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CONTROL NUMERICO reRn e, 200t

OBJETO

Asegurar que las herramientas sean calibradas y ajustadas al mandril a trabajar.

RESPONSABLE

El Tornero asignado a esta maquina.

RECURSOS

Torno paralelo Control Numérico (CNC).

MEDIDAS DE SEGURIDAD

e Mantener limpia las mordazas del mandril.
e No utilizar aire comprimido para la limpieza.

DEFINICIONES

HOME: En un sitio.

MODE SELECT: Seleccione modo.

SET UP: Estado.

MAX SPINDLE RPM: Maxima velocidad
TOOL OFFSET: Herramienta compensada.
JOG: Empujar.

TOOL CAL: Calibraciéon de herramientas
EXIT: Salida.

Nota: En el manual de la Maguina existen otras definiciones utilizadas por el operador.
INSTRUCCIONES PARA PUESTA A PUNTO
1. Seleccionar el material a maquinar.

2. Obtener las herramientas de corte y proceder a montarlas sobre la torre
portaherramientas con ajuste de altura al centro con suplementos si es necesario.
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3. Obtener o ejecutar programa de piezas.

4. Verificar el estado del HOME asi:
4.1. Pulsar MODE SELECT y aparecera en la pantalla varios modos de operacion.
4.2. Pulsar la opcién 5 SET UP.

4.3. Encontrar la posicién del (HOME), HX para el carro transversal valor negativo y
HZ para el carro longitudinal valor negativo. MAX SPINDLE RPM SRA 0000.

4.4. Fijar los valores adecuados al HOME, teniendo en cuenta la distancia entre la
herramienta o herramientas con respecto a la pieza y la velocidad SRA a un maximo
de 2000RPM, de acuerdo al fabricante.

5. Montar sobre el mandril el patrén de calibracion para interiores o exteriores.

5.1.Acercar la herramienta y tocar en patrén, usando los switches de empujar (JOG
X).

6. Pulsar la tecla MODE SELECT y seleccionar la opcién 6, TOOL TABLES.
6.1. Presionar la tecla T (TOOL OFFSET) y aparecera una tabla de herramientas.

6.2. Introducir el diametro del patrébn de calibracion y presionar la tecla (TOOL
CAL) y entrara el valor de referencia en la tabla de herramientas X.

7. Montar el material en el mandril de sujecién y centrar.
7.1.Acercar la herramienta y tocar el material a trabajar y nuevamente ir a la tabla
de herramientas e introducir Z @, presiona (TOOL CAL) y entra el valor de

referencia en la tabla de herramientas.

8. Presionar la tecla (EXIT), luego MODE SELECT o JOG y envia al HOME.

Nota: En el manual de la Maquina existen otras instrucciones utilizadas por el operador.
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OBJETO

“Asegurarse que todo aquel producto que llegue para su reparto sea entregado en tiempo y
en forma correctamente”.

PREPARACION DE CARGAS
Se le pide al Responsable de Logistica/Distribucion, la asignacion de cargas a preparar.

Se toma la carga del almacén, para posteriormente llevarla a la zona reservada del mensajero
encargado de repartir esa ruta.

Se acomoda la carga en cada espacio de la zona reservada, por producto es decir: en un
espacio ajustado a su volumen de carga, en otro el siguiente y asi sucesivamente.

Se cuenta la carga por producto anotando en un formato de reporte diario de cuenta.

En caso de que la cuenta ya esta hecha, y existan mas piezas listas para entregar, se
anexaran a la cuenta dejandolo a consideracion de control y calidad.

Se procede a esperar a que el mensajero acomode su carga y dependiendo del volumen de la
carga seran el nimero de partes en lo que separara la ruta el mensajero/transportista de
agencias para que asi nos sefiale que parte de su carga repartira y asi aduanarla.

Una vez hecho todos los procedimientos arriba descritos la carga esta lista para su reparto.

