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INFORME TECNICO 

1. JUSTIFICACIÓN 

La idea de obtener la acreditación es generar la credibilidad y confianza del cliente, 

demostrando que el proceso de su producto será evaluado y entregado en tiempo 

y forma, conforme a los requerimientos establecidos desde un principio. 

CLAUGTO garantiza que los proveedores se alineen a los estándares de calidad en 

las áreas claves para los clientes como es; producción, servicio al cliente (CAS) y 

depto. De Calidad. Dicha certificación ayuda a que las empresas tengan la confianza 

100% de que V-TEK es un proveedor de excelencia en el ramo automotriz, contando 

con altos estándares de calidad y servicio al cliente, al fin de lograr la total 

satisfacción del consumidor. 

De esta manera no solo coloca a la empresa en un alto rango de crecimiento, sino 

además motiva a todo el personal a seguir trabajando en conjunto y con armonía 

para alcanzar sus metas tanto laborales como personales. Para obtener esta 

certificación se requiere de una calificación aprobatoria del 80% en todos los 

departamentos con los que cuenta V-TEK.  

Es por ello la exigencia de mantener la documentación en orden. Para obtener esta 

certificación se requiere de una calificación aprobatoria del 80% en todos los 

departamentos con los que cuenta V-TEK. Es por ello la exigencia de mantener la 

documentación en orden. 

2. OBJETIVOS 

2.1 Objetivo General. 

Realizar el proce.so para la acreditación Clúster Automotriz de Guanajuato 

“CLAUGTO”, de acuerdo al diagnóstico realizado por el departamento de calidad de 

la empresa, para ser catalogado como un proveedor de excelencia y dar 

seguimiento al Sistema de Gestión de Calidad. 
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2.2 Objetivos específicos 

❖ Identificar las áreas deficientes de los procesos de la empresa y aquellas que 

ofrecen un mayor potencial. 

❖ Cumplir con los procedimientos marcados en el manual de calidad, así como 

completar su análisis de cada proceso de la empresa. 

❖ Desarrollar las campañas de marketing para los programas SOL’S, STOP, 5’S. 

❖ Implementación de un plan de mejoramiento de las condiciones de seguridad e 

higiene industrial, para mejorar las actividades diarias de los trabajadores. 

❖ Concientizar al personal de la planta sobre los cuidados del medio ambiente. 

❖ Verificar el cumplimiento de las acciones correctivas presentadas a los trabajadores, 

de acuerdo a las capacitaciones indicadas anteriormente, con el análisis de las 

auditorias de procesos y 5S’s realizadas. 

❖ Participación activa en las auditorías y supervisión de las acciones correctivas 

implementadas. 

❖ Mantener la documentación requerida en el manual de procedimientos para las 

áreas de calidad, producción y mantenimiento. 

3. PROBLEMAS A RESOLVER 

En la actualidad están convencidos que la integración de los sectores industriales 

que se ha promovido en el estado, es un factor clave para la competitividad y el 

fortalecimiento de la economía local.  

Es por ello que Clúster Automotriz de Guanajuato A.C. (CLAUGTO) da a conocer 

que una industria organizada es más fuerte, ya que no puede haber movilidad social, 

si no hay crecimiento y desarrollo económico, por lo que es necesario apostar a 

estrategias que fomenten, conserven y generen mayores incrementos a la empresa. 
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En un entorno global como que se vive actualmente, queda claro que la estrategia 

es agregar valor a la economía a través de la inserción de sectores más 

especializados. De esta manera los empresarios locales están en posibilidad de 

crear productos claramente diferenciados para que su oferta pueda ser más 

innovadora y por lo tanto más atractiva en los mercados internacionales. 

Para lograrlo es necesario crear un ecosistema de colaboración entre los 

trabajadores y la empresa, permitiendo beneficios satisfactorios entre las dos 

partes. Demostrando el objetivo claro que es la colaboración y la suma de 

capacidades que permitirá avanzar más rápido en el logro de los objetivos de 

prosperidad, empleo y calidad de vida para las personas que manejan y apoyan el 

crecimiento de una empresa como lo es V-TEK. 

