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INTRODUCCION.




INTRODUCCION.

Actualmente, 1a industria nacional se encuentra ante Ta problemati
ca de elevar la calidad de sus productos, para hacer frente a la
apertura comercial propiciada por el ingreso de México al GATT.

La principal preocupacibén de los industriales, estd en encontrar
métodos y sistemas de trabajo que mejoren la calidad y precio de
sus productos, para que de esta manera, no s6lc conserven el mer-
cado nacional, sino que puedan incursionar en los mercados extran

Jeros.

Desafortunadamente, la gran mayoria de las empresas no cuentan -~
con una filosofia de trabajo orientada hacia la calidad y se en-—
cuentran ante el reto de desarrollar sistemas administrativos efi
ctientes e integrados, que les permitan garantizar e1 nivel de ca-
lTidad de sus productos.

La implantacién de sistemas de aseguramiento de calidad que invo-
lucran la planeacién, desarrollo y registro de actividades en to-
das las areas de la organizacidn, es una herramienta ampliamente
utilizada en las industrias y cada vez con mayor frecuencia, se ~
exige por parte de los clientes importantes,

Sin embargo., en México no se cuenta con la normativa oficial que
regule oficialmente la implantacifn, alcance y caracter{sticas de
Tos sistemas de aseguramiento de calidad, por lo que se ha optado
por utilizar normas extranjeras de diversos paises e incluso 2 sQ
Ticitar el reconocimiento de instituciones como ASME, API, ete. con
respeto al buen funcionamiento de los sistemas de calidad, a tra-
vés del otorgamiento de un sello de calidad, para utilizarlo como
un simbolo de la confiabilidad y calidad de los productos.



E1 presente trabaje surgid de la necesidad que tiene Petrdleos -
Mexicanps de adquirir gran cantidad de bienes de capital y
otros insumos, con la confianza de que sus proveedores cumplen, -
ademis de los requisitos técnicos aplicables, con un sistema de -
aseguramiento de calidad, tal como lo ameriten las instalaciones
de PEMEX, donde la confiabilidad es un pardmetro fundamental.

E1 tema central es el desarrollo de un proyecto de certificacidn
de sistemas de calidad para fabricantes de bienes de capital de -
la_industria petrolera con el cual el Instituto Mexicano del -
Petréleo pueda otorgar un reconocimiento oficial que consistird -
en el " Sello de Calidad IMP ", a todos aquellos fabricantes de —
bienes de capital que demuestren trabajar con un sistema de cali-
dad confiable.

De esta manera, se establecerian las bases para fomentar el desa-
rrollo de los sistemas de calidad en los proveedores, no sélo del
sector petrolerc, sino de la industria en general,

Para comprender el concepto de certificacién de calidad, es nece-
sario que se conozcan los conceptos fundamentales de catidad, por
tanto, se presenta inicialmente en el capitulo cuatro, los concep
tos basicos de calidad, aqui se define el término calidad y se -
describen la interrelacidn que existe entre la normalizacidén y la
calidad, asi como las herramientas y técnicas empleadas para al--
canzarla, El capitulo siguiente describe Ta normativa técnica y

de aseguramiento de calidad, para poder otorgar un sellc de cali-
‘dads Es importante sefialar que sin la definicién de la normativa
aplicable, no es posible otorgar un sello de calidad., puesto que

ésta sirve de base de medicidn y comparacibn, para determinar si

un proveedor cumple los requisitos establecidos y asi otorgarle =
el derecho de uso de un sello de calidad.



Por O1timo., el capitulo nueve presenta un anteproyecto de regla--—
mentacidn para el uso del sello de calidad propuesto anteriormen-
te.  Como resultado del desarrolle del trabajo y de las conclusip
nes de éste, se destaca la necesidad de mejorar y asegurar la ca-
lidad de los productos y equipo, manufacturados en México y la -
impertancia de la existencia de la certificacién de la calidad pa
ra el logro de este propdsito.

€s de importancia contar a nivel nacional con una institucién que
regule la certificacidén de la calidad, con el objeto de benefi- -
ciar al sector usuario de bienes de capital, asegurando l1a cali--
dad de los productos y equipos, tanto manufacturades en México, -
como importados,

Los fabricantes de estos bienes certificados como confiables, po-
dran disfrutar entre otros, de los siguientes beneficios: mayor -
competitividad en el mercado nacional, mayor oportunidad de parti
cipar en mercados internacionales, ampliar las posibilidades de -
garantia de sus productos, sobre bases cimentadas en &1 prestigio
de una institucidn reconocida. .



2, OBJETIVO.



OBJETIVO.

La presente tésis persigue los objetivos siguientes:

a)

b)

c)

d).

Difundir la filosofia de Aseguramiento de {alidad, como un
medio para garantizar y mejorar la calidad de Tos prcductos'
y equipos manufacturados en territorio nacional.

Coadyuvar al mejoramiento de los sistemas de calidad de los
fabricantes nacionales de bienes de capital, a través de la
difusidn de conceptos de calidad y la promocidn de la norma
tiva de aseguramiento de calidad y de las metodologias de -
certificacién de calidad.

Visualizar el grado de cumplimiento de los sistemas de calj
dad de los fabricantes nacionaies, a través de la evaluacién
de un grupo representativo de empresas productoras de bienes
de ‘capital.

Es;ablecer los fundamentos y directrices generales, necesa-
rios para que una institucién nacional pueda otorgar un sello
de calidad aplicable a los bienes de capital del sector - -
peEro]ero.



3. ALCANCE.



3.

ALCANCE.

El

alcance del presente trabajo, consiste en:

E1 desarrolle de los conceptos de calidad que nos permitan su
comprensidn, tales como la definicidn de calidad, de las herra
mientas b#sicas para alcanzaria (diagrama de pareto, ishikawa,
hojas de verificacibn) y de los sistemas y técnicas empleadas
para obtener productos con calidad, como son el control de ca
lidad, los circulos de calidad, el control estadistico de ca-
1lidad, el aseguramiento de calidad y control totai de calidad.

. La definicidén de los bienes de capital mis importantes para -

Petrdleos Mexicanos, mencionando algunas normas técnicas que
le son aplicables, la presentacion de normas de aseguramiento
de calidad, en donde se describen brevemente los criterios que
las conforman y finalmente se interrelacicnan ambos tipos de
normativa,

Una descripcién breve de algunas de las metodologias que ~ -~
emplean organismos certificadores de calidad, tanto naciona--
les como extranjeros, con el fin de presentar un método gene-

ral para otorgar certificados y sellos de calidad.

La caracterizacidén de la situacién general, que en el campo —
de la calidad, poseen los fabricantes nacionales de bienes de
capital; empleando para esto, los resultados de 55 evaluacio-
nes de los sistemas de calidad de proveedores de PEMEX, las -
cuales fueron realizadas por Petrdleos Maexicanos en los afios
de 1986 a 1988.



5, La propuesta de creacidn de un sello de calidad como un medio
que promueva el mejoramiento de la calidad de fabricacién de
los bienes de capital manufacturados en el pais. Este sello ~
debe ser otorgado por una institucién nacional que represente
los intereses de la nacidn y que no sea usuario ni fabricante

de estos productos, tal y como es el Instituto Mexicano del -
Petrdleo. .

6. La identificacibén de un conjunto de actividades generales a -
desarrollar, para que el Instituto Mexicano del Petrdleo otor

gue un sello de calidad, estableciendo un procedimiento gene-
ral.

7. La definicién de un anteproyecto de reglamentacidn que regule

. Jos aspectos de requisitos, uso aprobacién y vigilancia del -
sello de calidad, con el fin de asegurar el buen funcionamien
to del proceso de ctorgamiento.

En resumen, e) alcance del trabajo es establecer los conceptos y
lineamientos generales que fundamenten el desarroilo de las acti-
vidades futuras, que tienen que efectuarse, con el fin de crear -
la infraestructura necesaria para otorgar un sello de calidad, =~

aplicable a los bienes de capital empleados por el sector petrole
“ro. -

Es necesario sefialar que el presente trabajo forma parte de las -~
actividades del proyecto £-7140 " Desarrollo de la Infraestructu—
.ra para Otorgar el Sello de Calidad IMP a Fabricantes de Bienes -
.de Capital ", a cargo de la Subdireccién de Ingenierfa de Proyec-
tos de Plantas Industriales del Instituto Mexicano del Petrdleo.




4. DEFINICIONES, HERRAMIENTAS Y TECNICAS DE CALIDAD



DEFINICION DEL CONCEPTC " CALIDAD .

E1 concepto denominade " calidad ', es un concepto popular y
universal, el cual todos hemos empleado alguna vez y que en
muchas ocasiones hemos sido capaces de percibir su presencia
o ausencia, ademids de recibir sus efectos en nuestra vida dia-

ria. 5in embargo. en ocasiones mal interpretamos el concepto

calidad, se piensa que la calidad significa o excelente ",

" 1o perfecto ", inclusc se Je asocia erroncamente con el pre-
cio, de manera que si tenemos dos articulos similares 'y se
pregunta cu&l de Yos dos es de mayor calidad, la mayoria de
la gente responderia que el de precio mayor es mejor. Sin
embargo, nosotros sdlo podemos hablar de calidad como un con-
cepto relativo, es decir, que debemos reiacionar la calidad
de un producto o servicio con el usc que se le dard, Esto

implica que un producto puede ser de calidad para un propdsite

x " y de baja calidad para un propésite " y ".

Muchos han dintentade definir el concepto calidad " de muy

diversas maneras, por ejemplo:

- Feigenbaum define a la calidad como To mejor dentro de

ciertas condiciones del consumidor ".
- Ishikawa establece que 1a calidad " es el conjunto de atri-

butos que satisfacen las necesidades del consumidor “.

Nosotros definiremos el concepto de calidad como

el conjunto
de propiedades y caracteristicas de un products o servicio gue
le confieren la aptitud de satisfacer las necesidades o requi-

sitos explicitos o implicites preestablecidos ",

Estos requisitos son Jos términos ‘en que los usuarios expresan
sus necesidades.




Nota: Aunque los usuarios no siempre expresan explicitamente

estos requisitos.

Asi pues, la calidad debe relacionarse con las necesidades que
se desean satisfacer, la calidad es por tanto, una funcién
directa de Ja satisfaccidn.

Toda caracteristica, propiedad o atributoc de los materiales
o procesos sobre los que se necesita alcanzar aptitudes para
el uso, es por tanto, una caracteristica de la calidad, es de-
cir, los elementos bdsicos sobre los cuales se construye 1la
aptitud para el uso de un bien o producto, son las caracte-
‘risticas de Ja calidad de éste.

Las caracteristicas de la calidad pueden clasificarse en cate-
gorfas o pardmetros de aptitud para el uso en:

—

. Calidad de disefio o conceptualizacion del producto.
. Calidad de fabricacidn.

. Calidad de operacidn,

. Calidad de servicio.

- Wy

A'su vez, estas caracterfsticas se pueden agrupar en:

a) Caracteristicas tecnoldgicas (dureza, presidn, viscosidad,etc.)

b} Caracterfsticas psicoidgicas (armonia, belleza, color, etc.)

c) Caracteristicas temporales (de vida G(til, de servicio, de
operacibn. ete.)

d) Caracteristicas contractuales (garantias, pagos. leyes, etc.)

e) Caracteristicas &ticas (cortes?a, hanestidad, puntualidad,ctc.)



Las caracteristicas sefialadas se reflejan finalmente en: espe-
cificaciones dimensionales, cualitativas y operativas de un
producto, as? como en consideraciones de vida Gtil y confia-
bilidad, y finalmente, en los costos de ingenieria, fabrica-—
cién y los tiempos de entrega.

As{, un fabricante que desce ofrecer productos y/o servicios
de calidad, debe de considerar todas las caracteristicas de
calidad gue involucra el producto, de manera que:

'a) Cumplan una necesidad, uso o propdsito bien definido.

b) Satisfagan las expectativas del usuario.

¢) Cumplan-las normas y especificaciones aplicables.

e} E1 costo de su fabricacidn reditde beneficios y sea posible
realizarlos a precios competitivos. '

Siendo el grade de cumplimiento de estos aspectos, lo que
crea la calidad.
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INTERRELACION DE LOS PARAMETROS' DE LA APTITUD
PARA EL USO ¥ QUE GENERAN ‘LA CALIDAD

-

Investigacidn de mercado

Calidad de . z

_ Conceptualizacidn
Disefio .

Especificacion
Tecnologfa

Calidad de

Mano de obra

Fabricacién .
Administracion

APTITUD
PARA EL [ Funcionamiento
uso Calidad de Confiabilidad : R
- Operacidn “Mantenibilidad (capacidad de mantenimiento)
Refaccionamiento '

. " Prontitud
Calidad de Opertunidad
Servicio Competiit'lvidad
| Honradez




4.2

EVOLUCICN DEL CONCEPTO CALIDAD.

E1 desarrollo actual de la calidad es el resultado de la evo-
lucidn de este concepto a través del tiempo, como una conse—
cuencia del desarrollo de los sistemas de produccidén indus-
trial. En esta evolucién se pueden visualizar diversas fases
que se citan a continuacidn.

El concepto de calidad comienza con los primeros esfuerzos de
produccidn del género humano, e! trabajo de la madera, la pie-
dra, los metales y la cerdmica, se destinaba a la produccién
de . autoconsumo. En un principio, la preocupacién fundamental
del hombre era el que los productos elaborados por &1 mismo,
cumplieran su cometido. De esta manera, el ciclo necesidad-
producc idn-ccnsumo, quedaba en la misma persona o nucleo fami-
Tiar.

A lo largo de mucho tiempo, el productor (artesano) tenia la
responsabilidad de la fabricacién total del producto destinado
a la sociedad y del que en muchas ocasiones era también usua-
rio, por lo que. al mismo tiempo que elaboraba sus productos,
revisaba y controlaba la calidad de éstos.

Posteriormente el crecimiento de 1a demanda,por el aumento

-de 1a poblacién, motivé que los talleres familiares crecieran

¥y contrataran operarios, lo que hizo necesario modificar los
esquemas de produccidn, encargando la verificacidn del produc-
to y control de la produccifin a terceras personas (capataces,
mayordomos, inspectores, etc).
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Con la revolucidn 4ndustrial, el concepto de fabricas modernas
v el empleo de maquinaria para elevar el volumen de produccidn,
se propicia la especializacidn del trabajo. Se crean los esque
mas especializados de produccidn en serie, empleando la labor
de inspeccidn a lo largo del proceso y la verificacidn final
de Ta funcionalidad del producto. ’

Los sistemas de produccidn se fueron complicando cada vez mis
y durante la primera guerra mundial surgié la necesidad de
controlar a un gran nimero de operarios por cada  inspector,

- por Jo que aparecen los primeros inspectores de tiempo comple-
to y posteriormente los departamentos o grupes de inspeccidn,
separados del departamento de produccidn.

Cabe senalar que en los esquemas de produccidn anterior, la
actividad basica de la inspeccifn era la de detectar y separar
o rechazar articulos defectuosos en la linea de ensamble y a?
final de la produccidn. Por lo que se observd la necesidad de
no sdlo rechazar, sino también de controlar el proceso. Apare-
ce ‘entonces el control de calidad, como el medio para contro-
lar las caracteristicas y atributos de calidad de un producto
durante el proceso y la aceptacidén final del producto.

En la segunda guerra mundial, la industria se ve obligada a

. emplear nuevas tecnologfas y abtener grandes volimenes de pro-
duécién, ésto propicidé el empleo del control estadistico de
calidad, de esta forma se introduce el empleo de elementos
estadisticos, tales como histogramas de produccidn, graficas
de control y el concepto de inspeccién por muestreo, en lugar
de la inspeccién al 100%.



Después de 1a segunda guerra mundial, se le d3 mayor atencién
al consumidor en la definicién de los atributos de la calidad
de los productos, tambié&n se dinicia la industrializacidn en
muchos paises y una fuerte competencia internacional de los
mercados, con lo que aparecen conceptos tales como el control
total de calidad, que extiende el concepto de calidad a todas
las funciones de la empresa que infiuyen sobre la calidad del
producto (mercadotecnia, disefio, ingenieria, compras, produc-
cidn, inspeccidn, empaque, embargue, instalacién y servicio).

Con la aparicién de centrales nucleoceléctricas se impulsd la
creacidn de conceptos como aseguramiento de calidad y garan—
tia de calidad.

E1 enfoque actual de la calidad, orienta este concepto a la
creacidn de sistemas de calidad que involucren todas las fases
del ciclo industrial y cuyo objetivo es obtener productos de
calidad al menor costo,

En el siguiente cuadro se presenta un resumen de la evolucibn

del concepto calidad.




EVOLUCION DEL CONCEPTQ DE CALIDAD

SISTEMA DE PRODUCCION

CARACTERISTICAS DEL CONCEPTO DE CALIDAD

-

- AUTOCONSUMO

N

. TALLERES FAMILIARES

. TALLERES ARTESANALES A
ESCALA SEMI-INDUSTRIAL

=]

>

« PRODUCCION INDUSTRIAL

Usuario es responsable de 1o que fabri-
ca para s mismo, no'produce con aféan
de vender, por lo que asegura la cali-
dad.

Artesano duefio del taller, estd a cargo
de la inspeccidn, &1 mismo comercializa
sus productos y recibe retroalimenta-
¢idon sobre la calidad por parte del

usuario,

Interviene un gran nimero de personas
en la produccién. La inspeccién se efec
tfia por terceros, se inicia la pérdida
de la identificacidn de la calidad con
los objetivos de la empresa.

Divisién marcada del trabajo, interés
en producir cada vez mayores vol(menes.
Inspeccidn durante y at final del proce
so, se separan Jlos .articulos defectuo-
sos, pero no se solucionan las causas
de los problemas, Marcads diferencia
entre los objetivos de produccidén e ing
peccidn, Enajenacidn del personal,



EVOLUCION DEL CONGEPTO DE CALIDAD

SISTEMA DE PRODUCCION

( CONTINUACION )

CARACTERISTICAS DEL CONCEPTC DE CALIDAD

5. PRODUCCION INDUSTRIAL CON
CONTROL DE PROCESOS

6. PRODUCCION INDUSTRIAL CON
ENFASIS EN ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

7. PRODUCCION INDUSTRIAL CON
ENFASIS EN CONTROL TOTAL
DE CALIDAD

Nace el control de calidad como una tégc
nica que investiga y d& solucion a . la
causa de tos defectos. Se mejoran y con
trolan los procesos y eval(an los dise—
fos. Grupo responsable del control de -
calidad, desarrollan técnicas estadistj
cas e implementa acciones correctivas.

Se 1inicia la preocupacién por contar
con una técnica de calidad en la “admi-
nistracién aplicable en todas las ireas
de la empresa., Se aplica en todas las
actividades que intervienen en e].procg
so productivo desde el disefio hasta el
servicio al cliente, Fomenta la autoins
peccién y el empleo de procedimientos
y auditorias, se lleva el concepto de
calidad, a nivel de filosoffa en 1la
produccidn,

Se incluye a laos conceptos de asegura-—
miento de calidad, el objetivo de obte-~
ner Jos mismos beneficios a un costo
accesible para el consumidor. Capacita-
cién y motivacidn a todos los niveles
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NORMALIZACION Y CALIDAD.

Todos los organismos, ya sean industriales, comerciales o de
servicios, tratan de satisfacer las necesidades y requisitos
de determinados usuarios, a su vez., estos requisitos son expre—
sados en la forma de normas y/o especificaciones técnicas (de
disefio, fabricacidn, brueba. operacidn). Al proceso que consis—
te en el establecimiento de normas o reglas y la aplicacibn y
adecuacidn de las mismas, a la fabricacidn y obtencidén de bie-
nes o servicios, se e 1lama normalizacidn. Cualquier actividad
del hombre puede ser normalizada, prueba de ello es el lenguaje
¥y las normas sociales; desde el punto de vista téenico, encon-
tramos la normalizacién de conceptos (normas sobre simbolos.
conceptos, definiciones, términos), la normalizacién sobre pro-
ductos (tornillos, tuberia y otros), la normalizacidén sobre
procesos, funciones, sistemas y servicios (almacenaje, procesos
de produccién, sistemas de administracidn, normalizacidn en
transporte y telecomunicaciones entre otros).

La normalizacibén es una disciplina con una base técnico-cienti-
fica, que le confiere la capacidad de elaborar reglas o normas:
ademds de vigilar la aplicacidn de &stas y su mejoramiento con—

tinuo, Podemos agregar que 1la normalizacidn es un mecanismo de

‘desarrollo industrial, identifica los niveles de calidad de un

sistema productivo determinado, descubre deficiencias en termi-
nologfa, asi como las deficiencias tecnolégicas y orienta la
investigacién cientifica. El proceso de normalizacién se efec~
tGa con la disgusién de un proyecto base que consiste en la2
confrontacidn entre las posibilidades de los productores y las
exigencias de los consumidores, procurando cobtener un balance
técnico-econdmico Sptimo.
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Las ventajas que aporta la normalizacién son: el fijar los ni~
veles de calidad y seguridad de un producto, reducir la diver—
sificacibn de preductos, unificar los requisitos dimensionales
con el fin de hacer posible la complementacién e intercambia—
bilidad de los productos, disminuir Jos costos de adquisicidn,
fabricacién y mantenimiento de equipo, facilitar la seleccidn
de productos, permitir la comprobacion de la calidad y propor-

cionar las bases para la solucién de litigios.

Por lo descrito anteriormente, se puede visualizar la estrecha

relacidn que existe entre la calidad y la normalizacidn de los

productos industriales, Es claro que Ta calidad se construye

y se compara tomando como base las normas y especificaciones
generadas durante el proceso de normalizacidn,  por tanto, la
primera condicidon para obtener productos de calidad en los bie~
nes y servicios, es contar con buenas normas, para lograr ésto
G1timo, es necesario que las normas surjan de nuestra realidad

y respondan a las necesidades del consumidor y las pesibilida~

des del productor.



HERRAMIENTAS PARA LOGRAR LA CALIDAD.
DIAGRAMAS DE PARETO.

EY Diagrama de Pareto es una técnica que separa los asuntos
importantes (vitales) de Tos asuntos triviales, con el fin de
identificar los problemas que deben resolverse primero,

E1 fundamento de este diagrama es un principio wmuy Gtil, que
aplicado al andlisis y solucidn de problemas, facilita la toma
de decisiones. Este diagrama fue enunciado por un economista
italiano del sigloc XIX, llamado Wilfredo Pareto, y versa de la
siguiente manera:

Si se hace una lista con todas las causas que contribuyen
en la obtencién o aparicién de cualquier efecto que nos inte
resa analizar, ordenando las causas de mayor a menor, segin
la contribucién de cada una, encontraremos que la importan—
cia de la primera., es tan grande en comparacidn con las
(1timas, que aproximadamente el 20Z de ellas son responsa-
bles del 80% del efecto total y el 80Z restante de causas,
es responsable solamente del 20% restante del efecto ".