2. Muelle de cargas

Una vez que el mensajero/transportista nos sefala que seccion de su carga empezara a
repartir, procedemos a escoger los pallets de varios productos.

e los datos a registrar del mensajero en el formato (formulario) son: nombre del
mensajero, fecha de salida, ruta, total de piezas a entregar y nombre del inspector.

¢ los datos a registrar del titular en el formato son: nombre del titular, domicilio, producto
Se manda a imprimir el formato y se anexa al reporte diario de cuentas.
Una vez unidos tanto el formato y el reporte diario se procede a regresar los pallets tomados al

azar, sin que el mensajero tenga conocimiento de ello ni observe en que parte son colocados
dentro de su carga.

Ref. P_FP403 1 Firma:
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Si todo lo antes descrito ya esta hecho, la carga ha quedado aduanada satisfactoriamente.
* este proceso se hara tantas veces como el mensajero haya separado su carga.
Cierre de carga

El mensajero/transportista una vez que haya terminado su carga asignada, debera entregar al
departamento de control y calidad todo aquel sobre que no haya podido entregar.

Al cual se le denomina “remitente” que esta conformado en dos partes que son: remitente y
devoluciones.

Remitente es todo aquel que no se pudo entregar por los siguientes motivos: no numero,
cambio de domicilio, domicilio deshabitado, destinatario desconocido, incompleto, rehuso a
recibir, no calle y otros.

Devoluciones es todo aquel envio que no corresponde a la carga del mensajero que esta
cerrando.

Se revisa que el remitente este debidamente remitido por las diferentes causales de remision y
que efectivamente lo que nos sefiala como devolucién se realmente fuera de su ruta.

Si lo que nos sefiala como remitente no estd correctamente remitido se procede a
devolvérsele todo paquete en el que no este bien especificada la causa de remision.

Si lo que nos sefiala como devolucién si pertenece a su ruta, se le regresara en ese momento
para que sea entregado antes de que disponga de una carga nueva.

e una vez recibido el remitente se procede a darlo de baja en el reporte diario de cuentas
correspondiente a esa carga.

Proceso de entrega de productos masivo, acuse y quejas a mensajeros

En conjunto con Calidad/ inspeccién, y jefe operativo, se revisan cargas a asignar.
Se selecciona por ruta la carga de productos que entregara el mensajero.
El jefe operativo procede a contar la totalidad de los productos.

Una vez hecho el conteo, se elabora la hoja de “reporte diario”.
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Al mismo tiempo se tendran listan y clasificadas las cargas de acuses y quejas, que también
se anotaran en la hoja “reporte diario”, que a su vez para control interno se anotaran en
formato de “salida por mensajero”.

Se elaboraran las aduanas correspondientes.

Una vez elaborada la hoja de “reporte diario de cuentas” y la “aduana”, se guardara en el
directorio llamado “cierres de cuentas pendientes”.

Hechos los pasos anteriores se denominara “lista” la carga para entrega a mensajeros (en
horario vespertino o dia siguiente por la mafana, 08:00 am).

El mensajero firmara como recibido su hoja y de inmediato procedera a enrutar su carga,
teniendo la obligacion de hacer entrega inmediata al jefe operativo de todos aquellos pallets no
entregables por diferentes razones.

El jefe operativo “restara” los pallets como devolucién inicial en la hoja “reporte diario de
cuentas” correspondiente.

Diariamente por la tarde (entre 5y 6 pm), el mensajero estara obligado a cerrar sus cuentas
de la mafiana del mismo dia. Con el jefe de operacién, este a su vez entrega de remitentes,
acuses y quejas a la encargada del cierre de cada uno de los productos.

Esta informacion ser4 dada de baja en los formatos correspondientes: los acuses y quejas, en
la hoja de formato de “salida de acuses por mensajero” en la parte correspondiente al cierre en
esa hoja, misma que arrojara el saldo o cierre definitivo, que a su vez sé deberan entregar los
acuses de quejas ordinarios para su cierre en el formato “control de ordenes por cerrar acuse”

Una vez cerrada la hoja “reporte diario de cuentas”, se entregan a inspeccién las aduanas
correspondientes para su elaboracién en calle, asi como los remitentes para su corroboracion
en calle.