El mercado laboral expone nuevas exigencias para las empresas, obligando a 

buscar nuevas alternativas a desarrollar en conocimientos y habilidades a construir 

dentro de la industria, de ahí la importancia de contar con personas competentes 

dentro de las áreas de trabajo, donde los intereses, la cultura y visiones estén bien 

identificados. Es por ello que es de suma importancia que una empresa de giro 

industrial este bien desarrollada y estructurada en su sistema de gestión de calidad 

en todos los aspectos, tanto interno como externo. 

 

V-TEK Querétaro, cuenta con los principales departamentos: Gerencia General, 

Atención a Clientes (CAS), Recursos Humanos, Ventas, Calidad (QA), Producción, 

Mantenimiento y Almacén. Cada uno de estos departamentos apoya en el 

funcionamiento de la empresa, para su crecimiento económico. 

 

Actualmente en V-TEK se ha encontrado deficiencias en los departamentos de 

calidad y producción, viéndose reflejado en la documentación expuesta por parte de 

los encargados de cada área, es por ello que se ha tomado la decisión de completar 

y ordenar la documentación a seguir conforme al manual de procedimientos que 

tiene V-TEK, así como implementar los programas de seguridad e higiene, medio 

ambiente y la cultura de la aplicación de las 5S’s y SOL. Permitiendo mejorar la 
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calidad del clima laboral y el incremento de la producción. Cabe mencionar que la 

investigación a desarrollar hace referencia a la situación de la empresa, en la cual 

se actuará para completar la documentación necesaria de cada departamento, 

realizando cada uno de los puntos mencionados a continuación: 

• Documentación incompleta por parte del departamento de calidad. 

• Falta de capacitaciones para el personal. 

• Carpetas de producción sin completar. 

• No se realizan auditorías en piso de producción, graficas informativas y la 

falta de implementación de la cultura 5’s 

• Aplicación de programas informativos para los trabajadores 

• Implementación de un plan de mejoramiento de las condiciones de seguridad 

e higiene industrial. 

4. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS. 

Para llevar a cabo la implementación de las actividades complementarias, se solicitó 

información acerca de la certificación CLAUGTO que se planea lograr en la empresa 

V-TEK. Contando con esta información, procedemos a pedir información del 

personal que actualmente labora en la planta. Por área se fue identificando la falta 

de actualización en varios de los archivos correspondientes a su departamento y el 

bajo desempeño de los trabajadores dentro de la empresa, lo cual es causante 

principal de que V-TEK no obtenga tal certificación. Teniendo esta información se 

realizó un análisis detallado para determinar las actividades a desarrollar para su 

mejora continua. 

 



 

 

pág. 8 

 

4.1 APLICACIÓN DE LAS CAMPAÑAS DE MARKETING CON EL 

PERSONAL. 

 

Para la aplicación de las campañas de marketing dentro de la planta, se tuvo que 

conocer detalladamente sobre los programas que se difundiría al personal de la 

empresa. Una vez teniendo la información adecuada, se empezaría a capacitar, con 

ayuda de trípticos y presentaciones que se realizaron para cada programa (SOL, 

STOP Y MEDIO AMBIENTE). 

 Los objetivos de estos programas es concientizar a los trabajadores basándose en 

la prevención y apego a normas establecidas de seguridad, con el fin de prevenir y 

disminuir riesgos, accidentes e incidentes de trabajo protegiendo la integridad del 

personal y los activos de la empresa, al igual que ir mejorando su medio ambiente 

laboral. Sin olvidar las reglas del medio ambiente, apagar las luces cuando no las 

esté ocupando y disponer los recursos adecuadamente, (Reducir, reciclar y 

reutilizar). 

4.2 IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5S’S 

En la 4ta. Semana se empezó a implementar la auditoria 5´s, realizándola 

diariamente al final del turno, esto con la finalidad de que al ser calificados se den 

cuenta de la situación actual, y de que hay que mejorar algunos aspectos físicos y 

morales. 

 El personal de V-TEK, ya cuenta con los trípticos informativos y capacitaciones que 

se les brindaron, recordándoles la importancia de las 5´s (Clasificación, orden, 

limpieza, estandarización y Disciplina). Por lo que los trabajadores ya están 

familiarizados con el tema. 