Las ventajas que se obtienen mediante la aplicacidn de estos
diagramas son: identificacidn de las causas principales, ayuda
a implementar metas concretas al actuar sobre los problemas
principales, en muchas ocasiones eliminan o minimizan causas
triviales y ademds se pueden aplicar a cualquier situacibn fac—
tible de jerarquizar.

El procedimiento de apiicacién, es el siguiente:
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-
.

Identificacidn y'definicién del efecto (problema) por anali-

zar., ’

2. Elaboracitn de un listado que contenga todas tas causas que
contribuyen al efecto,

3. Valoracidn del efecto de contribucidén de cads causa en:

a) VUnidades (monetarias, peso, volumen, etc.)
b} Porcentaje.

4, Ordenamiento de las causas de mayor a menor, tomando como
base la contribucidn de cada una al problema.

5. Graficado. En ordenada correspondera al porcentaje de
contribucién y en la abscisa se construirdn las barras que
representan a las causas del problema.

6. Identificacidn de las causas vitales y de las causas trivia-
les.

7. Documentacidén del diagrama.

Aplicando este principio al control de calidad, se encontrard
que el 802 de los rechazos en un lote, se originman por el 20%
total de causas que generan estos rechazos.

€1 Diagrama de Pareto se describe en una grifica que se forma
por medio de columnas ordenadas. Cada columna representa una
causa diferente, la columna mids alta es la de la izquierda y
se refiere a 1a causa mds importante y significativa y que por
tanto, es Ja que se debe resolver primero. Este diagrama toma la
forma presentanda en la figura 4.1.

A

502

7 contribucidn

a ] Py Py Py Pg Pg Py Pg Pn = Problema
- enésimo.

Figura 4.1
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4.4.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA ( CAUSA — EFECTO )

Este diagrama permite identificar las causas que producen ¢ ge-
neran un problema y es muy dtil para instrumentar acciones co-
rrectivas.

E1 diagrama causa-efecto, fue desarrollado por 5. ISHIKAWA, un
especialista japon@s en ingenieria de calidad, y permite la
ubicacién y la visualizacidn objetiva de las causas que origi-
nan un problema,

Este diagrama también se conoce come de “hueso de pescado”,
por la forma que toma cuando se elabora, €1 se construye
de la siguiente manera:

Se traza una flecha central en cuya punta de flecha se enuncia
el problema, efecto o variable a investigar o a mejorar. A par—
tir del cuerpo de l1a flecha, se dibujan lineas ramificadas que
representan los factores primarios que inciden sobre el proble—
ma, a su vez, de cada ramificacidn, parten 1ineas que enumeran
las causas posibles que generan el problema.

E1 perfil del diagrama se observa de 1a siguiente manera, para
un ejemplo concreto, en la figura 4.2.
LEGISLACION " INFRAESTRUCTURA

leyes obso'letas‘ falta de mala planeacidn

cédigos no- apti

mantenimiento

4 caminos deficientes
cados.. inexistencia de
) vias alternas -~ TRANSPORTE
mantenimiento capacitaciéf - CARRETERO
altos costos seguridad
equipo en mal proteccidn personal
estado
EQUIPO DE TRANSPORTE RECURSOS HUMANOS 22

Figura 4.2




Problema o variable a analizar: Transporte Carretero.

factores primarios: Infraestructura, Legislacidn, Recursos Huma
nos, Equipo de Transporte.

Los diagramas causa-efecto, poseen las ventajas siguientes: fa-
cilitan la comprensién de los problemas, centran la discusidn,
provocan la participacidn de la gente involucrada en el proble-
ma y ademés, se pueden aplicar a cualquier problema.
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4.4.3

DISTRIBUCIONES DE FRECUENCIA (HISTOGRAMAS)

tina de 1las caracteristicas de la fabricacidn de productos, es
que 8sta siempre presenta variacicnes, no es posible obtener
dos piezas iguales en cuanto a caracteristicas (dimensionales
o de cuelidades, etc.}, por lo gque es impertanie que las dife-

renctas gue se presentan sean representadas para su ficil inter
pretacién.

Una manera de presentar la informacién resultado de los datos
de inspeccidn, es mediante las distribuciones de fracuencia que

se pueden definir como la tabulacidn a el registro por marcas,

del nimero de veces que se presenta una cierta medicidn de la
caracteristica de calidad,

dentro de la muestra que se esta
examinando.

En esta tabulacién, los datos se colocan en un sistema de ejes

cartesianos, correspandiendo al eje wvertical la frecuencia o

el numere de veces que se repite una observacidn y sobre ¢) eje

horizontal, los valores de la caracteristica de calidad obser—

vados {mm, valts, dureza, etc.)., esta forma de representar los

datos, recibe el nombre de curva de frecuencia y en el medio

industrial se conoce como grifica de distribucién de frecuen~
cias.

LONGITUD | FRECUENCIA |
355
~a6 X
‘507 X
.98 XX
.499 XXX
500 XXXX
~s01 XXHRX
.50z XXXXXXXX
i503. XXXXXAX
1504 XXXXX
2505 XXX

28
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A manera de ejemplo, se presenta en la tabla 4.1 la
distribucidon de frecuencias de las longitudes de pasadores de
0.500 + 0.005 y su curve de distribucién de frecuencias en la -
figura 4.3.

Frecuencia especificacibn inferior N especificacidn
' N superior
. ’ 1
9 : L
¥ .
7 . .
: I
'
51 “ '
' !
3 ' H
' '
- 4 N t
1 1 L
A} T v
.495 .500 . 508

F1G. 4.3 CURVA DE DISTRIBUCION DE FRECUENCIAS

La observacidn de la curva de distribucién de frecuencias, pone
de manifiesto el valor central aproximado, la amplitud de dis-
persién de los valores y Ja relacidn que existe entre los valo-
res observados y las tolerancias o limites especificados (supe-
rior e inferior).

La representacién de esta gridfica por medio de barras, se cono-
ce con el nombre de histograma, (figura 4.4).

Frecuencia

— N B g oh

Magnitud

FIG. 4.4 HISTOGRAMA
25




Los .histogramas y las distribuciones de frecuencia proporcionan
ayuda para la caracterizacién de la produccidn, la identifica-
cidén de problemas, facilitan el estudio y control de la varia-~
cién en la produccién y la toma de decisiones.
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4.4.4 DIAGRAMA DE DISPERSION.

Los diagramas de dispersidén son graficas que representan la
relacidn entre dos variables,con el fin de determinar si existe
una relacién de causa-efecto entre ellas. Por tanto, son un
instrumento de andlisis muy Gti1 que permite determinar la co-
rrelacién entre dos variables, Por lo general, estas variables
corresponden a diferentes caracteristicas de calidad de un mis—
mo material, pieza o producto,.

Para construir los diagramas de dispersidn (grifica de correla-
cién), se emplean hojas cuadriculadas en coordenadas rectdngu-—
lares. La variable que se considera independiente, se sitia so-—
bre el eje horizontal y Jla variable que se supone es correla—
ctonada y/o que se considera dependiente, se 1leva sobre el eje
vertical. Posteriormente, en cada una de las piezas elegidas,
se toman simultdneamente los valores de las dos variables y se
anotan sobre la hoja de coordenadas rectangulares.

Después de haber graficado todos los datos, se intenta pasar
una curva por el centro de la distribucidn de todos los puntos
obtenidos. EY trazo de esta curva debe de dividir esta distri-
bucibn en dos partes iguales -y pasar muy cerca del valor de la

mediana para las dos variables,

La curva puede tomar diferentes formas: recta, exponencial, 1i-
nea en dos curvaturas, ete., si la magnitud de la desviacidn
es. muy pequefia, se podrd obtenrer una zona en donde queden
’incTuidés todos los puntos y se puede asegurar gque la correla-—
cibén presenta una bien definida interrelacifn. S5i la desviacién
es muy grande,. se puede decir que la correlacidn presenta una
escasa interrelacidn, como puede verse en las figuras 4.5 y 4.6.
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CARACTERISTICA A

o= N WHhUL O NE WO

CARACTERISTICA A

" 3. A ' a b,

1 2 3 4 5 6

FIG. 4.5 CARACTRISTICA B
INTERRELACION BIEN DEFINIDA

" I I L M i

v

1 2 3 4 5 6

FIG. 4.6 CARACTERISTICA C
ESCASA INTERRELACION
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€n muchas ocasiones, cuando se ha establecida una corre];cién
gr&fica, se necesita comprobar y hacer una determinacién mis
precisa de la correlacién entre las variables consideradas, me-
diante el emplieo de métodos analiticos o matemiticos. Los tres
procedimientos que se siguen generalmente para determinar Tla
correlacibn matemdtica son:

a) Determinacidn de la consistencia de Ta correlacibn, median
te el cédlculo del coeficiente de correlacién r,

A = rB
b) Establecimiento de una ecuacidn matemitica que se pueda

emplear para obtener el valordelavariable dependiente a
partir de la variable independiente, como por ejemplo:

Y=mx+ b

¥ = A+ Bx* + Cx

Y = Befx
Y=A4+BX+Cx!+Dx* 4+, ..+ N"

c) Determipacidn del significado del valor de " r ™ as{ como
del establecimiento de los 1imites en donde 1a correlacidn
es valida,

Los diagramas de dispersidén permiten por tanto, establecer Ja

_correlacidén entre variables, permiten y facilitan los cambioes
de los métodos de inspeccidn,
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4.4.5 GRAFICAS DE CONTROL

Las gréfi:as de control son comparaciones graficas con respecto
al tiempo (hora, dia, semana), de las caracterfisticas de calidad
de un producto. Estas graficas se construyen con una linea cen—
tral, ademis da los limites (superior e inferior), éstos encua—
dran la zona normal de variacidn de la caracteristica de calidad
a controlar. Con ello se facilita la evaluacién de cada uno de
Jos puntos y la localizacién de los puntos fuera de Timite. Es—
tas. gréficas permiten detectar répidamente las anormalidades o
causas de dispersidn en el proceso de produccidn y emprender de
esta manera, acciones correctivas,

Cuando en un proceso las caracteristicas de las muestiras se con—
servan persistentemente dentro de los 1fmites de control, se di-
ce que el proceso estd bajo control.

Las graficas de control se clasifican de acuerdo a las caracte-—
risticas del parametro a centrolar en:

- Gréficas de control por variables

- Gréficas de control por atributos

También se clasifican de acuerdo a su objetivo en:

- Gréficas para an8lisis de procesos. Que identifican las cau-
sas de cualquier dispersidn en el proceso.

- Gridficas para control de procesos. Que identifican cualquiEr
anermalidad en el proceso.

Existen diversos tipos de graficas de control, que se resumen’
en.la tabla 4.2,
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TABLA 4.2
Por su aplicacién, estas grdaficas también pueden clasificarse

como sigue:

~ Tendencia central (X).- Para mostrarnos cambios de! valor me-

dio del proceso.

— Rango, dispersién (R),~ Para mostrar los cambios de disper-

si6n del proceso.

— Fraccion defectuosa (P).- Empleada en inspeccién por atribu-
tos y muestra el porcentaje (%) de producto defectuoso.

— Fraccién defectuosa (NP).~ Cuando el nidmero de variables por

muestra es constante ( N = constante ).

— Nimero promedio de defactos por unidad (C).— Cuando el nime-
ro de variables por muestra es constante ( N = constante ).

- Nimero promedio de defectos por unidad (U).— Cuando el niimero
de variables por muestra no es constante ( N = variable }.




CARACTERISTICA Qf CALIDAD

A continuacidn se presentan los pasos generales para elaborar
una grafica de control.

- Seleccionar la caracteristica de calidad.

= Recoleccidn de los datos mediante muestras.

- Determinacion de los 1imites de control de acuerdo a los da-
tos de la muestra.

- Decisién sobre los costos y economfa de Jos 1imites de con-—
trol.

- Trazo de los limites de control sobre la grafica.

- Determinacidén de acciones correctivas cuando se encuentran
anormalidades.

Como ejemplo se presenta una gréfica de control por variable,
para andlisis del proceso. con el objeto de mostrar los cambios
de dispersién en el proceso, (figura 4.7) en donde: s

LSC = Limite superior de control

tC = Linea central

LIC = Limite inferior de control

Ml: M3 = No. de muestra tomada en 1a hara indicada.

Lsc
T3 SN e A
4
.3 + Z0NA
.2 Ma *uy NORMAL
.1 +y DE
3
Le +q Mg VARIACION
-1 2 N . +
-2 M3 *Mg Mg
~.34 "M-|
-4
B S G X
. I NN 8 7>
1T 2z 3.4 5 6 7 8 9 HORA
FIGURA 4.7
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4.4.6 HOJAS DE VERIFICACION

Se denominan hojas de verificacidn. a aquelias hojas o listas
que contienen una distribucidn o formato determinado en el que
se puede asentar datos, marcas, claves, respuestas u observacio~

nes que permiten controlar los procesos y facilitan 1a labor de
inspeccidn.

Las hojas de verificacidn se deben disefar en funcidn del obje-
t-iv.-d. ‘deben contener 1o gque se desea investigar, contar con la -
informacibn suficiente, agrupada apropiadamente, y ademis, debe
sequir la secuencia del proceso y ser lo mas sencilla posible
para el Tlenads y su interpretacidn.

£stas hojas se utilizan generalmente para los siguientes propd-—
sitos: obtener datos de variables continuas, conocer la distri-
bucién de frecuencias de un proceso productivo, agrupar articu-—
ios defectuosos, identificar fuentes de error y causas de pro-
ductos defectuosos, registrar la posicidn de defectos, verificar
1a realizacidn de actividades y/o pruebas, etc.

Entre Yas ventajas de las hejas de verificacidn, se puaden men-—
cionar la facilidad con que se genera y agrupa la informacidn,
la sencillez de elaboracidn y reproduccidn y su facil aplicacian en
Yos diferentes niveles de la prodqccién.
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4.4.7 ESTRATIFICACION,

La estratificacién se conoce tambi&n con el nombre de categori-

zacidn.

Esta técnica consiste en la clasificacién y agrupamiento de datos,
tales como causas, parametros de control de un proceso, fenémenos
. y tipos de defectos que son categorizados de acuerdo a caracteris
ticas similares, Esta técnica puede emplearse en combinacién de
Tas técnicas anteriores, con el fin de facilitar la resolucidn de

los problemas.

Entre las ventajas que aporta la apTicacf&h de esta técnica, se -
encuentran su sencillez de aplicacifn; Facilitan la comprensién.—
de un problema, descomponiendo &ste en elementos mis sencillos; -
permiten encontrar con mayor sencillez, la solutcidn de los proble
mas y encontrar las causas que provocan problemas de calidad.
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4.5.1

TECNICAS PARA MEJORAR Y CONTROLAR LA CALIDAD
CIRCULOS DE CALIDAD

Los c’arcuqu de calidad fueron concebidos en Japén, en el aiio
de 1961 por el Dr. Kaoru Ishikawa.

Un circulo de calidad es un grupo de personas (trabajadores, su-—
pervisores), constituidos formalmente y que se reunen voluntaria
mente en forma regular, para discutir, identificar, analizar y
resolver aspectos sobre la calidad y otros problemas de su &rea
de trabajo.

Los participantes del circulo de calidad deben ser de la misma
drea o de &reas afines, siendo el nimero ideal de personas de
7 a 8, pero el tamafo de los circulos puede variar de 3 personas
como minimo, a 15 personas como miximo.

Los circulos de calidad pueden estar formados por personas de
ireas técnicas, por personal administrativo, por personal
ejecutivo, asi como por personal obrero.

Los obhjetivos de un circule de calidad, pueden ser entre muchos
mis, los siguientes:

- Reducir errores

- Elevar l1a calidad

- Promover el involucramiento en el trabajo
- Incrementar la motivaci6n de los empleados
~ Crear la capacidad de resolver problemas
- Buscar la prevencidn.de problemas

~ Mejorar la comunicacidn

- Promover el desarrollo personal

- Establecer un mejor ambiente de trabajo.
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Un circuloc de calidad es un sistema integrado que consta de:
a) Los miembros participantes

b) Los lideres de) circule

¢) E1 facilitader (coordinader del programa)

d) €1 comité directive

En donde:

E1 comité directivo es un grupo de personas de nivel gerencial
y directivo del més alto nivel, que fija las metas para Jas acti
vidades de los c%rcq\Os de calidad ‘en la organizacidn, Tiene un
presidente, y las decisiones se toman demacrdticamente. Ellnﬁme—
ro de personas del comité directivo puede ser de 7 a 8, pero
nunca mis de 15 personas.

E1 facilitador as una persona que coordina y dirige las activi-
dades del circulo dentro de la organizacidn, y su responsabili-
dad es la de entrenar a los 1%deres y demads miembros del circulo,
ademis de apoyar (facilitar), la realizacidn o ejecucidn de
acciones promovidas por el circulo de calidad.

E1 1ider es 1a persona que dirige al grupo y el responsable de
la operacidn eficiente del cfrculo, el 1ider debe involucrar a
cada miembro del circulo tantas veces como se requiera, La ope—
. racion de un circulo de calidad depende de los objetivos de la
empresa y del personal que lo integra, en términos generales,
podgmos decir dque un c¢irculo de calidad funciona de 1a siguiente

.- manera:
IDENTIFICACION SELECCION ANALISIS [* { RECOMENDACIONES
D 1 DE UN DEL 4 PARA LOS
PROBLEMAS PROBLEMA, PROBLEMA DIRECTIVOS
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Identificacidn de problemas.— Como primera etapa, el circulo de
calidad debe <identificar los problemas que afectan su drea de
trabajo. Los problemas pueden ser identificados por los miembros )
del circulo, jefes, directivos, personal técnico y especialis—
tes.

Seleccién de un problema.— Después de que se identifican los
problemas, el circulo de calidad selecciona el problema a ata-
car.

An3lisis del problema.- E1 andlisis del problema se efectia
por los miembros del circulo, sin embargo, aunque un circulo es
relativamente autfnomo, puede necesitar de la asesoria o asisten
cia técnica de un experto, para realizar el andlisis del proble-
ma.

Recomendaciones para los directivos.- Como resultado del an&li-
sis del problema, el circulo de calidad emitird una o varias re—
comendaciones para resoiver el problema, Estas recomendaciones
seran presentadas directamente a los directivos. quienes deciden
si se implementan o no estas recomendaciones.

Los circulos de calidad pueden lograr éxitos importantes que
pueden consistir en: ahorros considerables, reduccidn de erro-
res, simplificacién del trabajo y recomendacién de técnicas de -
proceso y produccidn.
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4.5.2

CONTROL DE CALIDAD.

Definiremos el contral de calidad, como el conjunto de activida-
des, métodos y técnicas., cuyo objetivo es lograr la conformidad
de los productos a las especificaciones establecidas de antemano.

Otros han definido el control de calidad como: " E1 procesoc por
medio del cual se mide la calidad real obtenida, se compara con
su especificacidn y se actéia sobre la diferencia " (Juran),

" La investigacidn y desarroillo, disefo, produccidén y venta de
bienes y servicios al nivel mds econdmico, mis Gtil y que cumple

con los requerimientos del consumidor " (Ishikawa).

Una buena parte de los esfuerzos del hombre, estd dedicado a
apegarse a normas y especificaciones, que es una manera de pre-
venir situaciones adversas a la calidad. En la industria el lo-
grar este apego a estindares y especificaciones es muy importan—
te. E1 proceso mediante el cual se establecen y se cumplen las

" control ",

normas y especificaciones, se llama cominmente

E7 control se define como el conjunto de actividades encaminadas
a verificar si el trabajo (proceso) se ha efectuado en conformi-
dad con las directrices establecidas. Otro aspecto muy <importan—
te del control. que permite llegar a las metas fijadas, es el
delegar responsabilidades y ejercer autoridad,

Aplicédndolo a la calidad, este proceso consiste en los siguien—

tes pasos:

- Elggir el ‘sujeto a control, lo que se va a regular.

~ Elegir la unidad de medida.

- .Fijar un valor normalizado, es decir, especificar la carac—
teristica de calidad.
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~ Crear el método y los dispositivos que permitan medir la ca-
racteristica de calidad en términos de la unidad de medida.

- - Realizar mediciones reales.

- Comparar e interpretar la diferencia entre lo real y lo espe
cificado.

~  Tomar una decisidn y actuar sobre la diferencia.

E1 proceso anterior se puede resumir en el siguiente esquema
" 1lamado circulo de Deming, (figura 4.B).

CORREGIR PLANEAR

VERIFICAR HACER

FI1G. 4.8 CIRCULO DE DEMING

Los  japoneses han ampliado el circule de Deming para organizar
el contro} en los siguientes seis pasos:

PLANEAR a)'Determinar objetivos
b) Determinar métodos para alcanzar los cbjetivos
HACER c) ‘Dar educacidn y capacitacién

d} Realizar el trabajo
VERIFICAR e) Verificar Tlos efectos {resultados) de la realiza

cidn, comparando &éstos con respecto a lo planea-
do.
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CORREGIR

Este circulo se presenta en 1a figura 4.9,

EMPRENDER
ACCIONES
CORRECTIVAS

CORREGIR

DETERMINAR
METAS Y
OBJETIVOS

DETERMINAR
METODOS

VERIFICAR LOS
EFECTOS DE LA
REALIZACION

VERIFICAR

FIGURA

Asi,

DAR CAPACITACION
Y EDUCACION

REALTZAR
EL TRABAJO

4.9

cuando el proceso anterior se aplica a problemas

dad, se Te conoce como control de calidad.

_Entre las actividades' que forman parte del control de
pruebas destructivas y no destructivas,
quimicos, metalogréficos, procedimientos de control de

se encuentran:

f) Emprender la accidn correctiva apropiada.

PLANEAR

RACER

de cali-

calidad,
andlisis
calidad,

elaboracidn de procedimientos de operacidén. control estadisticeo

de calidad, etc.
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4.5.3 CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD

E) control estadistico de la calidad, tiene sus inicios en 1924,
cuando Walter A. Shewart de los laboratorios Bell Telephone Com-
pany, inicia la téenica de marcar con datos estadisticos en grafi
cas especiales, que contribuyen en el control de la calidad de
los productos, Puede considerarse que la segunda guerra mundial,
fue el catalizador que permitié el desarrollo del control esta-
distico de calidad, disefando cientificamente procesos de inspec
cidén. A partir de entonces. se ha extendido el uso del control
estadistico, desarrollando constantemente nuevas técnicas esta-

disticas.

E1 contro! estadistico de calidad, es el conjunto de elementos
y técnicas estadisticas y de probabilidad que tienen coma fin

controlar la calidad de un proceso.

La causa para aplicar la estadistica al control de calidad, se
debe a que todos los procesos de fabricacidn tienen variabilidad
y dispersidn, eliminar la variabilidad es imposible, pero contro
larla dentro de 1imites permisibles es posible y para ello, es
necesario la recoleccidn de datos y su andiisis continuo.

Asi, mejorar la caiidad reguiere de cambios, la base para reali-
zar estos cambios es la recopilacidn de datos y quién nos propor
ciona las técnicas para compilarlos y analizarlos, es Ja esta-—

distica.