Proceso de cierre de producto masivo, acuse y queja

Una vez que el mensajero entregue su cierre de producto masivo, acuse y queja al jefe
operativo:

El jefe operativo entregara a las encargadas de cada producto, tanto remitentes de producto
masivo asi como acuses y remitentes de producto acuse y queja, las encargadas a su vez
descargan la informacién que se genere en el control de ingreso de producto diario, en su
funcién de cierres de remesa.

Ref. P_FP403_1 Firma:
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Una vez efectuados los cierres en formatos, se preparara la valija con los cierres fisicos para
los diferentes destinos y clientes, tanto locales o foraneos si es el caso.
Proceso de inspeccion general

En coordinacion con Fabricacion, elaborara y asignara cargas de trabajo para mensajeros,
siempre priorizando los productos por vencimiento y cliente.

Elaborara la aduana correspondiente. (En conjunto con Administracién)
Contabilizara las cargas de los mensajeros asignadas para el siguiente dia de reparto.

Revisara en calle al 10% de los remitentes totales, una vez hecha esta labor, se entregaran al
jefe operativo que a su vez los entregara para su cierre.

Elaborara al menos 3 aduanas por mensajero a la semana.

Conocera a diario la ubicacion de los mensajeros y se encontrara con ellos ademas de revisar
sus cargas, que porten casco, gafas y estén en su zona de reparto.

Reportara de inmediato cualquier anomalia al gerente.
Las aduanas a elaborar seran designadas por el gerente de la sucursal.

Las aduanas elaboradas seran entregadas a diario al gerente de la sucursal.

ARCHIVO

El Departamento de Calidad trasladara los datos de los controles al sistema informatico y
archivara la totalidad de los registros durante un periodo de tres afios, a menos que se haya
llegado con el cliente a un acuerdo que modifique dicho periodo.

Lt

R
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OBJETO

Establecer pautas a seguir en las mediciones de diametros, espesores y profundidades del
producto.

RESPONSABLE

Supervisor o Jefe de la Calidad y Operadores.

RECURSOS

Vernier, Micrbmetro y galgas telescopicas.

INSTRUCCIONES

Medicion de Diametros externos con Calibrador:

- Insertar la pieza entre los palpadores del calibrador, conservando el paralelismo entre los
puntos que se han de medir, y tomar la lectura.

- Girar la pieza para tomar una segunda medida, de manera que se forme una cruz con el
punto anteriormente medido.

- Comparar los resultados, una diferencia en las medidas indica que no hay uniformidad
circular (en estos casos hacer la observacion por escrito y retener el material si el caso lo
amerita).

- Expresar las medidas en pulgadas y sus submdiltiplos (décimas de pulgadas, milésimas de
pulgada).

Medicion de Diametros externos con Micrémetros:

- Realizar una puesta en cero del instrumento para verificar que esta ajustado.

- Tomar la pieza y presentarla a los palpadores del instrumento, considerando el paralelismo
entre si, de los puntos a medir.

- Leer en el cilindro del micrometro (parte que contiene el rango del instrumento) las
centésimas de pulgada y en el tambor las milésimas, ambas se le suman al rango inferior del
alcance del micrometro para obtener el diametro buscado.

Ref. P_FP501_3 Firma:
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Mediciéon de Diametro interno con Calibrador:

- Insertar los palpadores para interiores en el diametro a medir, considerando
el paralelismo de los puntos medios.

- Tomar la lectura.

- Girar la pieza o el calibrador para tomar una segunda medida, de manera que se forme una
cruz con la anterior.

- Comparar los resultados, una diferencia en las medidas nos indica que no hay uniformidad
circular.