Aunque fue de mayor dificultad en el área de producción mantener la cultura de las 

5’s, ayudó a mejorar la disciplina de los operarios al colocar las cosas en su lugar 

asignado después de utilizarlo, a mantener limpio sus estaciones de trabajo que 
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implicaba (mantener la limpieza de los equipos, no tener materiales innecesarios 

que interrumpan la producción del día), y a mantener un ambiente con disciplina 

dentro del piso de producción. 

Si se obtenía una calificación por debajo del 80% en la semana, se marcaba con 

rojo en el calendario de desempeño, que significa que está en mal estado y que no 

cumple para nada con la cultura de las 5’s. 

Una calificación mayor del 80% pero menor del 90% daba como resultado un color 

amarillo en el calendario, lo que significaba que no se encontraba mal pero tampoco 

bien del todo y que aún había detalles por mejorar. 

Si tenían un porcentaje mayor al 90%, se marcaba con un color verde, que 

significaba que se encontraba bien en la mayor parte y que cumplían con la 

implementación de las 5S’s en toda la planta.  

De esta manera se motivaba al personal de piso de producción con los colores que 

se colocan en el pizarrón de desempeño. En cuanto al área de ventas, solo se le 

calificaba el orden y la limpieza de la sala de clientes y el escritorio de cada asesor 

de ventas los cuales en su mayoría contaban con el 100% en sus 5’s. 

4.3 CAMPAÑA DE SEGURIDAD E HIGIENE 

Implementación de un plan de mejoramiento de las condiciones de higiene y 

seguridad industrial para mejorar las actividades diarias, como la calidad de vida de 

los colaboradores de la planta V-TEK Querétaro. 

Dicho plan se desarrolló a finales de septiembre, en el cual se implementaron 

actividades que faltaban, para acreditar la certificación CLAUGTO. Una de ellas era 

la creación de las brigadas de emergencia; la cual era uno de los requisitos para la 

acreditación. 

Antes de la creación de las brigadas se realizó una investigación teórica de cada 

uno de los programas, el cual se buscó información acerca de los perfiles que deben 

de tener las personas que quieran pertenecer, así como sus funciones y reglas al 
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ser parte de ellos. Una vez teniendo esta información y basándose en los perfiles 

de cada brigada se fueron escogiendo a los candidatos para pertenecer a las tres 

distintas brigadas de emergencia. Se escogieron tres personas para cada grupo y 

se les dio un curso de 8 horas en dos días, por parte del personal de Protección 

Civil del Estado de Querétaro. El cual les estrego un certificado a cada colaborador 

de V-TEK para certificar que están capacitados para pertenecer a las brigadas y 

cumplir con lo que solicita la dependencia estatal. Y cumplir con lo que solicita la 

dependencia estatal. 

Teniendo la documentación completa, se procedió a crear los gafetes de los 

brigadistas para plasmarlo en el pizarrón informativo de Seguridad e Higiene que se 

implementó en la empresa, con el propósito de que el personal de la planta conozca 

a los integrantes de cada brigada y a quien acudir en caso de emergencia. 

4.3.1 Implementación del calendario de los días sin accidentes 

 

 

 

 

 

 

La implementación de un calendario de los días sin accidentes en V-TEK es para 

fomentar la cultura preventiva hacia el personal, el objetivo del calendario, es lograr 

que los 365 días del año no halla accidentes en la planta, logrando una satisfacción 

tanto para los trabajadores como para la empresa. 

Lográndose con la colaboración de todos, reduciendo al máximo los posibles 

accidentes de las distintas áreas, con una revisión previa sobre las condiciones que 

Fig. 1 Calendario de días sin accidentes 

Fuente. Autor. 
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pueden afectar en su estación de trabajo y provocara un accidente o incidente antes 

de iniciar su jornada laboral, como cables sueltos dentro del piso de producción, una 

maquina sin manteniendo, piso mojado o personal sin utilizar su equipo de 

protección correctamente. La obligación de mantener actualizado este calendario y 

estar al pendiente de los riesgos que se pueden presentar en las distintas áreas de 

la empresa, es del departamento de Calidad, quien se encarga de realizar auditorías 

y mantener el registro de los accidentes que se presentan en la empresa.  