La manera como opera el control estadistico, se puede resumir

como sigues
1. Los hechos son representados por datos.
2. El control requiere de datos.
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3. E1 analisis de datos genera acciones.

ENTRADA PROCESO

ACCIONES DATOS

CONTROL

CONTROL ESTADISTICQ DE CALIDAD

E1 contro? estadistico de calidad permite: el andlisis de la ca=-

SALIDA

lidad y el andlisis del proceso, proporciona una base racional

para la toma de decisiones, se obtiene el estado actual del pro—

ceso, facilita el andlisis causa-efecto, permite controlar el

. proceso y aceptar o rechazar productos.

En resumen., el contto] estadistico de calidad broporciona las

bases para la mejoria continua de Ta calidad y permite resolver

Ta mayoria de los problemas asociados a procesos repetitivos.
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4.5.4 COSTOS DE CALIDAD

En cualquier tipo de proyecto o actividad industrial, los costos
tienen una gran importancia; de igual manera, los costos de ca-
lidad juegan un bapeI primordial en la implementacién y mejora
de los programas de calidad.

Se define a los costos de calidad, como aquellos costes gane-
rados para la obtencidn de la calidad de un producto determina=
do. Los datos necesarios para calcular los costos de calidad,
existen por regla general en el departamento de Contabilidad de
la empresa, estos datos debidamente ordenados y clasificados,
permiten obtener y organizar los costos de calidad, los cuales
se clasifican como sigue:

- Costes de prevencidn:

Son los costos efectuados para evitar que ocurran defectos

durante cualquier etapa del proceso productive y administra

tiva. Los elementos que lo componen son:

a) Planeacién del sistema de calidad

b) Control de procesos .

c) Planeacidn de la produccidén (considera factores inheren-
tes a la generacidén de productos con calidad en los pro-
cesos). ' :

'd) Disefio y desarrollo de equipos e infraestructura de cali
dad.

e) Instruccidn y capacitacidn en calidad.

f) Gastos de prevencidn diversos (indirectos).

- Costos de evaluacidn:

Son los costos generados para evaluar la calidad de los pro
ductos y conservar la produccién de. una compania dentro de
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los niveles de calidad previamente planesdos, éstos son:

a) Inspeccidn y pruebas de materiales comprados.

b) Laboratorios de pruebas y mediciones.

c) Inspeccibén y prueba en proceso.

d) Materiales e insumos para inspecciones y pruebas.

e) Auditorias de calidad,

f) Inspeccidn y pruebas finales,

g) Gastos administratives y de embalaje y embarque.

h) Conservacién y calibracidn del equipo de pruebas e ins-
peccibn.

i) Pruebas de campo.

~

- Costos por fallas internas:
Son los costos causados por materiales, semiproductos o pro
ductos defectuosos que no satisfacen las especificaciones
de calidad y que son detectados en la planta, éstos se cla-
sifican enm
a) Desperdicios (generados por defectos, mala calidad, etc.)
b) Reprocesos
¢) Consultas técnicas con personal de la planta
d) Asesorfa técnica con personal especializade

= Costos por fallas externas:
a) Quejas o reclamaciones
b) Servicios de garantfa sobre el producto
c) Costos de imagen

An8lisis de los costos de calidad.
Una vez que se identifican los costos de calidad, es necesario

. sujetarlos a un andlisis. E1 an8lisis consiste en examinar cada
elemento de los costos de calidad, er relacidn con otros elemen-

: _ , , . ’ : "




tos y el costo total, esta comparacidénm se realiza con respecto
a un parametro que perrita observar las tendencias y beneficios
de Tlos costos de calidad.

Se sugiere que los costos de calidad se refieran a tres parime-
tros o bases diferentes de comparacidn. Los pardmetros mis comu-
nes son:

a) Mano de obra directa

b) Mano de obra directa productiva

c) Costo de suministro al proceso productivo

d) Costo de 1a produccidn por departamento‘o taller
e) Costo total de produccién

f) Monto neto de ventas, etc,

Una vez que se termina el anflisis de los costos de calidad, se
debe entrar a un periodc de agcién y toma de decisiones, que
permita optimizar costos, dictar 1ineas de accibén e identificar
actividades prioritarias,

Al mismo tiempo, Tos costos de calidad sirven como: un instrumen
to de medida, unh medio de andlisis de la calidad del proceso y
sirven de base para el cdlculo del presupuesto.

E1 modelo Sptimo de los costos de calidad, dependerd de la fase
de desarrollo en que se encuentre el programa de calidad. reco-
mendando sobre esta base, diferentes actividades y distribucidn
de gastos para alcanzar Ta calidad (figura 4.10)},
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FIG. 4.70

ta fig.4.1] muestra grificamente la curva de los costos totales

de calidad que distingue 3 zonas:

- zona de mejoria

- zona de indiferencia

- zona de perfeccionamiento.

[=]
=
-3 “OPTIMO
=
’ o T
=1 ZONA DE H \ ZONA DE .
~S | MEJORIA : INDIFERENCIA ' PERFECCIONAMIENTO

. ‘ CONFORMIDAD
F1G. 4.17 COSTOS TOTALES DE CALIDAD
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4.5.5 ASEGURAMIENTO BE CALIDAD

El aseguramiehto de calidad es el conjunto de actividades planea
" das y sistemdticas, incluyende las de control de calidad que son

necesarias para asegurar que los productos se comporten en forma

razonablemente satisfactoria, cuando entren en servicio.

El aseguramiento de calidad involucra el concepto de sistema de
calidad que enfoca los problemas de calidad de una manera inte-
gral, el cual posee muchos elementos interrelacionados que incluy
yen tanta aspectos técnicos, como administratives, que influyen
sobre la calidad del producto.

Un sistema de calidad es la estructura organizacional, responsa-
bilidades, procedimientos. procesos y recursos para implementar
1a direccidn de la calidad.

€1 énfasis primordial de Jos sistemas de aseguramiento de cali-
dad, es la prevencién y solucién de los problemas de calidad,
asf‘como la deteccidn y segregacion de productec que no cumpla
los requisitos especificados.

Un sistema de calidad incluye todas las actividades que interac-
tian entre si e influyen sobre la calidad del producto. Esto in-
volucra todas las fases desde la identificacibn inicial y satis-
faccidn final de los requisitos y expectativas de los usuarios
de un producto o servicio determinado. ’

Estas actividades pueden ser:

—' Mercadotécnia e investigacidn de mercado.
- Disefio / especificacién.

- Planeacién y desarrollo de procesos.
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- Produccidn.

- lnspeccidn, pruebas y ensayos.

- Manejo, empaque, embarque y entrega.

- Instalacién y operacidn.

- Ventas y distribucidén de refacciones y equipos de repuesto.
- Asistencia técnica y servicios de mantenimiento.

« Disposicién después del uso.

De manera esquematica, el sistema de aseguramiento de calidad,
se puede visualizar en la figura 4,12, conocida como espi-
ral de la calidad, Esta espiral es un modelo conceptual esquemd—
- tico, de los tipos de actividades interdependientes. que influ-
yen sabre la calidad de un producto o servicio, a 1o largo de
todas las fases, desde ta identificacién de las necesidades del
usuario, hasta la evaluacidén del grado en que las necesidades
quedaron satisfechas.

Disefio/Especificacibn
In?en1er1a y desarrollo
producto.

Mercadotecnia e
Investigacion de
- Mercado

Adqu1sici3nes
2 compras
Disposicid P%anencién ¥y
después del uso desarrollo de pro-
ceso
Cliente/
Consumidor Proveedor
Asistencia Produccién

“vec,
. nsta acign Y
operacion

Venta y distribueidn

Inspeccidn, pruebas
y ensayos

Empaque y Almacenamiento
FIG. 4.12 SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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Es importante sefialar que la evolucidn del aseguramiento de ca-
lidad en 'a industria, se debid principalmente a la construccién
de centrales nucleoeléctricas, cubriendo aspectos de disefio, fa-
bricacidn, construccidn, operacién e inclusive desmantelamiento.

El aseguramiento de la calidad de un bien o servicio, por lo que
anteriormente se observa, se logra a través de todas las fases
y actividades que influyen en la calidad y no sdlo depende de
las actividades de inspeccibn y aceptacién o rechazo.

€1 aseguramiento de calidad se describe mediante un conjunto de
criterios que se implementan y aplican de acuerdo a las necesi-
dades y tipos de producto o servicio, para asegurar su calidad.
Estos criterios son:

-~ Responsabilidad de la direccidn

- Sistema de calidad

~ Revisién del contrato

~. Control de disefio

- Control de documentacién

~ Contrel de adquisiciones

- Productos suministrados por el cliente
* - 1dentificacién y trazabilidad

~. Control .de procesos

- Proce_sos especiales

- Inspeccibn y ensayos

- Equipo de medicidn, prueba y ensayo

- Estado de inspeécic’)n y ensayo

- Control de producto no conforme

"2 Acciones correctivas :
- -Manipulacidn, almacenamiento, empaque, embarque y entrega
- 'Registros de calidad

— . Auditorias de calidad
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-  Capacitacién y entrenamiento
- Servicio al cliente

~ Técnicas estadisticas

Ventajas del Aseguramiento de Calidad:

- Se enfoca a la prevencidn de problemas y no s8lo a la correc—
cidn.

- Establece un sistema dindmico de mejoria de los productos y
de los procesos.

- Fomenta la retroalimentacién constante y la mejora contfnua
de la calidad.

- Facilita la detecciédn y manejo de producto no conforme.

- Proporciona elementos para implementar acciones correctivas
oportynamente,

- Reduce los costos por retrabajos o fallas internas.

- Disminuye los costos de reclamacién de fallas externas.

- Aseguran la calidad de los productos,

- Mejora la imagen de la empresa.’

— Aumenta la competitividad de una compaiiia.

50




4.5.6 CONTROL TOTAL DE CALIDAD

E1 control total de la calidad, fue originade como concepto en
tos afios 50's, por el Dr. Armand V. Feigenbaum, quien trabajaba
como Gerente de Control de Calidad, de la General Electric en
Nueva Jdersey., y lo definid de la siguiente manera: el control
total de calidad, " es un sistema eficaz para integrar los es-
fpérzos en materia de desarrolle de calidad, mantenimiente de
calidad y mejoramiento de calidad, realizados por los diversos
grupos en una organizacifn, de mode que sea posible producir bie
nes y servicios a los niveles mis econfmicos y que sean compati-
bles con la plena satisfaccién de los clientes . Para los ja-
poneses este concepto significa en términos amplios, el control
de la administracién misma. Se define el control total de ca-
lidad, como un conjunto de actividades técnico-administrativas
que tienen como objetivo alcanzar la calidad de productos y ser—
vicios que satisfagan los requisitos y exigencias de los usua-
rios a un costo &ptimo. Este exige la participacidn de todas las
divisiones de una empresa, por tanto, es una actividad de grupo
¥ no de 1ndiv$duos. que requiere trabajar en equipo. Debido a
que es una actividad de todos, es necesaric que se respalde pof
ura funcidn gerencial bien organizada, cuya dnica area de espe-
cialidad y operacidn sea el control de calidad.

£1 control total de la calidad, tiene un enfoque global e inte-
. gral en donde intervienen tanto aspectos técnicos, como adminis—
trativos., que involucran no sdlo el control de calidad mismo y
.a_ todas las actividades que afectan la calidad del. producto,
‘sino que se extiende también a actividades de desarrollo de pro-
veeddres. a los sistemas de distribucidn y a las empresas Fi]ip—
les.

51



E1 control total de caiidad. necesita para su implementacién y
. buen é&xito, de un sistema y de un programa de control total de
calidad, que incluya aspectos de control de calidad, control de
costos (de utilidades y precios), control de cantidades (volumen
de produccidn, ventas y existencias) y e} control de fechas de
entrega, asi como un extenso programa de educacidn, capacitacidn
y adiestramiento.

Con’'el cortrol total de calidad, a todo el personal se le incul-
ca la idea de que el control de la calidad es un fin en sf mis—
mo. £1 lema que mejor resume este concepto es " Calidad desde
el origen ", Para el personal de la fabrica significa que los
errores si los hay, deben ser detectados y corregidos en la fuen

te, es decir, donde se realiza el trabajo.

En el sistema occidental (principalmente japonés), las trabaja-
dores y los capataces son los primeros responsables de la cali-
dad v se espera Que todes los demds contiibuyan. Con frecuencia
a solicitud de los trabajadores, los ingenieros disedan disposi-
tivos para la qurreccién automStica de errores, el departamento
de personal capacita contfnuamente a todo el personal en control
de calidad, 1a gerencia autoriza ripidamente cualesquiera ideas
que puedan mejorar la calidad, etc.

Los beneficios que resultan de Ja implantacién de programas de
control total de calidad, son: mejoria en la calidad de disefio
y-del producto, reduccidén de costos de retrabajo, reduccién de
pérdidas o desperdicios y de problemas en Ja 1fnea de produccién,
garantizar la calidad del producto y mejorar su imagen. y compeév
titividad en el mercado.
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Feigenbaum afirmdé que " la obligacién de verificar la calidad,
recae en quienes hacen la parte ", basta con modificar Tigera-
mente la redacci6n para convertir esa cldusula en el precepto

bidsico del control total de la calidad japonés.

La responsabilidad de 1a calidad recae en quienes hacen la parte

n "

obligacién de verificar ", tiene una conotacidn defensiva, el

" responsabilidad ", altera fundamentalmente la férmula

término
de la calidad, haciendoc que el control de calidad sea un objeti-
vo b&sico de la produccién que exige politicas, estrategias y

procedimientos ofensivos.

A continuacidn se presentan los conceptos del control total de
calidad por cetegorfas, agrupados por orden de importancia.

Categorfa CTC Conceptos de CTC

Crganizacién Responsabilidad por la produccién
Metas HEbito de mejorar

Principios bésicos Control de procesos

CaTlidad f&cil de ver
Insistencia en el cumplimiento
Deteccién de T{neas
Correccién de los propios errores
Verificacidn 100%
. Mejoramiento érayecto por proyecto

Conceptos facilitadores E) CC como facilitador
Lotes pequefos
Limpieza
Programacidn a menos de la capacidad total
Verificacidn diaria de la maquinaria
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. Categoaria CTC

Técnicas auxiliares

Conceptos de CTC

Deteccidn de problemas
Dispositivos a toda prueba
Instrumentos de andlisis
Circuios de calidad.
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5. NORMATIVA APLICABLE.




NORMAS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

DEFINICION. Y CAMPC DE APLICACION

Con el desarrollo de nuevas tecnologias, la necesidad de manejar
con seguridad industrias de alto riesgo {industria nuclear, petro
quimica, aerondutica y otros), asf como las mayores exigencias
del mercado y . de los usuarios, se impulsé la creacién de normas
para asegurar la calidad de fabricacidén de los productos. Esto
se debe a que no sé1o bastaba con tener normas técnicas especifi-
cas por tipo de producte. que respondieran a las necesidades de
calidad y seguridad, sino que ademis era necesario tener la con-
fianza vy seguridad de que estos productbs fueron construfdos o
fabricados con calidad. Esto explica porqué las normas técnicas
por si mismas, no pueden asegurar el cumplimiento continuo de las
especificaciones, ni detectar desviaciones y no-conformidades en
el proceso, ni tampoco determinar las fallas del sistema de cali—
dad de 1a empresa.

Las normas que aseguran la calidad en la fabricacién de productos
se denominan " Normas de aseguramiento de calidad ", las cuales.
tienen el objetive de describir y normalizar una serie de crite—
rios que al aplicarlos proporcionen la confianza y seguridad de
que se han alcanzado durante la fabricacién, los requisitos pre—

establecidos de un producto y que esta situacidn se mantiene cons
tantemente.

Estas normas se aplican cuandd los requisitos del producto, 'ﬁrc—

ceso o servicio se establecen fundamentalmente en funcién del

servicio a prestar y consecuentemente el proveedor se responsabi-
1iza de Ta gestidn de la calidad en las distintas etapas, desde

el proyecto/diéeﬁo, hasta-el servicio al cliente,
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Las normas de aseguramiento de calidad, establecen los requisitos
minimos que debe cumplir el sistema de calidad de un proveedor,
Los requisitos establecidos en estas normas, tienen como fin evi-
tar productos no conformes (defectuosos) en todas sus etapas
{desde el proyecto, hasta el final de la vida dtil del producto}.

E1 campo de aplicacién de 1as normas de aseguramiento de calidad
es muy amplio y pueden cubrir: prestacién de servicios; produc-
cién de bienes de consumo; fabricacidn de bienes de capital, dise
fio, construccidn y operacién de instelaciones industriales (petrg
quimicas, quimicas, nucleoceléctricas, etc,); fabricacidén de equi-
po para la industria militar, aerondutica, etc.
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5.1.2 NORMAS INTERNACIONALES DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Diversos organismos extranjeros de normalizacién, han elaborado
y emitido normas de aseguramiento de calidad, como un medio para
mejorar la calidad de Jos proguctos y de esta manera, satisfacer
las necesidades y exigencias de confiabilidad y seguridad de Jos

usuarios,

Entre estos organismos se encuentran la ANSI, ASME, ASQC, OIEA,
USNRC, OIEA, IS0, API, BSI, CSA, AS, AFNOR y AENOR entre otros.
£l desarrallo de la normalizacibén en aseguramiento de calidad, -~
comenzd principalmente con la necesidad de proyectar y oparar
centrales nucleoeléctricas con altos niveles de seguridad y con-
fiabilidad. A partir de estas normas se comienzan a filtrar y a
aplicar conceptos y criterios de aseguramiento de calidad a la
industria en general, adecudndose asf, nuevas normas de asegura—
miento de calidad destinadas a industrias especificas, tales como
la petrolera; eléctrica y electrdnica; y 1a industria en general.

A continuacidn se presenta un listado de normas de aseguramiento

de calidad internacionales. {(cuadro 5.1,2).

ANnt‘a: Este listado se presenta con el fin de praporcfonaf una vi-
sidn general de los organismos que poseen normas en el campo de
aseguramiento de calidad, por lo que no es un listado completo.
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CUADRO 5.1.2
HORMAS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

ORGANIZACION NORMA
ASME - Boiler and Presure Vessel Code
Sec. 1 Power Bailers. A300 Quality Control Sistems
Sec. 111 Nuclear Power Plant Components
Sec. IV Heating Boilers, appendix § Quality Control
Sec. VIII Pressure Vessels, Div. 1, appendix X Quality
Control System,
Sec. VI1I Pressure Vessels, Div. 2, appendix 18 Quality
Control System.
— NCA 3800. Metalic Material.
Manufactures and Material Suppliers. Quality Sistem
Program.
- NCA 4000 Quality Assurance
- SPPE-1 Quality Assurance and certification of safety and
pollution prevention equipment used in offshore oil and
gas operations.
ANSI/ASQC Q 90. GQuality management and quality assurance standards.

Guideline for selection and use.

Q 91, Quality systems. Quality assurance meode] for design,
deue1opmgnt. production and dinstallation. X

Q 92. Quality systems. Quality assurance model for
production and installation.

Q 93, Quality systems. Quality assurance model for final

- inspection and test, -

( 94. Quality management and quality system elements.
Guidelines. '

Q 1. Generic Guidelines for auditing of quality systems.
NQA-1. Quality Assurance Program Requirements FoF Nuclear
Facilities, (ANSI/ASME). '
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ORGANIZACION NORMA
AFNOR NFX 50-120 Qualité Vocabulaire.
NFX 50-102 Relations fournisseur enquete chez un
" fournisseur,
NFX 650~112 Audit ébarité dansle relations client~-
fournisseur.
NFX 50-113 Gestion de la qualitd, Guide pour Te
stablissement d'un manuel qualité.
“ . NFX 50-114 Manuel qualité questionaire guide pour la .
redaction de‘manue1s qualité
NFX 50-122 Gestion de la qualité et elements de systemes
de qualité lignes directrices.
NFX 50-130 Systemes qualité. Modeie pour 1'assurance
de 18 qualité en conception/developpement, production,
installation et soutieu apres de la vente.
NFX 50-132 Systemes qualité. Modele pour 1'assurance de
Ja qualité en production et installation.
-NFX 50-133 Systemes qualité&. Modele pour 1'assurance de
la qualité en controle et essais final.
- DIN DIN ISO 9000 Quality management and qualfity assurance

standards. Guidelines for selection and use,

- DIN IS0 9007 Quality systems.. Quality assurance model for

design, development, production and installation.
DIN ISO 9002 Quaiity systems. Quality assurance mode] for
production and installation.

- DIN'TSO 9003 Quality systems. Quality assurance model for

final inspection and test.
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ORGANTZACTON ) NORMA

BSI BS 5750 Part 0 Principal concepts and applications.
BS 5750 Part 1 Quality systems. Specification for design/
development, production, installation and servicing.
B5 5750 Part 2 Quality systems. Specification for
production and installation.
BS 5750 Part 3 Quality systems. Specification for
inspection and test finals.
BS 5750 Part 4, 5 y 6 Guide to the use for part 1, 2 y 3.

SAA AS 2990 Quality systems for engineering and construction
projects.
AS 3900 Quality management and quality assurance standards
Guideline for selection and use. ’
AS 3901 Quality systems. Quality assurance model for
design, development, production and installation,
AS 3902 Quality systems. Quality assurance model for
final inspection and test.
AS 3903 Quality management and quality aystem elements
Guidelines.
AS 1821-1823 Suplier qual1ty systems.,

AENOR - UNE 66900. Sistema de l1a calidad. Norinas para la gestidn

: de la calidad. Directrices para su seleccidn y utiliza-
cidn. )
UNE 66901 Sistema de la calidad. Modelo para el asegura-
miento de la calidad, aplicable al proyecto, a la fabrica
cién, a.la instalacidn y mantenimiente.
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ORGANIZACION NORMA

UNE 66902. Sistema de la calidad. Modelo para el asegura—
miento ‘de calidad, aplicable a la fabricacidn y la insta-
lacidn. .

UNE 66903, Sistema de l1a calidad. Modelo para el asegura-
miento de calidad aplicable a la +inspeccién y ensayo fi-
nales.

UNE 66904, Gestidn de la calidad y elementos de un sistema
de calidad. Reglas generales,

UNE 66905. Sistema de la calidad. Guia cuestionario para
la aplicacién de la norma UNE 66901, UNE 66902 y UNE 66903.

" tsA o CAN 3Z299.1 Quality assurance category 1.
) CAN 37299.2 Quality assurance category 2.
CAN 37299.3 (Quality assurance category 3.
CAN 37299.4 Quality assurance category 4.

150 150 6215. Nuclear Power Plants-Quality Assurance.
! 180 8402, Quality vocabulary.

150 9000, ' Quaiity management and quality assurance standards
Guidelines for selection and use.
150 9001. Quality systems. Quality assurance model for
design, development, production and installation.
1S0 9002, Quality systems., Quality assurance model for
production and installation. :
180 9003. Quality systems. Quality assurance model for
final inspection and test.

150 5004. Quality management and quality system elements.
Guidelines.