Medicion de Diametros internos con Galgas Telescopicas:
- Cierre completamente la galga telescopica mediante el ajustador.
- Llevar al diametro a medir, en su parte mas angosta.

- Abrir la galga aflojando el tornillo ajustador, evitando asi el choque brusco con las paredes
de la pieza.

- Llevar al centro de la pieza, manteniendo un extremo fijo y oscilando el otro hasta lograr
tocar dos (2) puntos que al mismo tiempo equidisten del centro de la pieza.

- Ajustar la galga para mantener la medida obtenida, con el cuidado de no alterarla por un mal
ajuste.

- Presentar la medida obtenida al micrémetro y la lectura sera el diametro buscado.
Medicion de Diametros internos con Micrometros para Interiores:
- Seleccionar el complemento a usar segun el diametro requerido.

- Mantener un extremo fijo y el otro girarlo hacia abajo y hacia arriba, igualmente de derecha a
izquierda y viceversa hasta lograr un punto central.

- Girar el tambor hasta tocar dicho punto central.
- Leer directamente la medida alcanzada.

- Tomar una segunda medida para reducir el margen de error.
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Medicion de Espesor con Micrémetro:
- Tomar la pieza y presentarla al micrémetro en los palpadores.

- Leer en el cilindro las centésimas de pulgadas y en el tambor las milésimas, sumar ambas
al rango inferior del alcance del micrémetro para obtener la medida buscada.

Medicién de Espesor con Calibrador:
- Tomar la pieza y presentarla calibrador en los palpadores.

- Cerrar el instrumento hasta hacer contacto con las caras de la pieza, cuidando de que los
topes de los palpadores estén lo mas paralelos posibles.

- Leer directamente en el reloj o el indicador (en caso de ser digital) la medida del espesor de
la pieza.

Medicién de Profundidades con Calibrador:
- Tomar la pieza a medir y presentarla al Vernier en la parte del mango.

- Dejar bajar la varilla para profundidades con el cuidado de mantener al ras la superficie de
apoyo para evitar errores en la medida.

- Tomar la lectura, una vez que la varilla toque el fondo de la profundidad a medir.
Nota: para mayor precisién usar el micrémetro para profundidades.

Medicién de Profundidades con Micréometro para Profundidades:
- Apoyar la base del micrémetro en la superficie de la profundidad a medir.
- Bajar la varilla del profundimetro hasta la profundidad a medir.

- Leer en el micrometro las milésimas de pulgadas, las cuales se suman al rango inferior de la
varilla usada.
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DEFINICIONES
Diametros: Distancia entre dos (2) puntos que forman una linea recta con el centro de una
circunferencia.
Apreciacion: Distancia entre dos (2) divisiones consecutivas de un instrumento.
Palpador: Elemento de un instrumento de medida que se pone en contacto con la pieza que se
ha de medir.
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OBJETO

Establecer las pautas para lievar a cabo acciones correctivas y preventivas.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a las siguientes tipologias de acciones:
e aquellas que tienen una importancia relevante para la empresa,

e todas las acciones correctivas y preventivas, y

e todas las acciones que el Comité de Calidad decida.

DEFINICIONES

Accidn correctiva: Accion encaminada a eliminar la causa de una no conformidad real, para
prevenir que esta pueda repetirse.

Accién preventiva: Accién encaminada a eliminar las causas potenciales de no conformidades,
para prevenir la aparicion de estas.

Correccion: Accién tomada para eliminar una no conformidad detectada.
RESPONSABILIDADES

Calidad

e Revisar la no conformidades, y determinar/decidir sobre el inicio de acciones
correctivas o preventivas.

e Realizar el seguimiento de las acciones con los responsables de llevarlas a cabo.

e |Informar a Gerencia o a Calidad de los resultados de las acciones y su evolucion.

e Dirigir a los miembros del equipo que efectlia la accion y solicitar los recursos
necesarios para llevarla a cabo.

e Establecer planes para la ejecucion de las acciones y realizar informes sobre las

mismas.
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PREVENTIVAS

Miembros del equipo

e Aportar soluciones y trabajar en equipo para llevar a buen término las acciones
correctivas, preventivas, o de mejora.

e Realizar las acciones que el responsable de la accion les ha encomendado en la
fecha prevista, solicitar los recursos necesarios, e informarle sobre cualquier

incidencia que afecte a dicha accién o a su cumplimiento.