4.3.2 Formato de Registro de Accidentes. 

El formato f-0174 se diseñó para llevar acabo los registros de accidentes 

ocasionados dentro de la planta y a través de esto lograr un control de los registros 

de seguridad de la empresa para cumplir con las normas de seguridad que pide la 

secretaria de trabajo y previsión social al igual que cumplir con unos de los 

requerimientos para acreditar tal certificación. Este formato será llenado por el 

encargado del departamento de Calidad y el líder de producción, que será 

resguardada en la carpeta de calidad. Utilizado para registrar en forma detallada 

todos los accidentes de trabajo, enfermedades profesionales, en caso de primeros 

auxilios e incidentes relacionados con el trabajo.  

4.3.3 Diseño del Layout de la planta. 

La realización del layout, se desarrolló para dar a conocer al personal, contratistas, 

proveedores o visitantes las rutas de emergencia que existe en la empresa, así 

como la localización de los departamentos de planta. 

El plano se diseñó en el programa AutoCAD, donde se fue colocando las áreas para 

saber su ubicación, así como las rutas de evacuación que deben de tomar las 

personas en dado caso de estar en la empresa cuando suceda algún simulacro o 

emergencia.  El layout se colocó en el pizarrón de seguridad e higiene que está 

expuesto al entrar al área de producción, y se ilustro en unos de los trípticos que se 

les da a los visitantes antes de ingresar a la planta, esto para tener un previo 

conocimiento de las ubicaciones de las salidas de emergencia. 
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Layout rutas de evacuación; 

 

 

 

 

 

 

 

 

Layout departamentos de la empresa; 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.3.4 Elaboración del manual de seguridad, higiene y medio ambiente de 

trabajo. 

La realización del siguiente manual fue para establecer las medidas preventivas 

necesarias para evitar riesgos ocasionados en el trabajo y atender los aspectos 

importantes relacionados con la seguridad, higiene y medio ambiente de la planta, 

bajo las normas oficiales. Una vez creada y aprobada por el gerente general y el 

director de la empresa se da a conocer al personal de toda la empresa. 

Con el propósito de promover las medidas que contribuyan a disminuir los índices 

de incidentes o accidentes, y lograr que se trabaje en condiciones que aseguren la 

vida y salud de los trabajadores de V-TEK. 

Para la elaboración del manual se realizó una evaluación de los riesgos que se 

Fig. 3 Layout departamentos V-TEK 

Fuente. Autor. 

Fig. 2 Rutas de Evacuación V-TEK 

Fuente. Autor. 
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pueden presentar en las distintas áreas de la empresa, para obtener información 

más detallada y estructurar adecuadamente las medidas preventivas del manual. 

La información recabada también ayudo a estructurar la parte de higiene de la 

empresa, tomando en cuentas las medidas necesarias para trabajar en cada 

estación de trabajo y el equipo de protección a utilizar para las personas que 

ingresen al piso de producción. 

Una vez presentado el término del manual a los directivos y trabajadores, se 

imprimió una copia controlada y se colocó en el librero, ubicado enfrente del piso de 

producción, con la finalidad de estar al alcance de todos los trabajadores y 

consultarlo cuando se tenga alguna duda.  

 

4.3.5 Elaboración del Manual de Gestión Ambiental. 

El trabajo consistió en elaborar un manual de gestión ambiental para la empresa V-

TEK internacional planta Querétaro, el cual se plasmaría las políticas, reglamentos 

y compromisos ambientales de la empresa. Que tiene como objeto: establecer, 

conocer y definir los requerimientos legales, normativos, o de cualquier otra 

naturaleza aplicables a los aspectos ambientales de las actividades, procesos y 

servicios de V-TEK INTERNATIONAL S.A de C.V. 

En el presente manual la empresa V-TEK International ha decidido asumir la 

responsabilidad de sustentar la formación profesional, el desarrollo de la innovación 

y la tecnología bajo principios de solidaridad con  todas las empresas del mundo 

contemporáneo y bajo criterios de globalización y sustentabilidad para transcender 

a generaciones futuras, demostrando su capacidad para proporcionar un servicio 

de  ingeniería en manufactura ágil que satisfaga los requerimientos de sus clientes 

sin afectar al medio ambiente. 