OIEA OIEA 56 CQA. Garantia de calidad para la seguridad en las

centrales nucleares. C&digo de préctica.
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NORMAS NACIONALES DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Actualmente las instituciones y las industrias mexicanas, traba-—
jan apoyandose en normas de aseguramiento de calidad internacio-
nales a causa de esta situacidn y a lo inquietud de ciertos sec—
tores, entre los que se encuentra el Instituto Mexicano del Petrd
ieo, la SECOFI a través de la Direccién General de Normas, pro-
mueve actualmente un anteproyectc de norma oficial mexicana, de
aseguramiento de calidad. Para 1o cual préximamente se conforma-
ré el comitéd nacional de normalizacidn en aseguramiento de cali-
dad, el cual analizarf, discutird y aprobardi los proyectos de
norma nacional en asequramiento de calidad.

Este comité se conforma por aguellos organismos interesados y que
poseen los conocimientos y experiencia necesarios, en el irea a
normalizar. Los organismos son invitados por la Direccidn General
de Normas, siendo ésta el &rganc director del comité de normali-
zacibn. Dentro de las instituciones invitadas a participar en el
Comité Nacional de Normalizacidn, se encuentra el IMP, PEMEX,
FERTIMEX, CFE, Camaras Industriales (CANACINTRA, CONCAMIN}, etc.

E€s probable que para 1989 contemos con normas nacionales en ase-
guraniento de calidad, en vista de que el proceso de normatiza-
cidn en este campo se inicid aproximadamente, en mayo de 1988 y
diferentes instituciones se encuentran trabajando en el proyecto.

A continuacidn se presenta la propuesta del anteproyecto que se

- elaboré en la Direccidn General de Normas.
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ANTEPROYECTO DE NORMATIVA DE ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

E1 anteproyecto de l1a normativa de asequramiento de calidad, estd inte—
grado por los anteproyectos de norma siguientes:

NOM-CC-1

NOM-CC-2

NOM-CC-3

NOM~CC-4

" Sistemas de Calidad. Vocabulario "

Esta norma presenta la terminologia y define los conceptos
empleados en la normativa de aseguramiento de calidad.

" Sistemas de Calidad. Guia para el seleccidn y uso de normas
de asegquramiento de calidad ",

El1 objetivo de esta norma es establecer claramente las diferep
cias y la interrelacién de los conceptos principales de la ca-
lidad y establecer las directricaes para seleccionar y emplear
las normas de aseguramiento de calidad (NOM-CC-3, NOM-CC-4,
NOM-CC-5 y NOM-CC—6). )

" Sistemas de Calidad. Modelo aplicable al proyecto/disedic,
fabricacion, instalacién y servicio ".

E€sta norma establece los requisitos minimos del sistema de ca-
lidad que contractualmente, debe cumplir una empresa en todas
las etapas, desde al proyecto/djseﬁo de un producto, hasta el
servicio después de la. venta, Esta norma tiene el objetivo de
evitar productos no conformes en todas las etapas, y si estos
se producen, detectarlos oportunamente e implantar las accio-
nes correctivas pertinentes,

" Sistemas de . Calidad. Mo@e]o aplicable a la fabricacidn e

instalacién ",
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NOM-CC-5

NOM-CC-6

NOM-CC-7

NOM-CC-8

Esta norma establece los requisitos minimos del sistema de
calidad que, contrartuaimente., debe cumplir una empresa para
controlar el proceso de fabricacién e instalacién de sus pro-
ductos. Asimismo, tiene el objetivo de evitar productos no
conformes en la fabricacién y si éstos se producen, detectar—
Jos antes de su instalacién e implantar las acciones correc—
tivas pertinentes.

" Sistemas de Calidad. Modelo aplicable a la inspeccidn y prug
bas finales ".

Esta norma establece los requisitos minimos que contractual-
mente, debe cumplir el sistema de calidad para detectar y con-
trolar cualquier producto no conforme, mediante la inspeccidn
y pruebas finales,.

" Sistemas de Calidad. Guia para 1a gestién de la calidad y
elementos del sistema de calidad ".

Esta norma describe el conjunto bisico de elementos con que
se puede desarrollar e implantar un sistema de gestidn de la
calidad,

" Sistemas de Calidad. Guia cuestionario para la evaluacidn
de la aplicacién de las normas NOM-CC-3, NOM-CC-4 y NOM-CC-5 “.
Esta norma tiene el objetivo de servir como guia para la eva-
luacibén de los sistemas de calidad de las empresas en relacidn
a su cumplimiento con los requisitos establecidos en las nor-
mas NOM-CC-3, NOM-CC-4 y NOM-CC-S.

" Sistemas de Calidad. Auditorias de calidad *.

Esta norma presenta directrices generales y los requisitos ne-
casarios para realizar auditorias de calidad, tanto internas
como externas. '
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5.1.4 CRITERIOS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Los conceptos que involucra el aseguramiento de calidad, se en
cuentran descritos en un conjunto de criterios 1lamados " Cri-
terios de Aseguramiento de Calidad ', Estos criterios se apli--
can e implementan de acuerdo al tipo de producto, equipo o re-
faccién a fabricar o servicio a proporcionar, Lla aplicaciéon —
de éstos, es mids estricta mientras mayor es el nivel de cali=-
dad exigido al producto y en ocasiones, algunos de éstos pue—
den no aplicar si el producto noe lo requiere. Es importante —
sefialar que estos criterios también pueden aplicarse al sumi-—
nistro de servicios y que la implantacién conjunta de estos -
criterios, conforman el sistema de calidad que una empresa tie
ne gque desarrollar y mantener para asegurar la confiabilidad ~
de sus servicios o preductos, i

Estos criterios son:
1. - Responsabilidad de la direccidn
2. Sistema de calidad
3. Revisidn del contrate
4. Control de disefno
5. Control de documentacién
6. Contro) de adquisiciones
7. Productos suministrados por el cliente
8., ldentificacién y rastreabilidad
v9. Control de procesos
‘ 10. Procesos especiales
; L : 11. Inspeccidn y pruebas
’ 12. Equipo de inspeccidn, medicidon y pruebas

13. Estado de inspeccidn y prueba
14.. Control de producto no conforme
15. Acciones correctivas
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16. Manejo, aimacenamiento, empaque, embarque y entrega
17.. Registros de calidad

18. Auditorias de calidad

19, Capacitacidon y adiestramiente

20. Servicio al cliente

21. Técnicas estadisticas.

Se .debe sefialar que en la diversa normativa de aseguramiento -
de calidad existente, algunos criterios poseen nombres y alcan
ces diferentes e inclusive puede suceder que algunos de estos
criterios, no sean considerados en forma independiente.

En. 1a lista anterior se describen los nombres de los criterios
adoptados en el anteproyecto de la Direccidn General de Normas,
el cual estd basado fundamentalmente en la norma IS0 serie - -
.9000.

A continuacidn se describen brevemente los ¢riterios de asegu-
ramiento de calidad, basados en el anteproyecto de norma de la
Direccidén General de Normas.

1. Responsabilidad de la direccidn.

En este criterio se especifica la responsabilidad de la diree-
cidn para establecer la politica de calidad de munera formal,-
definir la organizacifn, las responsabilidades y autoridad ten
dientes a evitar productos no conformes, detectar y solucionar
problemas de célidad. asi como la asignacidn de los recursos y
al bersona] sufucientes para ejecutar actividades de verifica-
cién y la obligacién por parte de la.direccidén, de revisar pe-
riédicamente la eficacia del sistema de calidad implantade,
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2. Sistema de calidad,

Establece la necesidad de implantar un sistema de calidad docu
mentado para asegurar que el producto cumpla les requisitos es
" tablecidos, este criterio incluye: procedimientos e instruccig
nes de trabajo y la implementacidn efectiva de los mismos, la
preparacién de planes de calidad, el manual de calidad, el ma-
nyal de procedimientos, la adquisicidn de equipos de control,
inspeccidén y pruebas, la asignacidn y manejo de recursos huma—

nos y el control de los registros de calidad.

3. Revisién del contrato.

Establece la necesidad de contar con procedimientos para revi-
sar los contrates, asi como para coordinar las relaciones y co
municaciones entre el proveedor y el cliente,

4. Control de disefio.

Establece la necesidad de elaborar y mantener procedimientos -
para controlar y verificar el diseio del producto, con el fin

de asegurar que &ste cumple los requisitos establecidos, me- -
diante a'c>t1'v1'dades tales como la planeacidén del diseno, ]a.;- -
asignacién de actividades, la definicién de relaciones técni--
cas y de organizacifn, la verificacidn del disefio y sus modifi

‘caciones.
5. Control de documentacidn.
Este criterio trata sobre el establecimiento y mantenimiento -

de ‘procedimientes para. elaborar, aprobar y distribuir Yos docu
mentos, asi come para efectuar cambios y modificaciones. Las -
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documentos deben ser revisados y aprobados por personal autori
zado.

6. Control de adquisiciones.

En este criterioc se menciona la necesidad de adquirir y com= -
prar productos y servicios que cumplan los requisitos especifl
cados, para lograr lo anterior, se desarrollardn actividades -
como la evaluacidén de proveedores y subcontratistas, la docu--
mentacidn 'y especificacidén de manera completa y clara de las -
érdenes de compra, asi como establecer procedimientos para ve—
rificar, almacenar y dar el trato y manejo adecuado a materia—
les y productos comprados.

7. Productos suministrados por el cliente,

Este criterio sefiala la necesidad de establecer procedimientos
para inspeccionar, verificar, almacenar y dar servicio a los —
materjales o productos que en un momento dado, proporciene un
cliente para incorporarlo al proceso o producto final.

B. Identificacidn y rastreabilidad del producto.

Establece la necesidad de contar con los procedimientos para —
identificar el producto a partir de planos, especificaciones'y
documentos aplicables durante todas las fases de produccidn, -
mediante el emplec de marcas, etiquetas y registros de materia
les y productos.
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9. Control de procesos.

Sefiala la necesidad de establecer y planear los procedimientos
de fabricacidn e instalacidn, que influyan sobre la calidad de
Tos productos, mediante el empleo de: instrucciones de trabajo.
instrucciones de supervisién y contral de proceso, técnicas y
criterios de aprobacidn de procesos, y criterios de ejecucidn
de trabajos.

10. Procesos especiales.

Los procesos especiales son aquellos cuyo resultado no se pue—
de veriricar completamente mediante inspeccidn y/o prueba, o —~
cyando las deficiencias sdlo se ponen de manifiesto cuvando el

producto entra en servicio, Por lo tanto, los procesos espe——
ciales exigen una supervisidn cont-f_nua. habilidades especiales
y la elaboracion, control y verificacién de los procedimientos

documentados aplicables.
11. Inspeccidn y pruebas.

Las. inspecciones y pruebas de entrada o recibo, inspecciones -
en proceso, e inspecciones finales, deben ser efectuadas me- -
diante procedimientos documentadeos adecuados al producto; de -
manera que se asegure que estos Se .conforman a los requisitos
establecidos, empleands registros que asi lo comprueben,

12, Equipo de medicidn y prueba.

Establece la responsabilidad de seleccionar, verificar, cali—
brar y realizar el mantenimiento adecuado a los equipos y dis—
positivos de mediciSn y prueba, con el fin de asegurar la con-
formidad de los productos a los requisitos especificados,
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13. Estado de inspeccifn y prueba.

Se senala la necesidad de identificar el estado de inspeccibn

y prueba de los productos, mediante el uso de etiquetas, estam
pillas, marcas, registros de inspeccidn y zonas fisicas sefiali
zadas, que indique la conformidad o no conformidad con los re-—
gquisitos establecidos resultado de la inspeccidén y ensayo, - —
'para asegurar que sdlo es entregado, usado e instalado, produc
tc que ha pasado satisfactoriamente las inspecciones ¥y ensayos
respectivos.

14. Control de producto no conforme,

Establece que se deben elaborar procedimientos para asegurar -
que el producto no conforme no sea utilizado en forma indebida,
mediante el control, identificacidn, documentacidn, segrega- —
cibn y tratamiento que se dard al producto no conforme. :

15%. Acciones correctivas.

- \\..
Menciuna- la neceésidad de contar con procedimientos para inves-
tigar las causas de producto no conforme, analizar procesos, -
operaciones de trabajo. autorizacioness registros de calidad,
‘Yeportes de servicio y quejas, con el fin de implantar accio—-
nes correctivas que eviten o minimicen los problemas encontra-
dos. - Se debe de efectuar un control sobre estas acciones para
asegurar que se efectian y son efectivas, ademids de modificar
los procedimientos e instrucciones: de trabajo respectivos.

16, Manejo, almacenamiento, empaque y entrega.

- En-este criterio se establecerin procedimientos para manejar,
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almacenar, empacar y entregar el producto, con el fin de pre--
servar, evitar el dafo, el deterioro y proteger los productos
hasta su entrega al cliente.

17. Registros de calidad.

Es necesario establecer los procedimientos para identificar, -
clasificar, codificar, archivar y conservar los registros e -
informes referentes a la calidad. Los registros de calidad -
deben demostrar que se alcanzaron los requisitos de calidad y
que el sistema de calidad opera eficientemente.

18.. Auditorias de calidad.

Este criterio especifica que es necesario establecer un siste;
ma completo, planeado y documentado de auditorias internas, pa
ra verificar que las actividades relativas a 1a calidad del -
producto, se cumplen eficientemente y comprobar también que el
sistema de calidad es eficaz. Los resultados de estas audito-
rias serdn revisados y analizados y si es considerado pertinen
te, se tomardn las acciones correctivas apropiadas, Si asi es
‘necesario, también se debe de establecer la planeacidn, con- —
trol y verificacidn de las auditorias externas efectuadas a -
subcontratistas o proveedores.

19. Capacitacidn y adiestramiento.

Eéte criterio indica que se deben detectar las necesidades de
capacitacién, adiestramiento y formacidn del personal gue reali
za actividades que influyen sobre la calidad y establecer la -
manera en que se cubren estas necesidades. También se debe de
proporcionar la adoctrinacidn adecuada al personal para garan-
tizar que 8ste, estd conciente de sus responsabilidades especi
ficas en el programa de aseguramiento de calidad.
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20. Servicio.

- Cuando sea necesario, se establecerén procedimientos para pla~
near., ejecutar y verificar el servicio al cliente (mantenimien
to, refacciones, reparaciones, asistencia técnica),

21, Técnicas estadfsticas.

Donde sea conveniente se deben establecer procedimientos para
identificar las técnicas estadisticas adecuadas para verificar
y monitorear Ta aceptabilidad del proceso y las caracterfsti-—

cas del producto.
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5.2

5.2.1

NORMAS POR TIPO DE EQUIPO,

SELECCION DE EQUIPOS PRINCIPALES EN LA INDUSTRIA PETROLERA.

La industria petrolera es el sector industrial més amplio en -
cuanto a servicios y operaciones unitarias en nuestro pafs. En
PEMEX, se utilizan pricticamente toda la variedad de bienes de

capital, en casi todos los tipos y tamafios.

Dada la gran diversidad de equipos, en la implementacién del -
sello de calidad para bienes de capital de 1a industria petro-
lera, sblo se considerarfn aquellos que sean los més importan—
tes eﬁ cuanto a cantidad instalada, 8reas consideradas y cos—-

tos.

Para la seleccidn de los equipos principales se utilizaron da-
tos de las siguientes &reas operativas de PEMEX. :

A. SUBDIRECCION DE PRODUCCION PRIMARIA

1.
2,
3.
4,
N

1.
2.

Per foracién

Reparacién y terminacidn de pozos
Produceién

Plataformas marinas

Ductos

B. . SUBDIRECCION DE TRANSFORMACION INDUSTRIAL

Refinacién
Petroquimica

C. SUBDIRECCION COMERCIAL

Te

2.-

Agencias de venta
Transporte marftime
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5.2.2

En 1a tabla 5.1 se presenta una lista de los equipos principa—
les que se utilizan en la industria petrolera.

NORMAS APLICASLES POR TIPO DE EQUIPO.

‘Las normas que se aplican en los diferentes equipos empleados

en la industria petrolera nacicnal, en su gran mayoria son exw
tranjeras, emitidas por diversos organismos. Entre las normas
més importantes que se aplican a los bienes de‘capita1 del sec—
tor petrolero, se encuentran 1as normas emitidas por el API, -
Jas normas ASME, ASTM, ANSI y AWS, entre otras.

Ademas existen normas nacionales (DGN), normas PEMEX y normas
IMP, que son aplicadas en e) disefo y fabricacién de ciertos —

equipos.

A continuacidn se presenta un breve listado de normas que son

aplicables en los distintos equipos empleados en la industria
petrolera. {tabla 5.2). ’
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. HORNOS

TABLA 5.1
PRINCIPALES EQUIPOS DE PEMEX (1)

EQUIPO PERFORACICN PRODUCCION DUCTOS REFINACION PETROQUIMICA TRANSPORTE VENTAS REPARACION
DE
POZCS

" _CALDERAS
TORRES

INTERNOS DE
TORRES

_REACTORES

CAMBIADORES X X X
DE CALOR

ENFRIADORES X X X
POR AIRE .

'EYECTORES x X X

TORRES. DE X X
ENFRIAMIENTO :

RECIPIENTES X . X X
DE PROCESQ

“TANQUES DE . X X X X X
ALMACENAMIENTO

" TURBINAS X X )
BOMBAS X X X
X
X

O X DK
WooBE D D
3 B¢ >

b3
>

COMPRESORES

GENERADORES X
ELECTRICOS

" CENTRIFUGA- - X
DORES

O B S
3¢ D M
>C

- LANZADOR OE ) X X
_DIABLOS - - . .

EQUIPO DE X ‘
PERFORACION

TRANSFORMA- x . X

DORES - ‘ , L .
TUBERIA X X XX X X
VALVULAS X X X % X

(1) Estudio sobre la fabricacidn de bienes de capital para el sector petro?ero.
MP—SEMXP. Agosto 1985, . R
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TABLA 5,2
NORMAS POR TIPO DE EQUIPO

EQUIPO: NORMA
HORNOS Cédigo ASME Sec. l. Generadores de vapor.
{CALENTADORES Cédigo ASME Sec. VIII. Recipientes a presién.

A FUEGO DIRECTO)

CALDERAS
(GENERADCR
DE -VAPOR)

Cédigo ASME Sec. IX, Calificacién de soldadura,

API RP 520 Recomendacién prictica para el disefio e insta-
lacidn de sistemas a presién en refinerias. ’

APl RP 530 Recomandacidn prictica par& el cdlculo de tubos
calentadores en refinerias de petrdleo.

API 630 Dimensiones de tubos y cabezas para calentadores
a fuego directo para servicio de refineria.

PEMEX 2.612.01 Disefo de recipientes a presidn.

AMS,  Manual b

Normas PEMEX No. 3.132.0! Preparacion de superficies,
aplicacidn o inspeccién de recubrimientos para proteccidn
anticorrosiva.

ANSI Seccién B2.1 Tubo roscado.

ANSI Seccibn B16.5 Tuberia bridada y accesorios bridados,

tuberia bridada de acero, vilvuias de bridas y accesorios.
ANSI Seccidén B18.2.1 Pernos cuadrados y hexagonales, se—

ries de tornilles en pulgadas, incluyendo tornillos de ca- T
beza hexagonal y pijas. ‘ :
ANSI Seccidn B,18.2.2 Tuercas cuadradas y hexagonales.

ANST Seccidén B,31,3 Adendo para tuberia en plantas quimi-

cas y refinerias de petréleo. '

Codigo ASME Sec. I. Generadores de vapor.

Codigo ASME Sec. VIl!I, Recipientes a presidn.
Codigo ASME Sec. IX. Calificacidn de soldadura.
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EQUIPO:

NORMA

Coédigo ASME Sec. II. Especificacidn de materiales ( "A"
ferrosos, "B" no ferrosos, "C" soldadura)

" Cédigo ASME Sec, IlI. Componentes de una planta de ener-

gia nuclear.

AUS. Normas de soldadura.

ANSI Seccién B2.1 Tubo roscado.

ANSI Seccidn B16.5 Tuberia bridada y accesoriocs bridados,
tuberia. bridada de acero, v8lvulas de bridas y accesories.
ANSI Seccién B18.2.1 Pernos cuadrados y hexagonales, se-
ries de tornillos en pulgadas, incluyendo tornillos de ca~
beza hexagonal y pijas.

ANSI Seceién Bi18.2.2 Tuercas cuadradas y hexagonales.

ANSI Seccién B.31.3 Adendo para tuberia en plantas quimi-'

cas y refinerfas de petrdleo.

ANSI/ABMA Seccibn 9

ANSI/ABMA Seccién 11

PEMEX 4.118,02 Tubos soldados de acero austenitico para
calderas, sobrecalentadores, cambiadores de calor y con-
densadores.

ASTH Anual book of ASTM standards part 1, 2, 3, 4, 5, 13,
14y 17, '

IMP EABB-101 Requisitos de diseiic para tuberias de proce-
s0 y servicios suxiliares.

IMP EABB-103 Requisitos para tuber{a de procesao y servi-

. c¢ios auxiliares.

PEMEX 2.612.01 Disefo de'rec1p1entes a presién.
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EQUIPO:

NORMA

"TORRES

INTERNOS DE
TORRES

REACTORES

CAMBIADQORES DE
CALOR

ASME Sec, III. Componentes de una planta de energia nuclear.
ASME. Sec. VIII, Recipientes a presidn.

ASME Sec. II. ‘Especificacidn de materiales.

ASME Sec, IX. Calificacién de soldadura.

ASTM Anual book standards part 1, 2, 4 y 17.

ASTM Anual standard book, normas de materiales.

IMP ECCB-401. Platos para torres de destilacidn. -

ASME Sec. II. Especificacidn de materiales.

ASME Sec. II1I. Componentes de una planta de energia nuclear.
ASME See, VIII, Recipientes a presidn,

ASME Sec. IX, Calificacidn de soidadura.

ASTHM A20 a A24. Normas para platos de recipientes a presidn.

AWS. Normas de soldadura.

ASME Sec. I1l. Componentes de una p]anta de energ1a nuciear,
ASME Sec. I[I. Especificaci6n de materiales.

ASME Sec. VIII. Recipientesa presidn,

ASME ‘Sec. IX. Calificacién de soldadura.

API RP 520. Practicas recomendadas para el diseio e insta—
lacién de sistemas de presidn en refinerias, )
ASTM ANual book standards,

API 66%. Intercambiaderes enfriados por aire, guia para
evaluar funcionamiento.

API 660, Cubierta y tuberia para cambiadores de calor para
servicios generales en refinerfas, |
ASTM Serie B.
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“EQUIPO:-

NORMA

ENFRIADORES
POR AIRE

", EYECTORES

ASME Sec. Il1. Especificacién de material,
ASME Sec, VII, Recomendaciones para el cuidado de calderas

de fuerza.

ASME Sec. IX. Calificacidn de soldadura.

ANST 8.2.1 Tubos roscados

ANS1 B.16.5 Tuberia bridada y accesorios bridados.