Comité de calidad

Hacer un seguimiento de las acciones correctivas y preventivas. Analizar los problemas y
plantear soluciones.

SISTEMA OPERATIVO

Acciones correctivas

Descripcion general del proceso

En el siguiente esquema se ilustra el proceso légico seguido en Chapa Perforada (Chapersa)
para la adopcion y el registro de acciones correctivas.

CAUSA DEL
PRO,

@ ACCION CORRECTIVA, cuando
procede

Informe Accién correctiva

@ CORRECCION, si es posible

Falla el método
No hay método
No se sigue el método

Cliente reclama

Producto defectuoso .
No se hacen las cosas correctamente h @ Informe No Conformidad
Hay cosas que no se hacen

La aparicion de los problemas (B), o No Conformidades (NC), tiene siempre una causa (A) que
los genera. Los controles aplicados para la identificacion, registro, y aplicacion de las
correcciones sobre el producto no conforme o problema se definen en el procedimiento de
Productos No Conformes.

La aplicacion de las etapas 3 y 4 se realiza en los siguientes casos:

Ref. P_FP505_1 Firma:
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e Cuando una No Conformidad se ha reproducido con anterioridad en mas
ocasiones y las acciones aplicadas no eliminaron la causa.

= Cuando un cliente se queja y tiene razon en sus argumentos.

» Cuando la No Conformidad se detecta en una auditoria.

e Cuando el Director de Calidad o Gerencia lo estimen oportuno.

Inicio de acciones correctivas

El Director de Calidad es el responsable de todas las acciones correctivas iniciadas por el
personal de la empresa. Asi mismo, el Director de Calidad (al igual que Gerencia) tiene la
autoridad para decidir sobre la necesidad de iniciar acciones correctivas, especialmente en los
casos de repeticién continuada de los problemas.

El proceso seguido en Chapersa para la adopcién de acciones correctivas se inicia como sigue:

Registro NC l

CALIDAD REVISA LA
N.C. Y|DEC|DE
—>N° CALIDAD ARCHIVA EL
REGISTRO DE N.C. A
* Proceso Control No Conformida
. Proceso Acciones Correctivas Si
v v

CALIDAD REQUIERE EL
INICIO DE ACCIONES
CORRECTIVAS

Las acciones correctivas efectuadas por la empresa las inicia y supervisa Calidad.

Desarrollo y cierre de las acciones correctivas
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SE INICIA
ACCION

y

Registro NC
Mod.002

/

Expediente AC

CORRECTIVA

DETERMINACION DEL
EQUIPO DE ACCION
CORRECTIVA

l

CALIDAD ABRE UN
EXPEDIENTE DE ACCION
CORRECTIVA

Informe +
Otros documentos asociados

Y

CALIDAD SE REUNE CON EL
EQUIPO DESIGNADO PARA
DETERMINAR Y PLANIFICAR
LAS ACCIONES CORRECTIVAS
A APLICAR

F 3

b 4

EJECUCION DE LAS ACCIONES
CORRECTIVAS Y SEGUIMIENTO

CALIDAD CIERRA EL
EXPEDIENTE DE ACCION
CORRECTIVA

POR PARTE DE CALIDAD

¢RESULTADO
SATISFACTORIO?

tiva
Tada la documen tacidn nenera da por el

stran en el informe de
que tiene el mismo

incorpora & i€
documentacion y docur
generados

ne

Calidad decide si los resultados son o
no satisfactorios.
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