 

 

pág. 14 

 

4.4 SEGUIMIENTO DE LAS AUDITORÍAS INTERNAS. 

4.4.1 Tape and Reel 

F-081-F Reporte de Defectos en inspección final  

 

 

 

 

 

 

El formato a continuación se utiliza para llevar acabo un registro de los defectos 

encontrados en la inspección de tape and reel (que es una inspección del encintado 

de material colocados en carretes). 

Tal registro sirve para obtener un registro de rechazos o re trabajos de materiales 

por parte de QA al área de producción. 

El encargado de rellenar dicho registro es la auditora de calidad, quien inspecciona 

los materiales una vez colocado en el estante naranja (Material por validar) y valida 

si el material pasa para productos terminados (Estantes verde) o se manda a re 

trabajar por algún defecto encontrado en la inspección (Estante rojo). 

4.4.2 Auditoria de producto 

F-124-F Resultados de auditoria de Productos. 

El seguimiento de realizar esta auditoría, es para verificar si el material procesado 

en cada una de las estaciones de trabajo se está realizando conforme a la 

instrucción de trabajo colocada en cada mesa.  

Fig. 4 Reporte Tape and Reel 
Fuente. V-TEK 
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Se realiza una inspección del producto de acuerdo a la cantidad del material 

procesado basándonos en la AQL (f138) y se va realizando una inspección pieza 

por pieza de acuerdo y respetando el estándar de calidad. Si se observa una gran 

cantidad de rechazo se para producción y se checa la causa del defecto, para 

después mandar a mantenimiento el equipo, y esperar a procesar de nuevo.  

 

 

 

 

 

 

4.4.3 OBA 

 F-086-K Registro de inspección OBA 

 

 

 

 

 

La implementación de este formato sirve para auditar el material antes de colocarlos 

en su caja. Se verifica que la cantidad del material sea la misma de la etiqueta que 

va afuera de la caja, al igual que se verifica su empaque y sellado del componente. 

Se registra la fecha de embarque, hora, cliente, numero de parte, cantidad 

aceptada, cantidad no conforme, numero de packing (que sirve para rastrear una 

Fig. 5 Auditoria de Producto 
Fuente. V-TEK 

Fig. 6 Reporte OBA 
Fuente. V-TEK 
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orden de embarque) y el nombre de la persona que audito el material. 

4.4.4 Reporte de entregas 

F-116-0 Reporte Diarios de entregas 

 

 

 

 

 

 

El reporte diario de entregas es llenado por los encargados de producción, CAS y 

calidad, ya que es la información proporcionada de cada uno de los departamentos. 

En el formato se registra la orden de producción (que es proporcionado por el 

encargado de producción), cliente, número de parte y la cantidad de material 

programado para salir (lo proporciona la encargada de CAS) y la hora de salida lo 

registra la auditora de calidad quien se encarga de verificar si cumple con la hora 

de salida programada) 

El registro de todos los datos proporcionados sirve para que el líder de producción 

tenga listo el material a entregar y que el área de calidad tenga los embarques 

inspeccionados en la hora acordada.  

Una vez inspeccionado el embarque se verifica si la cantidad es la misma que se 

solicitó al inicio del día y si se estuvo listo antes de la hora de entrega, colocando 

una flecha si cumple con lo especificado o una tacha si no cumple con los requisitos.  

Fig. 7 Reporte de entregas 
Fuente. V-TEK 
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4.5.5 Auditoria de proceso 

F-119-H Auditoria de proceso 

En el siguiente formato se evalúa al área de piso de producción, si se respeta y se 

sigue los lineamientos del manual de calidad, expuestos en los cursos que se le 

brinda a todo el personal, el segundo día de entrar a trabajar en la empresa.   Este 

formato se encarga de realizarlo la auditora de calidad y se realiza dos horas antes 

del término del turno. En el formato se plasma los hallazgos que se encuentran 

dentro de piso de producción y se anota el nombre del responsable de cada uno de 

casos presentados, para luego informarles y dar fecha de compromiso en solución 

de los casos. 

La importancia de la auditoria de proceso es resolver todos los hallazgos que se 

encuentren en el transcurso del día, comprometiendo al responsable a estar más 

atentos a sus actividades correspondientes. 

Una vez expuestos los hallazgos encontrados en el área de producción, se realiza 

un conteo de los hallazgos y se empieza desarrollar una regla de tres para saber el 

porcentaje obtenido en el día. 