ANSI B.1B.2.1 Pernos cuadrados y hexagonales, series de
tornillos en pulgadas, incluyendo tornilles de cabeza
hexagonal,

PEMEX 4,718.02 Tubos de acero austenitico para calderas,
sobrecalentadores, cambiadores de calor y condensadores.
ANSI B-16.10 Dimensiones de valvulas de cara a cara y
extremo-a extremo,

ANST B.18.2.2 Tuercas cuadradas y hexagonales.

TEMA (normas de la asociacién de fabricantes de cambia-
dores de calor).

Hormas AWS

Pemex 3.132.01 Preparacién de superficies, aplicacién e
inspeccidn ‘de recubrimientos para proteccidn anticorrosiva.

ANSI/SAE J31148. Enfriadores de aire, nomenclatura, carga
de 1a miquina.

IMP EC-101. Intercambiador de afre calijente y frio,

API 661, Enfriamiento po} aire de intercambiadores térmi-
cos para servicio general en refinerfas.

ASME PTC 24. Eyectores. . )

SAE AIR 1191. Operacién de eyectores de relacién de baja
presidn para enfriamiento de cabinas de motores,

IMP R-201. Eyéctor de vapor caliente.
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EQUIPQ: NORMA

- TORRES OE - ACT 334.2R. Estructuras de torres de enfriamiento de
ENFRIAMIENTO concreto reforzado.
) AICHE T 40. Torres de enfriamiento.
AICHE T 54. Torres de enfriamiento.
NFPA 214, Torres de enfriamiento de agua.
" PEMEX No. 2.613.07. Torres de enfriamiento.
ASHRAE Ch-21. Torres de enfriamiento (manuai).

REClPIEyTES ASTM Anual Book Standards. ;

DE PROCESO Cédigo ASME Sec. II. Especificacidn de materiales.

- C6digo ASME Sec. VIIl. Recipientes a presién,
Cédigo ASME Sec. IX. CalificaciEn de ‘soldadura.
AWS. . Normas de soldadura.
ASTM. Anual book standards.

TANQUES DE API 650. Tanques de acero Sl carbdn con base plana.
ALMACENAMIENTO  API 126. Tanques atmosféricos de 2leacién de aluminio,
AWWA D.100 Tanques de acero al carbdn para presiones de
0.5 -'15 psi.
ASME MH 5.13 M. Recipientes para 1iquidos y gases. requi-
sitos. ‘E
PEMEX 2,214.01. Cimentacidn de tanques.
PEMEX 2.612.08. Disefio de tanques atmosféricos.
PEMEX 3,612,08. Fabricacién de tanques atmosféricos, i

TURBINAS APl 611, Turbinas de vapor propésifo general para servicio
k en refinerfas. - o
APl 612. Turbinas de vapor para servicio de propdsito espe
cial ﬁara servicio en refinerias.
Cédigo ASME Sec. VIII. Recipientes a pres‘ién.
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EQUIPO

NORMA

" BOMBAS

PEMEX 2.614.32. Turbinas de vapor para servicio general.
PEMEX A. VII 29. Normas de seguridad.

PEMEX 2.164.01. Aislamiento térmico para alta temperatura.
PEMEX 2.164.31. Turbinas de vapor para servicio especial.
ASME PTC-6. Turbinas de vapor.

NEMA SM 23, Turbinas de gas para servicio de manejo mecd—
nico.

NEMA SM 24, Generador de turbina con montaje de base de
topo-a 3.300 KW.

Cédigo ASME Sec. VIII. Recipientes a presién.

Codigo ASME Sec. IX. Calificacidn de soldadura.

ASME B 113,2 Turbinas de gas,

ASME B 113.4 Turbinas de gas sistemas de control y protec-
cidn.

AGMA 4271 Turbinas de gas.

API1 616. Turbinas de combustifn de gas tipo industrial para
servicio en refinerfas,

PEMEX 2.614.14 Bombas rotatorias.

PEMEX 2.674.12 Bombas reciprocantes.

ASTM Anual book for standards.

API 610, Bombas centrifugas para servicios ganerales en
refinerias.

AP1 674. Bombas de desplazamiento positivo-reciprocantes.
ASME PTC 18.1. Bombas de desplazamiento.

ASME PTC 11 Ventiladores.

ASTM D 4167, Fibra plastica reforzada para ventiladores y
sopladores.

API 673, Ventiladores centr{fugos de propésito especial
para servicio general en refinerias.

-UL 507, Ventiladores eléctricos,

ARI 670. Ventiladores y sopladores. =
ASHARE Ch-3. (Manual de eguipo). .81




EQUIPO

NORMA

COMPRESORES

GENERADORES
ELECTRICOS

CENTRIFUGADORAS

ASHRAE Ch 12. Compresores {manual ASHRAE}.

AP1 617. Compresores centrifugos para servicio general en
refinerias,

API 618. Compresores reciprocantes para servicio general
en refinerfas.

API 6619, Comprescres rotatorios tipo desplazamiento posi—
tivo para servicios generales en refinerias. 3

ASME PTC 9. Compresores, bombas de vacio y sopladores.
ASME B8 19,3, Normas de seguridad para compresores de proce
sos industriales,

IMP G 203. Compresores centr{fugos.

IMP N 202. Motores eléctricos.

NOM J-75. Motores de induccifn de corriente alterna tipo
jaula de ardilla.

1EEE Seccidn 43, Pricticas recomendadas para pruebas de
resistencia de aislamiento en miquina rotatoria.

IEEE Seccidn 112.-Procedimiento de prueba normalizada para
motores y generadores de induccidn ponasicos. -

NEMA M61. Motores y generadores.

ASME 120-69. Disefio de sistemas de lubricacidn de aceite —
para generadores con turbina de gas.

ASTM D 4241. Disefio de sistemas de 1ubr1cdc16n de aceite
para generadores con turbina de vapor.

SAE AS8011A. Normas minimas de operacidén para generadores
de corriente alterna y reguladores asociados.

Ul 674, Motores eléctricos y genevadores para uso en reas
peligrosas. ’

ASTM Anual bock staﬁdards.
AICHE E21 Centrifugadores, Guia para la evaluacidn de fun
cionamiento. :

UL t290. Ceﬁtrifugadoras para uso en zonas peligrosas.,
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EQUIPO

NORMA

MOTORES
ELECTRICOS

LANZADOR DE
DIABLOS

EQUIPO BE
PERFORACION

NOM J-75. Motores de induccidn de corriente alterna tipo
jaula de ardilla.

IMP N 202. Motores eléctricos.

CEI 34-1-69,

CEI 72-1-67.

"NEMA M61. Motores y generadores.

PEMEX 2,346.02. Motores eléctricos.

PEMEX 2.241,01. Motores eléctricos hasta 200 H.P. ;
IEEE Seccidn 43. Pricticas recomendadas para pruebas de re-
sistencia de aislamiento en méquina rotatoria.

IEEE SecciSn 112, Procedimiento de prueba normalizada par;s
motores y generadores de induccidn polifisicos,

NEMA M62. Norma de seguridad para construccidn y gufa para
seleccidén y uso de motore; eléctricoss

ANSI B31.8. Sistemas de tuberfas pa-ra transportacidn y d'f;
tribucién de gas. .
CFR. DOT Tftulo 49 Parte 192. Transporte de gas y otros ga-
ses por medio de tuberfas.

CFR. DOT T{tulo 4 Parte 195. Normas y reglamentos para 1§-
neas de tuberfa, '
ANSI B 31.4. Sistemas de tuberfa para transportacidn de
petrSleo. o

API RP 7 H. Maquinaria de perforaciéﬁ.

API 3-59. Cable~herramientas de perforacién.
APlidF. Perforacidn y estructura de servicio.

API 7. Equipo rotatorio de perforacién.

APl 8A, Perforacidn y produccién equipo de izaje.
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- EQUIPO

NORMA

TRANSFORMADORES

* TUBERTA

ASME Divisidn petréleo

Asociacidn Americana de Contratistas de Perforadores de
Pozos Petroleros.

NEMA ( Normas para tableros y sistemas de fuerza).
Instituto Americano de Ingenieros Mineros, Metalurgistas
y Petroleros,

APl 16 A. Equipo de perforacidn directa.

ANSI B8 11. Perforacidén - mdquinas herramientas.

PEMEX 2,321,02. Mesa rotatcria y diseiio de materiales.

PEMEX 2.346.15. Evaluacidn de caracteristicas y valores de
garantia de transformadores de distribucién y potencia.
ANSI € 57.2 Transformadores.

IEEE € 57. Transformadores.

NEMA ST 20. Transformadores de tipo seco para aplicaciones
generales.

IEEE € 57.105. Guia para la aplicacidn de conexiones de
*transformadores en sistemas de distribucién de 3 fases.

UL 1567. Transformadores tipo seco de propdsito general y
de transformadores de potencia.

PEMEX 2.423,01, Redes de distribucién de gas natural
tuberias.

PEMEX 2.423.03. Disefio de tuberia termopidstica (PVC, CPVC
y PE) y de tuberfa de resina termoestable reforzada (RTRP).
PEMEX 4.118.01. Requisitos generales para tubos de acero al
carbono, acero de aleaciones ferriticas y aceros de aleacio
nes austeniticas. .

PEMEX 4.118.03. Tubos sin costura y con costura de acero
jnoxidable.
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EQUIPO

NORMA

VALVULAS

PEMEX 4.118.04. Requisitos generales para tubos especiales
de acero al carbono y aleaciones de acero.

ASTM 120. Tubos de acero al carbono con o sin costura, ne-
gros o galvanizados por inmersidn.

~ ASTM 500. Tubos de acero para alta presiéﬁ. sin costura o

soldados por resistencia eléctrica.

NOM B-182. Tubos de acero soldados por fusidn eléctrica
{arco) en temafios 101.6 m, y mayores,

NOM B-198. Tubos de. acero al carbono para usos estructura-

" les formados en frfo con o sin costura.

AWWA C 200. Tuberfa de acero para agua de 6 pulg. y mayores.

API 6D, Vélvulas de acerc de compuerta, globo y retencién
para servicio en lfenas de tuberfa.
API 600. VAlvulas de compuerta en acero con extremo brida—
dos © soldables. :

_AP1 59B. Inspeccidn y pruebas de vélvulas.

ANSI Bl.71, Roscas unificadas.

ANSI B 16.5. Bridas para tubos de acero y conexiones brida-
das.

ANST 8 16.10, Dimensiones cara a cara y extremo a extremo en
vilvulas ferrosas. :

ANST B .16,25. Extremos soldables.

ANST B 16,34, Vilvulas de acero,

‘Normas pricticas MSS (Manufactures standarization society of

the vaives and fittings industry).
API 609, Valvulas de mariposa,
AP1 598, Inspeccifn y pruebas de vilvulas.
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APLICACION DE LA" NORMATIVA.
NIVELES DE CALIDAD POR TIPO DE EQUIPO,

Para conocer que tan estricto debe ser el sistema de asegura— —
miento de calidad aplicable a un producto o equipo determinado,
es necesario establecer el nivel de calidad que se le exigird a
este producto. »

La asignacién adecuada del nivel de calidad que le corresponde
a,un equipo determinado, es de suma importancia, ya que éste -
sirve de base para determinar el sistema de aseguramiento de ca
lidad aplicable. Este sistema debe corresponder al tipo de prg
ducto, no debe ser més estricte de lo necesario, ya que se ele—
van los costos, los tiempos de entrega, se pierde competitivi-—-
dad, etc., ni mencs estricto, ya qué no se obtiene la calidad
deseada, pueden producirse accidentes y pérdias hdmnnas. de ma-
teriales y equipos, pérdida de produccibn, pérdida de mercado,
ete.

La determinacién de 1a clasificacién del nivel de calidad de -
equipos, productos y refacciones, estard en funcidn directa de
Ta segqridad.’COnfiabilidad y la importancia de operacién y fun

cionamientos de &stos. dentro de las instalaciones petroleras.

-Para-fines de clasificacién se definen cuatro niveles de cali--—

dad que serdn:

NC-1 Aseguramiento de calidad
NC-2 Control de calidad

NC-3 Verificacidn

NC-4 Inspeccidn.
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. Para asignar estos niveles de calidad a los equipos, productos

y refacciones empleados por PEMEX, se tomaran en cuenta la com—

_binacién de los factores siguientes:

a)

b)

c)

d)

e)

Complejidad de} proceso .de disefo,

Este factor considera la dificultad del disefio del producto,
equipo o refaccidn.

Madurez del disefio.

Este factor considera la extensidn en que el disefio total —
es conocido y ha sido probado, ya sea por pruebas de funcig
namiento o experiencia de campo. Tambi&n incluye la incer-—
tidumbre de las hipStesis aplicada en el disefio, por la fal
ta de disponibilidad de disefios probados.

Complejidad de 1a fabricacién (procesc-produccidn}.

Este factor considera el nimero y el grado de complejidad —
de los procesos utilizados en la elaboracidn del producto,—
2 la necesidad de desarrollar nuevos procesos y el impacto
de los procesos sobre la funcionalidad del producto-o equi=
po. :

Caracteristicas constructivas, de comportamiento y de inter
relacidn del preducto o equipo.

Este factor considera la complejidad propia de construccidn
del producte, los pardmetros criticos a los que estar§ suje

" to, el nimero de caracterfisticas., equipos y productos inter

relacionados y la influencia de estas caracteristicas sobre
el funcionamiento y operacién del producto y de la instala-
cibn total.

Seguridad del producto,

Se refiere a los riesgos a los que estarSn sometidos los -
operarios y el piblico, en caso de fallas y desviacién del
funcionamiento o comportamiento esperado del producto o — -
equipo. .
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f)

Aspecto econdmico, . .

Este valor cuantifica las posibilidades de pérdidas econdmi
cas, por dafios a instalaciones o pérdidas en la produccidn,
originadas por una desviacidn del comportamiento esperado -
del producto o equipo.
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f) Aspecto econfmico.

Este valor cuantifica las posibilidades de pérdidas econémi

cas, por daiios a instalaciones o pérdidas en la produccidn,
originadas por una desviacidn del comportamiento esperado -
del producto o equipo.
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5.3.2

DETERMINACION DEL NIVEL DE CALIDAD. .

Para seleccionar la normativa de aseguramiento de calidad apli-
cable, es necesario determinar el nivel de calidad correspon- -
diente al producto o equipo.

Para realizar la asignacidn del nivel de calidad de cada produc
to de equipo, las dreas operativas de PEMEX y é] IMP se reuni--
rén con el fin de determinar el nivel correspondiente de cada -
factor mencionade en el punto 5,3,1. Para esto, se asignardn -
valores de acuerdo a 1a siguiente tabla:

FACTORES PARA ESTABLECER EL NIVEL DE CALIDAD DE
BIENES DE CAPITAL DE LA INDUSTRIA PETROLERA

A. Complejidad del proceso de disefio Puntaje
E1 esfuerzo de disefio es minimo o simple o]
£1 esfuerzo de disefio es significativo. pero simple 1
E1 esfuerzo de diseiio es significativo, con alguna = 2
dificuitad
El esfuerzo de disefic es extense o complejo 3
El esfuerzo de disefio es extenso y complejo a4
8. Madurez del disefio
Disponibilidad de un disefio probado o
Combinacién de los elementos de ur disefo probado i
para una nueva aplicacidn
Modificacién de un disefio probado para una apli- 2

cacibn diferente
Redisefio de un elemento para una aplicacidn diferente 3

Un nuevo. diseiio para un elemento complejo 4
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C. ' Complejidad de fabricacidn (proceso-produccidn) Puntaje

Se requieren pocus procesost simples 0
Se requiere un nimero significativo de procesos 1
simples

Se requieren pocos procesos complejos . 2
Se requiere un niimero significativo de procesos 3
complejos X

Se requiere un gran niimero de procesos complejos 4

D. Caracterfisticas constructivas de comportamiento
e interrelaciones.

El equipe o producto tiene caracteristicas de inter— 0
relacidn, construccidn y comportamiento minimas.

E1 producto tiene pocas caracteristicas de inter- 1
relacién, construccidén y comportamiento .
E1 producto tiene algunas caracter{sticas signifi- 2’
cativas de construccidn, interrelacidn y comporta-
miento.

"E1 producto tiene muchas caracteristicas significa- 3
tivas de interrelacidn, construccién y comportamiento

E1 producto tiene un gran nimero de caracger¥st1cas 4

o caracteristicas crfticas de interrelacion, cons-
truccidn y comportamiento.

E. Seguridad
No existe riesgo para la salud y seguridad 0

Riesgo Timitado para la salud y seguridad del per- 1
sonal operativo, en caso de falla
E1 riesgo es significativo para la seguridad y salud 2
] del personal operativo en caso de falla,
ol R * E1 riesgo es excesivo para la salud y seguridad del 3
personal operative y/¢ un riesgo limitado para el
pablico en caso de falla.

E1 riesgoes excesivo para la salud y seguridad del 4
. personal y la del piblico, en caso de faila,
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F. Aspecto econdmico Punta je

Produce inconvenientes y/o pérdidas despreciables 0
Degrada el servicio en forma limitada con pérdidas 1
1imitadas ’ L

Degrada el servicio significativamente con pérdidas 2
graves

Degradacidn grave del serv'icio con pérdidas graves 3
Pérdida total del servicio con pérdidas extremas 4

Nota: Se entenderd como procesoc individual, cada proceso de -~

fabr{éac16n. montaje, inspeccifn, prueba e instalacidn.

Después que se determinan los puntajes por factor, 1a asigna-'-

cidn del nivel de calidad se obtendri aplicando las siguientes
férmulas:

CE = 2F + A+ B+ C+E
€S = 26+ A+B+C+F

CC = _CE_+ CS
2

Donde:

A, By, C, D, E, F = Puntajes de los factores de la tabla,

CE = Calificacidn econbfmica que tiene como fin valorizar en
mayor grado el aspecto econdémico del producto, equipe
o refaccidn, . .

s = Calificacidn de sequridad que tiene camo fin, valorizar

4 en mayor grade el aspecto de seguridad del personal y
el piblico.

CC = Calificacidén de calidad que es el resultado de la com—
binacién de las calificacicnes de economia y seguridad,
considerados los mis importantes para establecer el nivel
de calidads
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Lla calificacién total definird el nivel de calidad del modo - -

siguiente:

Nivel

NC-1
NC-2
NC-3

NC-4

Puntaje final obtenido {CC)

de
de
de
de

19 a 24
14 a 18
8 a13

0a

7

N



5.3.3

CUMPLIMIENTO DE LA NORMATIVA

Para que se aseqgure la calidad de un bien de capital destinado

a operar en.la industria petrolera, es necesario que primeramen

te se cumplian las normas técnicas aplicables al producto, los —
requisitos regulatorios impuestos por Tas autoridades competen—
tes y la norma de aseguramiento de calidad correspondiente.

Para establecer qué norma de aseguramiento de calidad es necesa

rio aplicar para implantar o evaluar el sistema de aseguramiento

de calidad del proveedor, se requiere interrelacionar el nivel

de calidad resultante, con el tipo de norma correspondiente, -

como se muestra a continuacidn:

Nivel de
Calidad

NC-1

NC~2

NC-3

NC-4

Alcance del sistema
de calidad

Aseguramiento de ca~
1idad.

Control de calidad

Verificacién

Inspeccién

Normativa aplicable

Internacional

150
CAN 32

1s0
CAN 32

1s0
CAN 3Z

CAN 3Z

9001
299.1

9002
299.2

9003
299.3

299.4

Nacional

NOM-CC-3

NOM-CC-4

NO, -CC-5

Sin Norma
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6.

AUDITORIAS DE CALIDAD Y METODOLOGIAS PARA SU CERTIFICACION.




6.1

GENERALIDADES

tas evaluaciones y auditorias de calidad juegan un rol fundamental
en la seleccién de proveedores, la determinacién del cumplimiento

de especificaciones y del grado de adecuacidn del programa de cali
dad.

Las ‘evaluaciones y auditorias forman parte de la metodologia usada
por diversas organizaciones para otorgar, concesionar o aprobar el
uso de sellas de calidad. Para mayor claridad., a continuacidn se
definen algunos conceptos de evaluacién y de auditoria.

Evatuacién es un examen destinado a conocer st el producto, proce-
so o programa de calidad de una empresa, satisface las expectati—-—
vas de calidad (de acuerdo al tipo de crganizacidn, producto y ne-
cesidades del cliente). ’

Auditorfa es un examen metddico e independiente que permite deter-—
minar si los resultados y actividades relativos a la catidad, cum-
plieron los requisitos preestablecidos, proporcionando pruebas — -
objetivas, asf como informacidn. concisa, veridica e impersonal, -
respecte a las desviaciones o insuficiencias encontradas.

TIPOS DE AUDITORIAS Y EVALUACIONES.

Existen diversos tipos de auditoria de acuerdo al cbjetivo que de-

‘sean cubrir, &stas pueden ser: auditoria del sistema de calidad, -

auditorfa del producto, auditoria del proceso, auditoria interna y
auditoria gerencial entre otras. Las evaluaciones se clasifican ~
principalmente, en evaluaciones técnicas y evaluaciones del siste-

- ma de calidad. A continuacion se presentan las definiciones de -

los tipos de auditorfa y evaluaciones mencionados,
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Auditorias:

a)

b)

c)

4y

e}

Auditoria del sistema de calidad.

Es aquella auditoria cuyo objetivo es determinar el grado de -
complimiento del sistema de calidad con lo establecido, asf -
como conocer la efectividad de éste.

"Auditoria del producto.

Es 1a auditoria destinada a conocer si el productc es elabora—
do de acuerdo con los requisitos establecidos,.

Auditor{fa del proceso.

Es la que se utiliza para determinar el cumplimiento de un pro
ceso, servicio o etapa critica de la manufactura de un produc-
to con los requisitos establecidos.

Auditoria interna.

Es generalmente ejecutada por la direccién de aseguramiento de
calidad y su objetivo es verificar el grado de implantacifn del
programa de calidad, &stas pueden ser programadas y no progra-
madas y normalmente cubren las diferentes partes del manual de
calidad de la empresa.

Auditoria gerencial. ) i

Esta es planeada por los niveles m&s altos de la organizacidn
y es desarroliada por un grupo externo (Yo més frecuente) o -
interno, cuyo objetivo es verificar las actividades del grupo
o departamento de aseguramiento de calidad.

Evaluaciones:

a)

Evaluacion del sistema de calidad.
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Estas evaluaciones tienen el objetivo de determinar si el sis—
tema de calidad de un proveedor, cumple con las expectativas y
requisitos establecidos por el cliente. '

b) Evaluacién técenica,
Tiene e) objetivo de determinar 2 partir de un estudiode facti
bilidad, si un proveedor cuenta con los recursos humanos, mate
riales, econdmicos y logisticos, para producir un bien o servi
cin de acuerde a los requisitos establecidos.

" La frecuencia de aplicacidn de las auditorias y/o evaluaciones es-
tard en funcidn de las necesidades, pudiéndose aplicar.cuando asi
se juzgue conveniente.
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6.2

6,241

INSTITUCIONES QUE OTORGAN SELLOS DE CALIDAD.

