internos como externos; por lo anterior
seguimos manteniendo como clientes a Nissan, Ford, Chrysler y abriendo mercado
para otras empresas del ramo automotriz, ademas que Lear Corporation empresa de
renombre mundial que s¢ encuentra distribuida en tode el mundo recientemente
adquirié el 50% de las acciones de la Compafiia, reafirmande con ésto que si
seguimos los lineamientos de calidad que indica la norma ISO-9000, entonces
aseguramos la satisfaccién de nuestros clientes con respecto a la calidad de los

productos ¥ servicios que nosotros proveemos.
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