Este porcentaje al igual que los hallazgos encontrados cada día se van anotando 

en el formato KPI’S (Indicador de clave de rendimiento, que es utilizado para medir 

los niveles de cada proceso). 

4.5.6 4Auditoria de 5’s 

F-125-B Auditoria 5s 

La implementación de esta auditoria es para estar en un constante orden en el 

transcurso del día. Sirve para mostrar la evolución del 5’s en la empresa, 

presentando las oportunidades de mejoras en cada una de las áreas, así como para 

medir el nivel actual de la planta.  Esta implementación es una de las actividades 

que como tal se tenía que desarrollar en la empresa ya que es una parte 

fundamental para obtener la certificación CLAUGTO. 
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El responsable de realizar la auditoria de 5S’s es la auditora de calidad, quien se 

encarga de dar una calificación conforme a los criterios de evaluación que contiene 

el formato, dependiendo de los hallazgos encontrados en el piso de producción y en 

las distintas áreas de la empresa.  

Al final de turno se reúne con cada líder de área para informar sobre los hallazgos 

encontrados, y obtener las fechas de compromiso por parte de cada líder para la 

solución de cada uno de los casos presentados.  

4.5.7 KPI’S 

 

 

 

 

 

 

En el formato se plasma los resultados de las cinco auditorias anteriores, esto para 

tener un mejor control y visibilidad de cada uno de los puntos anotados en los 

formatos.  Se divide en seis filas en la cual la primera columna marca la semana y 

segunda la fecha. En la segunda fila se registra los resultados de la auditoria de 

Tape and reel (el número de auditados en materiales encintados y rechazos 

encontrados en la inspección), en la tercera fila se anota el número de materiales 

de producto auditados y los rechazos encontrados en ello. En la cuarta fila se 

registra la cantidad de embarques aceptados y rechazados en el día (en la parte de 

las observaciones se registra el nombre del cliente del material embarcado y 

auditado por el área de calidad) 

 

Fig. 8 Formato KPI’S 
Fuente. Autor. 
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En la quinta fila se registra el porcentaje obtenido de las auditorias de proceso y 5’s, 

anotando las observaciones encontradas en cada auditoría. Y en la última fila que 

son las entregas a tiempo se registra el número embarques que salió en el día y se 

toma registro si cumplió con los tiempos o no (Si no cumplió con el tiempo previsto 

se anota la discrepancia del tiempo que hubo de la hora acordada, hasta la hora de 

entregar) 

La función de este formato es para ir revisando en que proceso se encuentran las 

deficiencias y tomar medidas necesarias para corregir los procesos 

correspondientes en el área de producción; previniendo las quejas de clientes que 

puedan presentarse con los atrasos de tiempos en las entregas de embarques y así 

estar siempre en función con la mejora continua de la empresa. 

En este documento se plasma el promedio general de los resultados de cada 

semana de acuerdo a su auditoria correspondiente. Y se grafican para tener una 

mayor visibilidad de ella. 

 

 

 

 

 

Fig. 9 Formato KPI’S (Graficas) 
Fuente. Autor. 
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5. RESULTADOS OBTENIDOS 

De acuerdo al análisis que se realizó en la empresa V-TEK International se pudo 

observar las deficiencias que se presentaban en los departamentos de calidad y 

producción, con la falta de actualización de documentos, carpetas incompletas por 

el departamento de calidad, registro y capacitación a los trabajadores, seguimiento 

de auditorías e implementación de la cultura 5’s en la empresa, así como todo lo 

relacionado a la aplicabilidad de la seguridad e higiene.  

Obteniendo resultados satisfactorios con todas las actividades que se realizaron en 

la planta Querétaro anteriormente explicadas, logrando con el objetivo principal que 

era lograr la certificación CLAUGTO con un porcentaje obtenido del 89%. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 10 Acreditación CLAUGTO 

Fuente. V-TEK.com 
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5.3 RESULTADOS DE LAS AUDITORÍAS INTERNAS 

Con la implementación del seguimiento de las auditorías, la empresa obtuvo 

resultados satisfactorios gracias a la información capturada durante las auditorías y 

mostrando las deficiencias de cada proceso.  

A continuación, se presentan los resultados de los meses que se estuvo trabajando. 