" En Ta presente seccidn se describen de manera general, Tos m&todos

que emplean los organismos, tanto internacionales como nacionales
que otorgan sellos y certificados de calidad. Como podrd observar
se, cada organismo emplea métodos diferentes, pero todos éstos se
basan en auditorias y/o evaluaciones, con el fin de valorar 1a'ca—
pacidad de generar productos de calidad.

ORGANISMOS INTERNACIONALES DE CERTIFICACION,

Los organismos internacionales que otorgan sellos o certificados —
de calidad, emplean a las auditorfas y evaluaciones como el 1ns£rg
mento escencial mediante el cual se toma la decisidn para otorgar
el derecho de uso o concesidn de un sello de calidad. En el cua—
dro 6.2.1 se mencionan algunas organizaciones que otorgan sellos -
de calidad, '

Asimismo, para ilustrar el otorgamiento de sellos, a continuacién

se presentan’de manera resumida, las metodologias utilizadas por -
Tos organismos internaciocnales API, JIS y ASME,
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CUADRO 6.2.1

ORGANISMOS INTERNACIONALES QUE OTORGAN

ORGANIZACION

SELLOS DE CALIDAD

NOMBRE DEL SELLO

OBSERVACIONES

Instituto Americano del
Petrdlec (API)

Institucidn Briténica
de Normas (BSI)

Asociacién. Australiana
. - de Normas (ASA)

Menograma API

a) Firma Registrada
(registered firm)

b) Proveedor registra
do (registered
stokist),.

¢) Marca del .cometa
(kitemark)

d) Marca de seguridad
(safety mark)

e) BS 900

. Marca Normalizada

(standard mark)

Se otorga para equipos de
la industria petrolera que
cuenten con norma API y
cumplan con la especifica-
cidén API Q1.

Certifica que la direccidn
y el sistema de calidad de
una empresa cumpien con la
normativa de sistemas de -
calidad.

Certifica que los produc—
tos suministrados por un -
proveedor, cumplen las es-
pecificaciones de calidad
del producto.

Certifica que el producto
sobre el que aparece, cum—
ple consistentemente con
1a norma respectiva.

Certifica que el producto
ha sido probado y verifica ’
do de que comple los requi
sitos de seguridad respec—
tivos.

Certifica éistemas de.ase—
guramiento de calidad de
1a industria electrinica.

Certifica que los muestreos

de los productos del fabri
cante han cumplido con las
normas australianas respec
tivas,
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ORGANIZACION

NOMBRE DEL SELLO

OBSERVACIONES

Asociacibn Francesa de

Normalizacidén (AFNOR)

Asociacidn. Espafiola
de Normalizacidn
AENOR

Sociedad Americana de
Ingenieros Mecénicos
ASME

Esquema de Proveedor
Evaluado
(supplier assesment
scheme).

Marca Nacional NF
(1a marque nationale
NF)

Certificado 3 AQ

Marca .UNE

a) Selle "OCs"

b) Sello "N"

c) Sellos de fabricacidn

- Sello "Y'’

Sello "S"

Sello "PP"

-~ Sello "A"

Certifica que el provee-
dor cumple con las normas
australianas de sistemas
de calidad.

Certifica que un. producto

cumple con las normas fran -

cesas que le son aplica-
bles.

Certifica que el sistema
de calidad del proveedor
cumple con las normas fran

Sezas de sistemas de cali-
ad.

Certifica que los produc-
tos cumplen satisfactoria-
mente con las normas UNE.

-Certifica a los equipos pe

troleros de costa fuera,
que cumplen la especifica-
cibn ANSI-ASME SPPE-1.

Certifica productos y equi
pos para aplicaciocnes
nucleares.

Certifica la fabricacibn
de recipientes a presion.

Certifica la fabricacifn
de calderas de fuerza.

Certifica tuberfa a pre- .
sidn, .

Certifica el ensamble en

campo de calderas de fuer
za.
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ORGANIZACION

NOMBRE DEL SELLO

OBSERVACIONES

" Asociacién Japonesa de
Normas (JSA)

Asociacidén Canadiense
de Normas (CSA}

Marca JIS
(Japan Industries
Standard Mark)

Marca CSA
(CSA Mark)

Aplicade a materiales,
productos y procesos que
cuentan con norma J1S
(Japan Industries Standard)

Certifica que los produc-—
tos cumplen con las normas

'Nota:'E1 listado anterior es sblo ilustrativo y no presenta a la totalidad
' de organizaciones que otorgan sellos de calidad o algfin tipo de cer-
. tificacidn de calidad.
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. 6.2.7.1 INSTITUTO AMERICANO DEL PETROLEO ( API ).

£1 Instituto Americano del Petrdleo otorga el monograma API, que - !
es una marca registrada que certifica la calidad de productos que

cumplen con las normas API y satisfacen la especificacién para pro ‘
gramas de calidad API §Q1. E1 monograma es otorgade por el.Institu- - }
to. a través de su departamento de produccidn. A continuacidn se i
presenta el diagrama 6.2.1 que describe como se otorga la conce- - i
sién de uso del monograma API,




DIAGRAMA 6.2.1
METODOLOGIA PARA OBTENER LICENCIA DE USO
~ DEL MONOGRAMA API

ASPIRANTE SOLICITA INFORMACION

¥

LLENADO DE SOLICITUD Y FIRMA
DE CONVENIOQ

N

ENTREGA DEL MANUAL DE CALIDAD
Y LA FORMA QMR

¥

ACLARACIONES Y CORRECCIONES
AL MANUAL

i
APROBACION DEL MANUAL

M
AUDITORIA
)
INFORME DEL GRUPQ AUDITOR

v

ACLARACIONES

[\
CONCESION DE USO DEL MONOGRAMA
APT
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E1 manual de calidad del solicitante, debe de estar implantado en
la empresa. .

- La forma QMR solicitada es un formato en donde.el aspirante corre-
laciona los capitulos del manual de calidad con los criterios de -
la norma API Q1 especificacidn para programas de calidad.

La concesién de uso del monograma APl se otorga por un perfodo de 3

afios, efectuando la vigilancia del buen uso del sello con audito—-
rias sorpresivas al menos una vez al afo.
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6.2.1.2 ASOCIACION JAPONESA DE NORMAS ( JSA )

La marca Ji5 (Japan Industries Standard)}, o marca de norma indus——
trial japonesa, es otorgada por la-JSA (Japan Standard Association)
o.la AIST {Agency of Industrial Science and Technology), 2 través
del Ministerio de Industria y Comercio Internacional, el Ministe——
rio de Salud y Bienestar y del Ministerio de Transporte.

Esta marca es s&lo aplicable a productos y servicios que cumpian -.
con la norma JIS correspondiente y se encuentren dentro del siste-
ma de la marca JIS. La marca JIS es aplicable tanto a fabricantes
nacionales’ japoneses, como a fabricantes extranjeros, a continua—--
cién se describe brevemente la metodologfa para obtener la marca -
31S (diagrama 6.2.2 y 6.2.3).
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DIAGRAMA 6.2.2

METODOLOGIA QUE DEBEN SEGUIR LOS FABRICANTES NACIONALES PARA

OBTENER LA MARCA JIS

SOLICITUD PARA LA APROBACION
DE USO DE LA MARCA J21S

Ve
RECEPCION DE LA soucmp EN EL DEPARTA
MENTD DE ESTANDARES O EN LA AGENCIA DE™

LA INDUSTRIA, CIENCIA'Y TECI‘I].!ISIA EN
EL MIN]%%E?IO DE OMERCIO INTERNACIONAL

e

REVISION DE LA DOCUMENTACION

2

EVALUACION EN PLANTA

N/

CONSEJO DE EVALUACION

A

DECISION POR PARTE DEL MINISTE
RIO CORRESPONDIENTE

e

LIBERACION DE LA INFORMACION
DE LA SOLICITUD Y NOTIFICACION
EN LA GACETA OFICIAL
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La vigilancia del sello JIS se realiza mediante la revisién del ~
reporte anual del estado técnico de la produccién de ta empresa, —
del reporte cie? sistema de monitoreo del producto, de las pruebas

de productos comprados en el mercado y finalmente, por medioc de la.
inspeccidn notificada. Adicionalmente se ctuenta con un grupo.se'leg

cionado de consumidores japoneses que reportan si los productos
con marca JI3, no satisfacen 1a norma correspondiente.
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DIAGRAMA 6.2.3
METDDOLOGXA QUE DEBEN SEGUIR LOS FABRICANTES EXTRANJEROS
PARA OBTENER LA MARCA 31IS

A, POR MEDIQO DE UN ORGANISMO DE B. EN FORMA DIRECTA
INSPECCION AUTORIZADD. .

" MINISTERIO
MINISTERIO CORRESPONDIENTE CORRESPORDIENTE

4, SOLICITUD PARA
APROBACION
(CON REPORTE DE EXA-

MEN EMITIDO POR EL . SOLICITUD

SFiB PARA APRO
BACION. 2. EXAMEN
ORGANISMO DE EN LA
INSPECCION 5. EXAMEN PLANTA

3. APROBACION
1.SOLICITUD 3. REPORTE
DE DE
EXAMEN EXAMEN
2. EXAMEN

CEN LA
PLANTA

\

FABRICANTE O PROCESADOR
EXTRANJERD

6. APROBACION

FABRICANTE O PROCESADOR
EXTRANJERO

Un fabricante extranjero gque busque la aprobacién de use de 1a marca J1s,
. puede tomar cualquiera de los esquemas A o B, de acuerdo a sus intereses

y/o posibilidades, la secuencia de 1a metodologia estd indicada con direc
‘cibn de Yas flechas y la numeracién.
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Un SFIB (Specific Foreaing Inspection Body), es un organismo de ins
peccidn extraqjero aprobado por 1a JSA y el cual tiene la capaci—
dad de efectuar el examen en sitio a los aspirantes que desean - -
obtener la marca J1IS,

La diferencia esencial entre el esquema "A" y el "B", es que en el
esquema "A" el examen en la planta del proveedor extranjero, lo ——
efectla un organismo de inspeccidn aprobado por la JSA y en el "B"
el examen es efectuado por inspectores japoneses, por lo que el sg
1icitante, ademds de cubrir el costo del servicio, debe pagar por
adelantado los vi&ticos de los inspectores japoneses. Un aspiran-—
te a obtener los derechos de uso de la marca JIS eligird el esque-
ma de acuerdo 2 la consideracidn de costos, distancias y disponibi
1idad de organismos de inspeccifn aprobados.



6.2.1.3: SOCIEDAD AMERICANA DE INGENIEROS MECANICOS.

La Sociadad Americana de Ingenieros Mec&nicos (ASME) es una socie-
dad técnica estadounidense de ingenieros mecinicos, la cual condu-
ce principaimente investigaciones y desarrollos de calderas y reci
pientes a presidn, elabora céddigos de prueba, normas y cédigos de
seguridad,

Este organismo otorga setios de fabricacidn tales como el sello -
A", "pP", MW" para bienes de capital, para equipo de uso nuclear
el sello "N" y para equipo costa fuera el sello "0OCS". A continua-
cidn se presenta el diagrama 6.2.4 que describe la metodologfa pa-
ra otorgar el sello "OCS™.
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DIAGRAMA 6.2.4
METODOLOGIA PARA OBTENER EL SELLO " OCS "

SOLICITUD DE USO DEL SELLO
I ocs n
R\
ENVIO A ASME EL MANUAL DE
CALIDAD
b

REVISION DEL MANUAL DE
CALIDAD

1\

ACLARACIONES Y MODIFICACIQ
NES AL MANUAL

[V
APROBACION DEL MANUAL

[\
AUDITORIA GENERAL

S

FABRICACION DE 1 & 2
PROTOTIPOS
N
PRUEBA DE LOS PROTOTIPOS EN EL

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES
DEL SUROESTE ( USA )
: \

APROBACION DE USO DEL SELLO
0CS ( ASME )

1o



ET manual de calidad se envia en idioma inglés, éste debe estar -
implantado en la empresa y debe cubrir la norma ANSI/ASME SPPE-1 —
que define las caracteristicas del sistema de calidad de un provee
dor, para fabricar equipo costa fuera y la norma técnica correspon
diente a ese equipo.

La auditoria general se puede extender a proveedores, compafiias -

afiliadas y representantes.

La aprobacién de uso del sello se otorga por 3 afios con auditorfias

sorpresivas al menos una vez al aifio,
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6,2.2 ORGANISMOS NACIONALES

En el dmbito nacional existen varios organismos que otorgan algﬁn

tipo de certificacidn de calidad.. Estas instituciones las podemos
clasificar como organismos gubernamentales, empresas del sector -
piiblico o paraestatales y empresas privadas. En el cuadro 6.2.2 -
se presenta un listado de organismos nacionales que otorgan sellos

. y/o certificados de calidad.

A continuacidn se describen las metodologias empleadas por algunos
de estos organismos para otorgar sellos y certificados de calidad.
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CUADRO 6.2.2
ORGANISMOS NACIONALES QUE OTORGAN
CERTIFICADOS DE CALIDAD

ORGANIZACION NOMBRE DEL SELLO O OBSERVACIONES
CERTIFICADO

- ORGANISMOS GUBERNAMENTALES:

DIRECCION GENERAL DE Sello Oficial de Garantfa Certifica que los produc-
NORMAS (DGN) NOM tos cumplen Ya norma opcio
nal mexicana correspendien
te. N
SISTEMA NACIONAL DE LA- C(Certificado de Laboratorioc Certifica la calidad de los
BORATORIOS DE PRUEBA Acreditado. servicios de inspeccién,
(SINALP). medicidn y prueba de un
laboratorio.
SISTEMA NACIONAL DE Certificado de Servicios Certifica la calidad de la
CALIBRACION (SNC) de Calibracidn. prestacmn de servicios de

calibracidén de equipo de
medicidn y prueba.

ORGANISMOS PARAESTATALES:

COMISION FEDERAL DE Certificado de Proveedor Certifica la confiabilidad
ELECTRICIDAD (CFE) Confiable de proveedores.

" PETROLEOS MEXICANOS Carta de Reconocimiento Reconoce que un proveedor
(PEMEX) de Proveedor Confiable. es confiable. .

. EMPRESAS PRIVADAS:

Certificados de Calidad Reconocen la calidad de los
productos suministrados por
sus proveedores.
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6.2.2.1 DIRECCION GENERAL DE NORMAS (DGN).

La SECOFI a través de la Direccion General de Normas, otorga un se
110 de calidad denominado ' Sello Oficial de Garantia NOM ", el -
cual es aplicable a2 aquellos fabricantes que asi lo deseen y que =«
manufacturen productos elaborados con norma oficial mexicana y no
estin sujetos a normas obligatorias. Ademis la misma DGN emite -
certificados de calidad a través del Sistema Nacional de Acredita-
miento de Laboratorios de Prueba (SINALP), que certifica la cali—-
dad de los servicios de inspeccidn, medicién y prueba, prestados -
por laboratorios y también el Sistema Nacional de Calibracién (SNC)
que certifica la calidad de los servicios de calibracién prestados

por individuos y organismos.

La metodologfa para otorgar el " Sello Oficial de Garantia NOM ",
se describe en el diagrama 6.2.5.
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DIAGRAMA 6.2.5
METODOLOGIA PARA OTORGAR EL DERECHO DE USO DEL SELLO
OFICIAL DE GARANTIA NOM

SOLICITUD DE INFORMACION

¥

ENTREGA DE SOLICITUD A DGN
CON INFORMACION ANEXA RE-

QUERIDA
_\F
ANALISIS DE LA INFORMACION
i ]
EVALUAGION
W

INFORME DE EVALUACION

SE EMITEN RECOMENDACIONES,
OTORGANDO UN PLAZO PARA

IMPLANTARLAS
i
) RPROBACION
SEGUNDA EVALUACION D€ USD DEL SELLO
[\ uY sI
TERMINA EL PROGESO DE

IP{JFORME DE EVALUAGION AUTORIZACION

_
REVISION DEL PROCESO

* DE EVALUACION

SE OTORGA CERTIFICADO PARA
USO DEL SELLO
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E1 sello oficial d2 garantia NOM, se otorga por tiempo indefinido,
siempre y cyando el proveedor ‘cumpla con el reglamento de uso del
sello NOM y mantenga de manera consistente, la calidad del produc-
to.

La vigilancia del sello se efectla por comprobaciones de la produc
cién, al menos una vez al afo cuando 1a DGN juzgue conveniente.
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Metodologia para otorgar el " Certificado de Laboratoric Acredi-
tado ".

E1 Sistema Nacional de Acreditamiento de Laboratorios de Pruebas -
(SINALP), fue creado en 1980 con participacidén tanto del sector -
piiblico, como del privado, siendo la unidad rectora de este siste-
ma la Direccién General de Normas. E) objetivo de esta institu-— -
cién es el de implantar los criterios de operacién que aseguren y
garanticen los resultados de Tas pruebas efectuadas en los labora
torios de nuestro pais. Dentro de este esquema el SINALP puede -
acreditar Jos servicios de aquellos laboratorios de pruebas que =
cumplan los requisitos de operacidn establecidos. A continuacién
se presenta el diagrama 6.2.6 que describe la métodologia para - -
acreditar un laboratorio de pruebas por parte del SINALP.
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DI1AGRAMA 6.2.6

METODOLOGIA PARA OTORGAR LA CERTIFICACION DEL SINALP

RECEPCION DE SOLICITUD
DE ACREDITAMIENTO Y RE-
VISION DE ESTA,

)
PLANEACION DE LA
EVALUACION
B
PRUEBAS DE EVALUACION
INTERCOMPARACION
¥ [V T
EVALUAGION D RE- _ RESPUESTA, DEL LARD
S i B L
INTEROCMPARACIONG v

TNFORME DE LA
VISITA

R

REVISION POR EXPERTOS

N

REVISION DEL PROCESO
DE EVALUACION

N

VERIFICACION DE CORRE-
LACION DE DEFICIENCIAS
ENCONTRADA

ACREDITAMIENTO QOTORGAD
POR EL SINALP

S

DGN EMITE EL CERTIFICA-
DO CORRESPONDIENTE




El1 acreditamiento tiene una duracidn de dos afios,
La vigilancia del buen usc de la certificacidn se efectlia mediante

visitas al laboratorio cada vez que el SINALP 1o juzgue convenien—
te.
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Metodologia para otorgar el " Certificado de Servicios de Calibra-—
cién ",

E1 Sistema Nacional de Calibracién (SNC), es un sistema a nivel na
cional creado por 1la Direccién General de Normas, cuyo objetivo es
implantar la estructura necesaria para asegurar ta transferencia -
de precisign desde patrones nacionales, hasta los instrumentos de

medicibén, medtante la certificacién de laboratorios que garanticen
la confiabilidad de los servicios de calibracién que éstos reali--
zan, - E1 diagrama 6.2.7, presenta la metodologia emplieada por la _
SNC para otorgar la certificacibén de servicios de calibracién. €1
certificado de autorizacibn tiene validez por un afo.

La vigilanctia del buen uso de la certificacidn se efectia mediante
visitas de evaluacidn, cada vez que se juzgue conveniente.
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DIAGRAMA 6.2.7
METODOLOGIA PARA OTORGAR LA CERTIFICACION DEL SNC

ENTREGA DE SOLICITUD € 1

MACION PARA ACREDITAMIENTO
e

ANALISIS DE LA
'INFORMACION RECIBIDA
W
PLANEACION DE LA
EVALUACION
A

EVALUACION
Sk

RESULTADOS DE LA
EVALUACION

~ APROBACION

S1

LA DGN EMITE EL CERTI-
FICADO CORRESPONDIENTE

] LA SNC OOMUNICA LAS DEFICIEN]

CIAS A OORREGIR Y EL PLAZO
PARA HACERIO

SEGUNDA EVALUACION

APROBACION

NO

SE SUSPENDE EL TRAMITE
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6.2.2.2 EMPRESAS DEL SECTOR PUBLICO.

Algunos organismos paraestatales tales como TELMEX, IMSS, CFE y -
PEMEX, cuentan con metodologias propias de evaluacién de proveedo—
res, que les permiten seleccionar a aquellos proveedoras gue cum=--—
plan con determinados requisitos,

Dentro de estos organismos, uno de los mis importantes es la CFE,
que a través del Laboratorio de Pruebas Eléctricas de México - -
(LAPEM), efectda evaluaciones para calificar a proveedores que asf
lo soliciten, otorgindoles certificados de proveedor confiable. La
metodologia empleada por CFE y PEMEX, se describe a continuacidn.

Metodologia de evaluacibn y certificacién de proveedores de la
CFE.

Este certificado de proveedor confiable, es otorgado a través del :
LAPEM, a las empresas que as lo solicitan. Esta metodologia tie~ §
ne la particularidad de fomentar el desarrollo de proveedores. Hay

que sefialar que el grupo que efectlia esta certificacién de provee—
dores, es totalmente independiente del grupo de auditores que tra-
bajan para el proyecto nucleoeléctrico de Laguna Verde.

Para ilustrar esta metodologia, a continuacidn se presenta el dia-
grama 6,2.8.
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DIAGRAMA 6.2.8
METODOLOGIA PARA OTORGAR EL CERTIFICADO
DE PROVEEDOR CONFIABLE (LAPEM-CFE)

SOLICITUD Y
APROBACION

¥

PREPARACION DE LA
EVALUACION Y AUDITORIA

[\
REUNTON PRELIMINAR Y
VISITA DEL INSTALACIONEY ™)

b

EVALUACTON DE CAPACIDA| St
DE FABRICACION

FIJACION DE

. COMPROMISOS
EVALUACION DEL SISTEMA é
DE CALIDAD

REPORTE DE ACEPTACION
CONDICIONADA

b

PROCEDIMIENTO DE
C )“‘_’ SEGUIMIENTO
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DIAGRAMA 6.2.8
(CONTINUACION)

T

REPORTE DE NO
CONFIABLE

%

REPORTE Y CIERRE
DE EVALUACION

&

AUDITORIA DE
CALIDAD

CERTIFICADO DE PROVEE-
DOR CONFIABLE.
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Metodologia de Evaluacidén de PEMEX.

Actualmente Petréleos Mexicanos realiza evaluaciones de sus fabri-
cantes, como parte de un programa de. desarrollo de la calidad de -
sus proveedores, este programa y la metodologia empleada en las -
evaluaciones, es descrita con mayor detalle en el capitulo siguien
té. Para ilustrar la metodologia empleada en estas evaluaciones,
se presenta a continuacidén el diagrama 6.2.9.
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DIAGRAMA 6.2.9
METODOLOGIA DE EVALUACION DE PROVEEDORES DE PEMEX

ELECCION DEL SECTOR IMDUSTRIAL
A EVALUAR

Y

PROGRAMA DE EVALUACIONES

¥

CAPACITACION Y PREPARACION
DE AUDITORES

N

ELABORACION Y/0 SELECCION

DE- CUESTIONARIOS

W

IMPLANTACION DE LA EVALUACION

M

.PROCESAMIENTO DE RESULTADOS

M

ENTREGA 'DE RESULTADOS

INTEGRACION AL PADRON DE PROVEE]

Sl

DORES CONFIABLES CONFIABLE
) ¥ NO
SE EMITEN CARTAS DE RECONOCI- EMISION DE
MIENTO A LOS PROVEEDORES CON— RECOMENDAC TONES
A FIABLES - 1
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6.2.2.3 EMPRESAS DEL SECTOR PRIVADO.