Resultados de Auditoria de Tape and Reel. 

 

Gráfica. 1 Tape and Reel 

Fuente. Autor 

 

 

 

 

 

 

Tabla. 1 Tape and Reel 
Fuente. Autor. 
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Resultados de Producto de Auditoria. 

 

 

 

 

 

 

Tabla. 2 Producto de Auditoria 
Fuente. Autor 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

Gráfica. 2 Proceso de Auditoria 
Fuente. Autor 
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Resultados de las  Auditorias de Entregas a Tiempo 

 

 

Gráfica. 3 On time Deliveries 
 Fuente. Autor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Tabla. 3 Entregas a tiempo 
Fuente. Autor 
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Resultados de las  Auditorias de Entregas a Tiempo 

 

 

 

 

 

 

Tabla. 4 OBA 
Fuente. Autor. 

 
 

 
 

Gráfica. 4 OBA 
Fuente. Autor. 
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Resultados de las  Auditorias de Procesos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gráfica. 5 Proceso de Auditoria 
Fuente. Autor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla.5 Proceso de Auditoria 
Fuente. Autor 
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

Una vez programadas y actualizadas las actividades que dieron proceso para la 

acreditación CLAUGTO, los resultados serán satisfactorios al seguir con las 

implementaciones en dado caso de presentarse auditorías internas.  

Para el desarrollo de este proceso, deben de participar todos los miembros de la 

empresa, para obtener una buena gestión de calidad en unidad con el Gerente 

general. Ya que involucra a todas las áreas en la administración de la 

documentación, para esto se debe cuidar y darle seguimiento al manual del SGC 

que contiene los QP e IOS que son de gran eficiencia, ya que indican los pasos a 

seguir y formatos a utilizar en cada proceso.  

Una vez implementada la mejora continua dentro de la empresa, es de gran 

importancia cuidar de ello, verificando que siga en ejecución las actividades o 

programas implementados. Los programas deben de ser monitoreados y evaluados 

periódicamente, aplicando los indicadores para saber si se está asegurando la 

calidad. 

Contar con estas implementaciones son punto de referencia que sirven para fijar un 

mínimo necesario de condiciones para que los rasgos y características de un 

producto o servicio sean capaces de satisfacer eficientemente las necesidades del 

cliente.  

El resultado de estos programas permitirá saber si se debe modificar o no algún 

aspecto, con el fin de mejorar los procesos que se le brindan al cliente. 
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7. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS 

En la realización de la residencia profesional para el proyecto proceso para la 

certificación CLAUGTO en el departamento de Calidad, Ingeniería y Manufactura 

en la empresa V-TEK international planta Querétaro, me desarrolle en el área de 

Calidad (QA), permitiendo implementar varias actividades que hacían falta en la 

empresa para cumplir con los requisitos solicitados para tal certificación. 

En la realización de mis actividades diarias desarrolle las siguientes competencias: 

• Certificación CLAUGTO. 

• Conocimiento sobre la aplicabilidad de las auditorías externas e internas. 

•  Programación de cursos de capacitación. 

• Selección de personal según nivel de competencias a desarrollar. 

• Elaboración de manuales de seguridad, higiene y medio ambiente. 

• Implementación del proceso de seguridad y medio ambiente. 

• Herramientas de calidad (Lean Manufacturing). 

• Eventos Kaizen . 

• Control estadístico de objetivos de calidad. 

• Documentación ISO 9001:2015. 

• Documentación ISO 14001. 

• Control y planeación de producción. 

• Generación de instructivos y ayudas visuales. 

• Desarrollo de 8D’s presentados. 

• Auditorias de Tape and Reel, Producto, OBA, Registro de Entregas y 

KPIS. 

• Asistencia a reuniones administrativas para conocer el estatus de la 

empresa.  
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COMPETENCIAS PROFESIONALES: 

1. Desarrollar y aplicar habilidades directivas. 

2. Diseñar e innovar estructuras administrativas y de procesos. 

3. Aplicar métodos cuantitativos y cualitativos. 

4. Desarrollar el capital humano. 

5. Aplicar métodos de investigación. 

6. Autonomía e iniciativa personal. 

7.Trabajo en equipo. 

8. Adaptación a nuevas situaciones. 
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