Muchas empresas privadas tales como Ford, Chrysler y otras, tienen
implantados programas de desarrollo de proveedores, contemplando -
en sus programas el otorgamiento de certificados de calidad o con-
fiabilidad a aquellos proveedores que lo ameriten,

Para otorgar esta certificacién y reconocimiento, las empresas pri
vadas realizan evaluaciones y auditorias de calidad, ademfs de - —
efectuar el seguimiento estadistico del comportamiento del provee-
dor, lo que les permite reconocer si un determinado proveedor ha —
sido confiable a través del tiempo. Los métodos particulares de ~
cada empresa, varian de una a otra. A continyacién, en el diagrams
6.2.10, presentamos como una muestra, la metodologfa de califica-—-
cibn de calidad de proveedores empleada por la Ford Motor Company.
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DIAGRAMA 6.2.10

DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CALIFICACION DE CALIDAD DE

PROVEEDORES DE FORD MOTOR COMPANY

SELECCION PRELIMINAR DE POSI-
BLES PROVEEDORES
[\2

PROGRAMACION DE EVALUACION

]

EVALUACION DEL SISTEMA DE CA-
LIDAD CONTRA LA NORMA Q-101

K2

EVALUACION PARA VERIFICAR LA IMPLAN-
%lg‘i DEL._CONTROL ESTADISTICD DE CALI-

COMPORTAMIENTO EN MUESTRAS INI-
CIALES Y PRIMEROS EMBARQUES
7
MONITOREO DE LOS PRODUCTOS DEL
PROVEEDOR EN PLANTAS FORD
¥
MONITOREQ DE LOS PRODUCTOS DEL
PROVEEDOR EN CAMPO

K2
VALUACION DEL COMPROMISO Y APOYO ACTI
DE LA GEREMNCIA DEYL PROVEEDOR PARA MANTE]
NER UNA MEJORA CONTINUA EN CALIDAD

NG
CALTIFICACION DE CALIDAD DEL
PROVEEDOR

N

CLASIFICACION DEL PROVEEDOR
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‘METODOLOGIA GENERAL.

En las secciones anteriores se describieron algunos de los métodos
que emplean los organismos que otorgan sellos y/o certificados de
calidad.

Como pudo observarse, cada organizacidén emplea métodos especificos
con particularidades propias. Sin embargo, estas metodologias pre
sentan aspectos comunes entre si, de tal modo que nos permiten a -
continuacién, plantear una metodologia comiin y sencilla para otor—
gar sellos de calidad.

Come primer paso, el fabricante o proveedor muestra interés en ob-
tener el sello o certificado de calidad, para poder comercializar
su producto y solicita los requisitos para alcanzarlo. Después de
que el organismo certificador proporciona los requisitos, el pro-—
veedor entrega la solicitud formal para dar inicio al proceso de

" certificacién. junto con la informacidn y documentos anexes solici

tados, tales como: manual de calidad, programa y certificados de -
calibracidn, descripcifén de instalaciones y .equipo de trabajo, etc.

Generalmente, cuando se entrega esta solicitud y la informacién -~
anexa (en caso de que aplique), también se pide el pago del servi-
cio de aprobacidn del uso del sello de calidad,

E) organismo certificador analiza y-examina la documentacién reci-
bida 'y de manera preliminar decide si el fabricante solicitante -
estd en-posibilidades de lograr la aprobacidn. Ademés puede pedir
aclaraciones y modificacién de la documentacidn recibida.

.
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" €1 organismo certificador aprueba la documentacidn entregada por =
el proveedor, si se considera que la documentacidn no cubre los re
quisitos, se da por terminado el proceso de otorgamiento del sello.

S610 entonces se efectlia la planeacién de la evaluacidn, auditoria,
examen ¢ inspeccibn, el cual es realizado por un auditor o grupo -
de auditoria. en la planta del proveedor. Algunocs organismos efec
tGan el muestreo de los productos sujetos a la aprobacidn de uso -
del sello,

Como resultado, el grupo auditor, evaluador o examinador, emiten un
informe de la evaluacién, que es turnade al comité, consejo, grupo
de expertos o responsables de otorgar el sello, para que decidan -
la aprobacidn o no aprobacién de uso del sello o certificado.

Si el resultado es aprobatorio, se emite el certificado correspon=-
diente.

Después de otorgar el uso del se"l]o al solicitante, el organismo —
certificador efectds una labor de vigilancia para el buen uso del

sello, que puede consistir en auditorfas periddicas anunciadas o -
sorpresivas, o por medio de un muestreo dg.productos, inspeccio--
nes, recepcidn de quejas de usuarios y otras acciones.

A continuacién se presenta el diagrama de flujo (6.2.11), de la -
metodologia gdeneral para otorgar el uso de un sello de calidad,
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DIAGRAMA 6.2.11

METODOLOGIA GENERAL PARA OBTENER UN SELLO DE CALIDAD

SOLICITUD DE INFORMACION

1

ENTREGA DE SOLICITUD E INFORMA-
CION ANEXA REQUERIDA,

CUMPLE
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SI
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PROCESO
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EVALUACION
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EVALUACION

¥
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X

ANALISIS DEL INFORME DE
EVALUACION

SE. EMITE EL CERTIFICADO
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¥

VIGENCIA DEL ySO
DEL SELLO
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7. EVALUACION DE SISTEMAS DE CALIDAD DE
PROVEEDORES DE PEMEX,,



ANTECEDENTES.

En el presente capitulo se presentan los resultados de 55 evalua~-
ciones de] sistema de calidad que se realizaron a proveedores de -
bienes de capital del sector petrolers. Las cuales fueron efectua
das por Petrdleos Mexicanos con el apoyo técnico del IMP y se rea-
Tizaron en los afios de 1986. 1987 y 1988.

Para lograr lo anterior, Petrileos Mexicanos estructurd un progra-
ma denominado " Programa Institucional de Desarrolle de la Cali- -
dad " (PIDC). E1 objetivo de este programa es el de concertar ac-
ciones con ‘la industria proveedora de bienes de capital, para que
crienten el desarrolio de la calidad de los productos que adquiere

Petrdleos Mexicanos.

EY alcance fundamental del programa es efectuar evaluaciones de los
sistemas de calidad de las empresas fabricantes de bienes de capi-
tal. para lograr que se mantenga, desarrolle y supere, la calidad
de sus productos.

Las evaluaciones de los sistemas de calidad de proveedores, son el
resultado de la preocupacidn de PEMEX de contar con insumos, pro~—
ductos y equipos de calidad que respondan a las exigencias de segu-
ridad y confiabilidad que requieren sus instalaciones. A través -
de estas evaluaciones se busca conocer las fortalezas y debilida-—~
des de los sectores industriales evaluados e implantar acciones co
rrectivas en 1o que se refiere al campo de la calidad de los equi-
pos.  Esto permitird a los fabricantes concertar acciones de mejo-
Eamiento de 1a calidad con uno de sus clientes principales, ademis de fa-
cilitar el desarrollo y promocidén de las exportaciones de bienes -
de capital. fabricados en territorio nacional.
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Como puede observarse el PIDC es un proyecto conjunto de colabora;
cidn entre PEMEX y el sector industrial, con el fin de alcanzar bge
neficios muteos. Los principales beneficios para PEMEX con el de-
sarrolio de este programa son: el adquirir en el mercado nacional
equipos de alta calidad; mejorar los niveles de seguridad y conti-
nuidad de operacidn de las instalaciones petroleras; recibir de ma
nera oportuna los equipos solicitados; lograr la ¢lasificacién de
proveedores de acuerdo a su grade de confiabilidad y depurar el pa
drén de proveedores de PEMEX.

E1 sector industrial obtendrd a su vez como beneficios: un apoyo -
sistemitico por parte de uno de sus principales clientes, para me-
jorar la calidad de sus productos; incrementar la productividad; -
reducir costos de produccién y mejorar sus posibilidades de expor-
tacidén, Ademis de esto, el programa aportari a nivel nacional, el
mejoramiento de la calidad de los bienes de capital manufacturados
en territorio nacional; forta]eqeré la competitividad de las empre
sas nacionales participantes en el programa; lograr8 la sustitu- -

‘ci6n de importaciones y desarrollard el concepto de 1a calidad a ~

nivel nacional.




7.2

7.2.2

7.2.3

METODOLOGIA DE EVALUACION.

La metodologia de evaluaciGn de proveedores de PEMEX, es descrita
con detalle en esta seccidn, Hay que sefalar que solamente se'evg
tuaron aquellas empresas que desearon participar en el PIDC, co~ —~
rriendo a carge de Petrdleocs Mexicanos, todos los aspectos de orga
nizacidn y coordinacidn, asi como los gastos generados por esta -
actividad.

ELECCION DEL SECTOR INDUSTRIAL.

Como primer paso, Petrdleos Mexicanos clasificd a sus proveedores

en sectores industriales, con el Fin de efectuar las evaluaciones’
de proveedorss de caracteristicas similares. Una vez definidos -
los sectores industriales, Petrdleos Mexicanos elije el sector es
pecifico a evaluar y elabora la planeacidn de la evaluacidn del -~
sector, de acuerdo a sus poI%tipas y prioridades.

PROGRAMA DE EVALUACIONES.

Petrdleos Mexicanos invita a participar en su programa de evalua—
ciones a las empresas mas importantes del sector, las cuales deci-

den voluntariamente su participacion.
CAPACITACION Y PREPARACION DE AUDITORES.

Para efectuar las evaluaciones se integraron grupos interdiscipli-
narios de evaluvadores, formades con personal de Petréleos Mexica—
nos y el Instituto Mexicano del Petrdleo, con experiencia en aspeg
tos coma disefio, fabricacidn, inspeccién, mantenimiento y seguri-—

dad industrial entre otros.



7.2.4

A estos grupos interdisciplinarios se les capacité en las ireas de
aseguramiento de calidad. evaluacién tecnolégica, diagndstico - -
industrial, ademis de los aspectos de disefio, ingenieria, fabrica-
cién, inspeccidn, normativa y otros aspectos relevantes de los - -
equipos del sector industrial a evaluar.

ELABORACION Y/O ELECCION DE CUESTIONARIOS.

Para realizar la evaluacidn de las empresas se desarrol1d como « =
herramienta de trabajo 23 cuestionarios guifa, los cuales contie—
nen diversas preguntas que cubren los aspectos de aseguramiento de
calidad.  Para elaborar los cuestionarios se tomaron como base los
criterios de la norma API Q1 " Especificacién del American Petro—-
Teum Institute para programas de calidad ". Sin embargo, los cues
tionarios se han ido medificando considerando otras normativas, -
principalmente el anteproyecto de norma NOM-CC que se menciond en
el capftuld 5.

Hay que sefialar que para evaluar una empresa determinada, se seleg
ciona el conjunto de criterios y cuestionarios que son aplicables
al tipo de empresa, de acuerdo con los procesos de fabricacién que
utilice. En el caso de que surja la necesidad, se elaboran aque-—
1los cuestionarios‘que sean requeridos para evaluar un sector indus
trial ‘determinado.

A cada cuestionario elaborado se le asignd un puntaje total distri
buido en un nimero especifico de preguntas, cada pregunta posee =
cuatro respuestas posibles, dependiendo del grado de cumplimiento
de ésta. Las respuestas posibles son "A", "B", "C" o "D", que co-
rresponden al 100, 70, 40 y 10% de cumplimiento. Ademds cada pre-
gunta posee un peso diferente. Las respuestas dadas a los cuestio
narios son alimentados en un sistema informdtico, obteniendo como
resultado final, la calificacidn en porcentaje de cada cuestionario,
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7.2.5

7.2.6

La correlacion entre los cuestionarios elaborados y los criterios
de Ta NOM-CC-3, se presentan en la tabla 7.2.4.

IMPLANTACION DE LA EVALUACION.

Las evaluaciones son efectuadas por grupos interdisciplinarios de
3 a 6 personas, que evalGan a toda la empresa en un promedio de -
dos dias, la secuencia de evaluacidn consta de los siguientes pa-
505t

- Notificacidn de evaluacidn.

~  Reunifn de apertura de auditoria.

- Recorrido de las instalacicnes.

- Evaluactdn fisica. .

- Reunibn de cierre de evaluacidn. -

PROCESAMIENTO DE RESULTADOS.

Una vez efectuadas las evaluaciones, los resultados se alimentan a
un sistema 1nfcrm5tic9 disefiado para este fin. E1 sistema utiliza
do en la evaluacibn de proveedores, fue desarrollado mediante pro-

gramacién modular siguiendo el esquema siguiente:

DATOS RESPUESTAS PROCESO DE REPORTES POR
GENERALES DE LOS CALIFICACIONES) EMPRESA O
DE-LAS CUESTIONARIOS f—1 POR SECTOR

EMPRESAS INDUSTRIAL

El sistema posee un mend principal, el cual contiene las opciones
siguientes:



MENU PRINCIPAL
- Datos generaies de las empresas
~ Respuestas de los cuestionaraos
- Calificaciones totales
— Reportes tabulados y graficos.

A su vez, las opciones del mend principal estdn conformadas de los
siguientes ramales:

- Datos generales:
Altas
Bajas
Consultas y modificaciones
Reportes
Salida.

- . Respuestas de los cuestionarios:

Cgptura de respuestas

Modificacidn y consulta de respuestas
Borrado de &reas

Salida.

- Calificaciones totales:

Una empresa
Todas las empresas
Salida,

- Reportes.tabUTados y gréficos:

Reéporte de resultados sumarizado por empresa
Reporte de resultados desglosado por empresa
Tabla de puntajes totales

Tabla de porcentajes totales

Recomendaciones por empresa.
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Reportes Grificos:

Grafica de resultados por empresa (puntaje y porcentaje)
Grifica de resultados del sector (puntaje y porcentaje)
Gréfica de empresa lider del sector contra otra empresa
Grifica de promedio dal sector contra otra empresa,

La arquitectura del equipo empleado, se divide en: red local de -~
computadoras y red del sistema mayor. La red local se utiliza en
1la captura, procesamiento y emisién de reportes tabulados. La red
del sistema mayor se utiliza en l1a emisidén de las gréficas policrg
miticas, ademis de almacenar y respaidar toda la informacidn gene~-
rada, A continuacién se presenta en forma grifica, la integracidn
del sistema,

RED LOCAL DE COMPUTADORAS RED DEL SISTEMA MAYOR

SPERRY 1100

GRAFICADOR
CALCOMP

COLOR COLOR
AT TURBO AT TURBO



7.2.7

m

n resumen, el sistema genera los siguientes documentos:

1. 'Hoja de datos generales

2. Reporte de resultado por empresa {puntaje y porcentaje)

3. Reporte desglosado por cuestionario / pregunta

4. Tebla de resultados por empresa y por sector-(puntaje y por-—
centaje).

5. Recomendaciones por drea / empresa

6. Resumen de evaluaciones del sector (calificaciones m8ximas,
medias y minimas).

7. Tablas comparativas de resultados por sector (miximos contra
medios; maximes contra minimos; tedricos contra miximos; ted-
ricos contra medios; tedricos contra minimos).

8. Grificas.

REVISION DE RECOMENDACIONES.

Como resultado de las evaluaciones, el sistema informético entrega
un conjunto de recomendaciones de acuerdo a los cuestionarios y -
preguntas con resultados deficientes. Estas recomendaciones son -
revisadas y depuradas por los evaluadores, emitiéndose recomenda--
ciones finales.

ENTREGA DE RESULTADOS.

Después de que se obtienen los reportes generados por el sistema —
informitico, éstos son analizados con el fin de emitir e) resulta—
do final que es entregado en forma global a los representantes del
sector industrial correspondiente y en forma particular a las empre
sas evaluadas. '
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TABLA 7.2.4

CORRELACION DE CRITERIOS DEL ANTEPROYECTO DE NORMA OFICIAL MEXICANA
DE' SISTEMAS DE CALIDAD (NOM-CC-3) Y CUESTIONARIOS PEMEX-IMP

CRITERIOS DE ASEGURAMIENTO CUESTIONARIO PEMEX-IMP
DE CALIDAD
5.1 Responsabilidad de le direccidn 1.0 Organizacidn (A)

de la empresa.
5.2 Sistema de calidad 1.0 Organizacidn (A)
5.3 Revisidn del contrato No contemplado

5.4 Control del proyecto y/o disefio 2.0 Ingenieria (T)

5.5 Control de documentacién Considerado en cada uno de los cues-
tionarios,

5.6 Control de adquisiciones 4,0 Compras (A)
. 8.1 Recepcibn {A)

5.7 Productos proporcionados por el 4.0 Compras (A)
cliente 8.1 Recepcidn (A)

5.8 Identificacidn y rastreabilidad 8.0 Recepcién (A)
del producto.

5.0 Control de procesos 3.4 Proceso. (T)

5.10 Procesos especiales 3.0 Fundicidn {T).

) 3,1 Conformado en frio (T)

3.2 Conformado en caliente (T)

3.3 Maquinado (T}

5.0 Tratamiento térmico (T}

5.1 Soldadura (T}

6.0 Pruebas no destructivas (T)-

6.2

6.1

.23 Pruebas de funcionamiento (T)
Pruebas y andlisis (T)

5.11 Inspeccidn y pruebas

5.12 Equipo de inspeccibn, medicidn 7.0 Equipo de medicidén y prueba (T)
y pruebas. '



CRITERIOS DE ASEGURAMIENTOQ
DE ‘CALIDAD

CUESTIONARIO PEMEX-IMP

5.13 Estado de inspeccién y pruebas
‘5.14
5.15

5.16

Control de producto no conforme
Acciones correctivas

Mane jo. alimacenamiento,

empaque y embarque

5.17
5.18
5.19

Registros de calidad
Auditorias de calidad
Capacitacién y adiestramiento
5.20 Servicio al ciiente

5.21 Técnicas estadisticas

9.0 Nivel de aceptacion (A)

10. Material no conforme (A)

12.0 Acciones correctivas (A)

8.1 Almacén de producto terminado (A)
8.2 Almacén de produccién (A)

B.3 Empaque, embarque y entrega (A)
14.0 Sistemas de informacidn (A)
11.0 Auditorias (A} ’

1.0 Organizacién (A)

Considerado en cada uno de los cues-
tionarios.

Mo contempTado

No centemplado

Nota:. (A) Cuestionario area administrativa,

.(B) Cuestion&rio drea técnica:
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7.2.9

" 'INTEGRACION DEL PADRON DE PROVEEDORES CONFIABLES DE PEMEX.

.Aquellas empresas que resultaron confiables, son integradas al pa-

drén de proveedores confiables de Petrdleos Mexicanos.

Asimismo, PEMEX entrega a estos proveedores una carta de reconoci-
miento de proveedor confiable, como una manera de reconocer su ca—
pacidad de manufacturar productos bajo un sistema administrativo -

‘de calidad, de acverdo a los requisitos establecidos por las norma

tivas de aseguramiento de calidad.

iz,




7.3

RESULTADOS DE LOS PROVEEDORES EVALUADOS,

Aqui se hace ta presentacidn de los resultados de las evaluacicnes
de los sistemas de calidad de 55 empresas proveedoras de bienes de
capital, pertenacientes al sector paileria (fabricantes de cambia-
dores de calor, recipientes a presién, reactores, etc.), sector -
valvulas (fabricantes de v8lvulas de seguridad, produccién y vadlvu
las tipo &rboles de navidad)., sector tuberia y sector bombas (fa-—-
bricantes de bombas y componentes tales como coples, reductores de
velocidad y sellos).

Los resultados y el diagnGstico se presentan a nivel global, consi
derando las particularidades de los sectores mencionados. Estos -

-resultados se consideraron cemo una muestra de la problemitica ge-

neral gque enfrentan todos los fabricantes nacicnales de bienes de
capital.

Losresultados se presentan en porcentaje por &rea / cuestiopario -
aplicado y de manera glocbal tomando el promedio de todos los cues—
tionarios aplicados én la evaluacién del sector industrial.

A continuacién se presenta la tabla 7.3.1, que contiene los resuyls
tados en porcentaje., obtenidos de las empresas evaluadas.

Debido a l1a confidencialidad de los resultados de 1as empresas, en
1a tabla no se presentan sus nombres, sinoc que sélo se identifican

- mediante un nimero consecutive y el sector industrial al que perte

nece cada. empresa.

En el cuadro 7.3.1 se presentan los nonbres de las empresas por -~
sector.
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SECTOR PAILERIA:

RESULTADOS OBTENIDOS EN LAS EMPRESAS EVALUADAS

TABLA 7.3.1

CUESTIONARIOS E M 4 R E S

1 2 3 4 5 6 7 8 9 i0 1" 12 13 14 15
ORGANIZACION 30 53 38 8 89 99 90 95 39 67 87 51 36 76 40
COMPRAS 23 38 9 80 60 8 72 85 13 58 65 42 19 52 79
RECEPCION 29 39 46 100 91 87 53 97 84 79 73 7 68 40 48
INGENTERIA 45 37 27 100 81 95 59 92 75 82 75 46 37 75 61
FROCESO 38 439 56 94 90 92 94 94 56 64 83 59 62 77 .40
PROCESQS ESPECIALES 26. 63 54 94 86 83 8 79 5% 45 50 67 51 71 .49
ACCIOHES CORRECTIVAS 12 50 41 97 60 .91 80 83 70 36 63 29 30 52 37
HIVEL DE ACEPTACION 22 47 29 100 100 95 B89 95 24 | 94 36 56 n 50
MAT. NO CONFORME 15 49 14 100 69 96 55 100 50 61 70 45 36 69 33
ALMACENAMIENTD Y EMP, 27 44 37 61 8 86 73 95 65 62 3 66 23 i 36
HHSPECCION ¥ PRUEBAS 28 42 69 73 69 B89 80 86 - 67 60 51 96 61 61 38
EQ. MEDICION Y PRUEBAS 20 14 41 100 88 97 100 69 25 31 93 58 33 74 12
AUDITORIA ND ND ND ND ND ND ND ND ND ND ND ND ND ND ND
SIST. DE INFORMACION ND ND  ND ND ND NO ND ND NOD ND ND ND ND ND ND
PROMEDIC 26 4 38 91 81 91 77 89 82 60 73 57 43 62 a4
CLASIFICACION c c C A A A A A B 8 A 8 c B c



Syl

SECTOR TUBERIA: .

TABLA 7.3.1

RESULTADOS OBTENIDOS EN LAS EMPRESAS EVALUADAS

CUESTIONARIOS M P R S A

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
ORGANIZACION 86 66 89 75 53 36 49 56 21 62
COMPRAS 8 51 76 66 80 -74 69 60 64 88
RECEPCION 75 61 85 69 56 82 85 60 74 85
INGENIERIA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
PROCESO 91 66 90 89 90 53 85 72 65 81
PROCESOS ESPECIALES 8 39 91 80 64 29 60 95 51 8
ACCIONES CORRECTIVAS 85 61 87 56 47 44 67 46 10 70
NIVEL DE ACEPTACION 79 57 81 7 80 83 61 n 65 80
HMATERIAL NO CONFORME 75 28 72 63 51 28 60 44 22 79
ALMACENAMIENTO Y EMPAQUE 84 64 8 76 78 68 86 60 77 80
INSPECCION Y PRUEBAS 88 63 89 89 57 14 32 39 23 68
EQUIPO DE MEDICION Y PRUEBAS 760 55 8 987 & 63 80 27 44  ND
AUDITORIA ND NO ND ND ND ND ND NO ND ND
SISTEMAS DE INFORMACION 60 41 64 38 59 36 67 84 52 53
PROMEDIO 80 54 83 73 66 51 67 60 49 75
CLASIFICACION A B A A B 8 B B c. A
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SECTOR_VALVULAS:

TABLA 7.3.1

RESULTADOS OBTENIDOS EN LAS EMPRESAS EVALUADAS

CUESTIONARIOS E M P R |3 S A .

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14 15 16
ORGANTZACION 55 23 59 -13 15 100 65 76 55 48 59 59 17 97 64 28
COMPRAS 66 30 19 15 29 100 94 67 66 51 41 39 36 66 61 41
RECEPCION 44 23 31 10 27 100 78 89 44 27 51 51 29 76 64 63
TNGENTERIA 33 21 .33 20 29 94 69 58 33 54 48 48 3 53 55 36
PROCESO 43 41 27 19 14 90 40 44 43 56 45 45 28 53 51 31
[PROCESOS ESPECIALES 32 10 15 10 10 89 62 70 42 30 22 22 10 53 32 23
ACCIONES CORRECTIVAS 15 10 24 10 23 100 76 66 15 17 44 44 69 28 55 60
NIVEL DE ACEPTACION 33 26 36 17 23 98 68 68 33 57 53 53 34 50 53 43
MATERTAL NO CONFORWE 36 10 34 13 10 100 52 61 36 a4 56 56 33 63 64 43
ALMACEMAMIENTO Y EMP. 49 48 33 12 20 89 85 84 49 37 33 35 75 60 65 58
INSPECCION Y PRUEBAS - 50 10 41 10 10 97 53 57 50 a1 19 19 19 43 32 22
£0. MEDICION Y PRUEBAS 28 15 46 10 10 100 65 74 28 17 34 34 14 56 - 57 1
AUDITORTA 16 10 31 10 100 100 10 S5 16 10 10 10 18 58 47 21
S1ST. DE INFORMACION 94 10 '10 10 130 97 91 70 94 84 62 62 83 99 70 44
PROMEDIO. 42 21 31 13 17 96 65 67 43 41 41 4 36 61 55 37
CLASIFICACION c c C c c A 8 B c c c c c 8 ©'B c
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SECTOR BOMBAS:

TABLA 7.3.1
RESULTADOS OBTENIDOS EN LAS EMPRESAS EVALUADAS

CUESTIONARIOS . M S A S
: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14
ORGANIZACION 27 75 83 69 57 86 37 67 33 22 74 43 44 Al
COMPRAS 22 69 71 66 56 79 36 69 28 3 81 51 72 69
RECEPCION 20 75 89 85 86 96 48 87 38 31 100 99 59. 49
INGENTERIA 41 65 €68 72 50 77 43 719 26 28 83 78 72 69
PROCESO 42 72 62 57 67 92 29 61 30 32 9 83 64 46
PROCESOS ESPECIALES 33 50 55 658 55 92 10 72 30 35 59 72 88 ND
ACCIONES. CORRECTIVAS 17 75 8 83 74 83 62 94 42 29 100 28 53 45
NIVEL -DE ACEPTACION 23 60 68 53 59 96 42 ° 55 23 28 93 53 75 57
MATERTAL. NO CONFORME 22 65 78 62 73 87 41 66 14 28 100 57 57 83
ALMACENAMIENTO Y EMPAQUE 40 81 87 68 80 84 53 74 32 55 87 93 66 83
INSPECCION Y PRUEBAS 20 72 78 58 63 87 10 75 16 16 73 42 38 13
EQ. MEDICION Y PRUEBAS 18 S50 70 ‘51 62 20 27 82 18 16 51 14 42 28
AUDITORIA 13 40 90 .16 60 96 17 16 10 13 3 10 13 66
SISTEMAS DE INFORMACION 4 75 86 89 74 83 62 94 42 29 93 98 86 88
PROMEDIO 27 66 77 64 65 83 37 N 27 28 80 59 56 59
[ B A B B A c A C c A -] B -]

CLASIFICACION

ND: CUESTIONARIO NO DISPONIBLE.

~NA: CUESTIONARIO NO APLICABLE AL SECTOR INDUSTRIAL.



CUADRO 7.3,1

EMPRESAS EVALUADAS POR SECTOR

SECTOR PAILERIA:
CONSORCIO INDUSTRIAL
EPN SISTEMAS
IFAMESA
CLEMEX
" BABCOK AND WILCOX
MEKANO
MAKROTEK
SIERRITA
METALVER
CERREY
SWECOMEX
RH INDUSTRIAL
CIA. MANUFACTURERA METAL
INDUSTRIA DEL HIERRO
TASMI ©

.SECTOR VALVULAS:

FYSISA FISHER
€. JESSI IND VAL
REYCO FIPSA
EMCA . EPN GRAY
VASESA CAMERON
AXEL VAL. XANIC
MAXAM VALCO
UNIVAL i

EMCA

SECTOR TUBERIA:
TUBACERO
T-LAGUNA
P.M.T.
TUMEX
PRECITUBO
PROTUMSA
HYLSA
IDASA
UNTONMEX
TAMSA

SECTOR BOMBAS:
PEERLES TISA
SULZER

CRANE DEMING
SISTEMAS DE BOMBEO
WORTHINGTON
BYRON — JACKSON
GULDS

DULCOHEX
FAIRBANK - MARSE
KSB

JOHN CRANE
MECARICA FALK
DURAMETALIC
FLEXTBOX

Notg: E1 orden en que se presentan los resultados de las empresas evaluadas eﬁ
la tabla 7.3.1, no corresponde con el que te presenta en el listado.
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Para facilitar la interpretacidén de los datos en la tabla 7.3.2 -
se indica el promedio global y la desviacién por area, obtenidos
en las 55 empresas y en la tabla 7.3.3 se presentan los valores -

méximos, medios, minimos y rangos obtenidos en cada 4rea.

Para poder clasificar a las empresas se consideraron como confia-
bles a aquellas que tienen promedio global mayor al 70%; como con
fiables condicionadas a las que se encuentran entre el 50% y el ~
707 de puntaje, y como deficientes a las que tienen puntaje menor
al 50%.

De acuerdo con el criterio de evaluacidn anteriormente mencionado,
podemos resumir que sdlo 15 empresas son confiables, lo que repre
senta el 27.3% del total de las empresas evaluadas, también resul
taron 19 empresas confiables condicionadas que representan el - -
34.5% y finalmente, 21 empresas resultaron deficientes, lo que re
presenta un 38,2Z del total de las 55 empresas evaluadas, estos —
resultados se presentan en el cuadro 7.3.2.

Para ilustrar los resultado; se presenta el cuadro 7.3.3, en don-
de se muestran los valores promedio por &rea obtenidos por todas
las. empresas y la tabla 7.3.4 y cuadre 7.3.4, que muestran el ba-

" lance promedio de las &reas técnicas y las dreas administrativas

de las empresas.

Cabe sefalar que las &reas tanto administrativas, como técnicas,
presentan un equilibrio debido a la metodologia de asignacién de

puntaje, de manera que ambas dreas presentan el mismo peso relati

2 V0.
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TABLA 7.3.2
RESULTADOS POR AREA
(VALOR PROMEDIO Y DESVIACION ESTANDAR)

PROMEDIO

AREA: .- VALOR PROMEDIO
ORGANIZACION 58
COMPRAS 57
RECEPCION 64
INGENIERIA 57
PROCESO 61
PROCESOS ESPECIALES 52
ACCIONES CORRECTIVAS 53
NIVEL DE ACEPTACION 59
MATERIAL NO - CONFORME 53
ALMACENAMIENTO, EMBARQUE Y EMPAQUE 63
INSPECCION Y PRUEBAS 50
EQUIPO DE MEDICION, INSP. Y PRUEBAS a8
AUDITORIA N
SISTEMAS DE INFORMACION 65
55

DESVIACION

23.44
22.72
24.21
21.9
22,53
25,
26.3
23.7
24.6

21.6 -

26.1
28.5
27.3
26.6

24.6
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TABLA 7.3.3
RESULTADOS POR AREA
_(VALORES MAXIMO, MEDIO Y MINIMO Y RANGO)

AREA: VALOR VALOR VALOR RANGO DE

MINIMO  MEDIO  MAXIMO-  DISPERSION
ORGANIZACION 13 58 99 86
COMPRAS - ’ 9 57 100 91
RECEPCION 10 64 100 90
INGENTERIA 20 57 100 80
PROCESO _ 14 61 94 80
PROCESOS ESPECIALES 10 52 94 84
ACCIONES CORRECTIVAS 10 53 100 90
NIVEL DE ACEPTACION 17 59 100 83
MATERIAL NO CONFORME 10 53 100 90
ALMACENAMIENTO, EMPAQUE Y EMBARQUE 12 63 93 81
INSPECCION Y PRUEBAS 10 50 97 87
EQUIPO DE MEDICION, INSP. Y PRUEBA 10 a8 100 90
AUDITORIA 10 31 100 90
SISTEMAS DE INFORMACION 10. 65 98 88

PROMEDIO ‘ 13 55 - o8 86
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CUADRO 7.3.2
CLASTFICACION DE LAS EMPRESAS
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CUADRO 7.3.3
VALORES PROMEDIO POR AREA DEL UNTVERSD EVALUADO

(EN PORCENTAJE)
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CUADRO 7.3.3
VALORES PROMEDIO POR AREA DEL UNIVERSO EVALUADO
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7.4

CONCLUSIONES DE LAS EVALUACIONES EFECTUADAS.

De los resultados de las evaluaciones realizadas a los fabrican—-
tes de bienes de capital, proveedores de PEMEX, se puede concluir

1o siguiente:

1)

2)

3

4)

En términos promedio, los fabricantes nacionales se califican
como proveedores confiables condicionados.

E1 promedio global de cada una de las &reas evaluadas, es in-
ferior al 70%Z, por lo que a nivel general ningin criterio al~
canza el nivel de confiabilidad, esto significa que la mayo—-—
rfa de las empresas cohoce y aplica los criterios de asegura—’
miento de calidad parcialmente.

La media giobal es de 55Z o que significa que a nivel gene—-
ral, todas las &reas de los fabricantes se clasifican como -
confiables condicionadas {ver cuadro 7,3.3).

Las dreas con mayor puntaje resu1tarop ser:
— Sistemas de informacidn (65%)

— Recepcidn de materiales (64%)°

- Almacenamiento, empaque y embarque (63%)
- Proceso (61Z) -

AEsto significa que en general, las empresas manejan los aspeg

tos de control de informacidn; cuentan con procedimientos de
recepcidn de materiales y que el aspecto de almacenamientos, -
empaque y embarque de sus productos, es desarrollado sin gran
des probtemas. En lo que respecta al 8rea de proceso, se pue-—
de afirmar que . de manera general, los proveedores conocen sus
procesos y pueden manufacturar sus productos con calidad, pero

no de manera consistente,
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5}

6)

b

8)

9)

Las dreas de equipo de medicidn y prueba y de auditorfa, re--—
sultaron ser las mds criticas de los fabricantes evaluados, -
esto muestra que en general no se realizan auditorias a los
sistemas de calidad, procesos y/o productos. Ademds no se rea
liza el control. mantenimiento y calibracidn adecuado a los =
equipos de medicidn., inspeccidn y prueba, Esto repercute en
la obtencidn de mediciones y resultados erroneos y por tanto,
en .la generacidn de productos de baja calidad.

Aunque en general, los fabricantes de bienes de capital son -~
confiables condicicnados, aproximadamente una de cada cuatro
empresas es confiable (ver cuadro 7.3.2). En este cuadro pue
de verse que los fabricantes nacionales son heterogeneos; - -
esto es, que existen empresas confiables, pero existen mds -~
empresas deficientes.

E1 rango de dispersidén de los resuliados por 4rea es del 86%,
esto significa que algunas empresas cumplieron casi al 100Z7 -
los requisitos establecidos en los cuestionarios de las dife-
rentes dreas y algunas otras précticamenfe no cumplieron los
requisitos (ver tabla 7.3.3).

El prcmedio‘de desviacién de los resultados por rea, es apro

ximadamente de + 25%,. 10 que indica un grado muy amplio de la’

dispersidn de los resultados de las empresas evaluadas (ver -
tabla 7.3.2).

Los fabricantes nacionales poseen un equilibrio en el desarrg
110 de sus actividades técnicas y sus actividades administra-

“tivas {ver cuadro 7,3,4),
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AREA ADMINISTRATIVA

CUADRO 7.3,4
RELACION GLOBAL DE AREA TECNICA / AREA ADMINISTRATIVA

AREA TECNICA AREA TECNICA AREA TECNICA
DEFICIENTE CONDICIONADA CONFIABLE

+

n

AREA ADMINIS-
TRATIVA
CONFIABLE

CONFIABLE

Y

70

~+ AREA ADMINIS-
TRATIVA
CRITICO CONDICIONADA

' AREA ADMINIS-
TRATIVA
DEFICIENTE -

50 70
AREA TECNICA
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Debido a que las 55 empresas evaluadas representan el 707 de la -
inversidn que destina Petrdleos Mexicanos a la compra de bienes -
de capital, podemos asumir que las conclusiones y resultados obte
nidos, son un indicador nacional de la situacién de la industria
manufacturera de bienes de capital.

Es decir, los fabricantes nacionales de bienes de capital poseen
en general, sistemas de calidad,aunque incompletos y desarticula-
dos, 1o que los ubica como fabricantes confiables condicionados.
Por tanto, es necesario desarrollar en nuestro pai{. mecanismos y
actividades en pro de la implantacién de sistemas de calidad efi-
cientes en la industria de produccidn y bienes de capital, Estos
mecanismos deben estar orientados a mantener los niveles de cali-
dad de los fabricantes que resultaron confiables, y a mejorar, -
impulsar y desarrollar los sistemas de calidad de los prdveedores_
condicionados y deficientes.
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8.

IMPLANTACION DEL SELLO -




SELLO DE CALIDAD IMP.

Como pudo observarse en el capitulo anterior, la confiabilidad y

calidad de los productos manufacturados por las empresas naciona-
les de bienes de capital, no es siempre aceptable, por lo que es

necesario establecer mecanismos que permitan el desarrollc de los
sistemas de calidad de estos fabricantes.

Entre los mecanismos necesarios para lograr esto., se encuentra el
desarrollo de esquemas de certificacidn de calidad, destinados a
este sector; por tanto el Instituto Mexicano del Petrdleo, como -
una institucidn que busca el desarrollo nacional y preocupada por
esta situacidn, propone la creacidn de un " Sello de Calidad IMp "
que certifique la calidad de los bienes de capital manufacturados
en México. que impulse el desarrcllo de la calidad y de la filosg
fia de la calidad en el pais, ademis de que promueva Ja competiti
vidad de nuestra industria nacional. Las razones que justifican
y fundamentan la creacién de un sello de calidad que sea otorgado

por el Instituto, se expresan en los siguientes conceptost

1) En la actualidad no existe ninguna institucidn nacional que
otorgue sellos de calidad a fabricantes de bienes de capital,
con base a una normativa de aseguramiento de calidad.

2) Cuando alglin fabricante nacional desea obtener un sello de -
calidad, tiene que acudir a una institucidn extranjera.

3) E1 Instituto Mexicano del Petréleo es una institucidn que bus
.ca el desarrollo nacional,

4) - EV Instituto posee un reconocido prestigio a nivel nacional,
ademds de no estar involucrado como fabricante de bienes de




5)

6)

L3

8)

capital, ni como uswario de estos productos,

E1 Instituto posee la infraestructura necesaria que le permi-
te desarro11ar esta actividad (recursos humanos, organizacibn,
instalaciones, capacidad financiera y otros).

E1 Instituto cuenta con la experiencia en el disefio y espeéi—
ficacidn de bienes de capital, ademis de que ha participado -
en. el desarroilo de proyectos, no s&lo del sector petrolero,
sino también de otras ramas industriales, tales como: indus——
tria azucarera, de fertilizantes, minera y otros.

Debido a su participacifin en labores de inspeccifn, desarro--—
110 de proyectos y evaluacién de fabricantes, el Instituto =
posee 1a metodologia general de inspeccibn, evaluacién y audi-
torfa necesaria para otorgar sellos de calidad. »

E1 Instituto Mexicano del Petrélec colaberd de manéra impor--
tante en el ‘anteproyecto base de las normas nacionales NOM-CC
sobre sistemas de calidad.
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8.2

BENEFICIOS DEL USO DEL SELLO DE CALIDAD IMP.

Al contar a nivel nacional, con una institucién que otorgue un -
sello de calidad aplicable a bienes de capital, se obtendrdn los
siguientes beneficiost

n

2)

)
4
Por
M
2)

3)

Promover el desarrollo de la calidad de Tos fabricantes de
bienes de capital en el pais.

Promover la creacién y uso de especificaciones y normas desa—
rrolladas por instituciones nacionales, al basar el " Sello -
de Calidad IMP ", en normas preferentemente nacionales.

Garantizar l1a confiabilidad de los productes fabricados en

México,

Unificar Yos esfuerzos en pro del desarrollo de 1a calidad a
nivel nacional,

otro lado, los fabricantes de bieneg de capital podrédn disfru
de los beneficios siguientes:

Contar con el reconocimiento de uno de los principales secto-
res usuarios de bienes de capital en el pais.

Incrementar su prestigic con otros usuarios de bwenes de capi
tal a nivel nacional e internacional.

"Aumentar su competitividad con respecto a empresas similares,

pero que no cuentan con este sello..
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Los usuarios tambi&n obtendran beneficios tales como:

1D

2)

La garantia de que los productos adquiridos con " Sello de -
Calidad IMP ", fueron fabricades con apego a normas té&cnicas
¥y bajo un sistema de calidad confiable.

La posibilidad de contar con un cat&logo de proveedores con—
fiables.




- .8,3

PLAN PARA IMPLANTAR EL SELLO DE CALIDAD IMP,

"Para otargar el Sello de Calidad IMP, se elabord un plan de tra——

bajo, cuyc objetivo es desarrollar y establecer Ta infraestructu-
ra necesaria para que el Instituto Mexicanc de! Petrdlec otorgue
el Sello de Calidad IMP, a las organizaciones que asi lo deseen y

que cumplan los requisitos establecidos.

E1 plan para otorgar el sello, establece la creacién de un comité
encargado de- definir las polfiticas, de coordinar y dirigir las ag

tividades para otorgar el sello.

Este comité estard conformado por un presidente, un coordinador,
un secretario y vna seccidn de apoyo logistico., A su vez, a par-
tir de este comité se creardn subcomités que tendrdn Ta responsa-
bilidad de desarrollar actividades especificas.

La organizacién establecida en el plan para otorgar el sello de -
calidad, se establece en el organigrama presentado en el cuadro -
8.3.1.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE LOS INTEGRANTES DEL COMITE,

1.  Presidente:

- Revisar y autorizar el plan para otorgar el sel o, proparcio—
nar el apoyo y los recursos necesarios para el Togro de los -
. objetivos del Comité del Sello de Calidad IMP, :
~ . Mantenerse informado del avance del programa para otorgar el
sello. ' : ' .
~ Tomar{dééisfones que resylten del desarrollo del programa de

trab\aJc para otorgar el sello.
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$9L

CUADRO 8.3,1 .
ORGANTGRAMA DEL COMITE DEL " SELLO DE CALIDAD IMP "

PRESIDENTE
1
COORDINADOR
SECCION DE APOYO
SECRETAREO LOGLSTICO
SUBCOMITE DE EVA- SUBCEMITE DE SUBCOMITE DE SUBCCMITE 0E
LUACION DEL ESTWDIO DE ADOCTRINACION ELARCRACION
R FACTIBILIDAD ¥ CAPACITACION DE_ HORMATIVA
SUBOIMITE DE SUOAITE DE
LEGA ELABRACION
GESTION ‘ DE PROCEDIMIENTOS
» ,
SUBCOMITE DE SUBCLMITE D€ SUBCIMITE DE
ELABORACION IVPLANTACION SISTEWAS ¥ MANEDD
D CUESTIONARIOS |_0F tnromacTON |




Coordinador del Comité:

Vigilar el cumplimiento de las politicas y lineas de accibn
fijadas en el plan para otorgar el sello IMP.
Vigilar el cumplimiento de las fechas de terminacidn de acti-

"vidades definidas en el programa de trabajo.

Apoyar a la presidencia en la obtencién de los recursos para
Jograr los objetivos del comité.

Vigilar que los subcomités cumplan con sus funciones y respon
sabilidades y que éstos trabajen en forma coordinada.
Informar al presendente del comité, los resultados y desarro-
110 del programa de trabajo.

Proponer soluciones que faciliten la toma de decisiones.

Secretario del Comité:

Llevar en orden los registros administrativos y demis documen
tos que se generen dentro de las actividades del comité.
Deberd apoyar y sustituir en caso de ausencia, al presidente
o a1 coordinador,

Seccidn de Apoyo Logistico:

Brindar apoyo a todas las actividades que desarrolla el comi-
té. Los apoyos serdn de logistica de materiales, apoyo secre
tarial. apoyo en el suministro de recursos y otros.

Subcomité de Evaluacién del Programa:

Establecer el programa para otorgar el sello.

- Semeter e) programa a los miembros del comité para comenta—

rios y para la autorizacidén del presidente del comité.
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‘Actualizar el programa de acuerdo a las necesidades y proble-

mas encontrados.
Efectuar el seguimiento del programa y evaluarlo periddica-
mente.

Subcomité de Estudio de Factibilidad:

Efactuar el inventario de 1os recursos técnicos y humanos con
que. cuenta el IMP, en el 8rea de calidad.

Definir el mercado potencial en donde se puede otorgar el se-
11c de calidad IMP.

Efectuar un estudio para conocer las necesidades de las empre
sas en el campo del aseguramiento de cal-idad.

Hacer un estudio econémico para establecer las tarifas de los
derechos de uso del sello de calidad IMP,

Subcomité de Adoctrinacién y Capacitacidn:

Detectar las necesidades de adoctrinacidn y capacitacién < =~
internas.

Establecer un programa de adoctrinacidn y capacitacibn para —
prep&rar. calificar y certificar a los evaluadores, auditores,
instructores y asesores en sistemas de calidad. ’
Fomentar el desarrollo profesional del personal que participé
en.el proceso de otorgamiento del sello.

Stubcomité de Elaboracién de Normativa:
Elaborar Ja normativa general de calidad.

Coordinar la elaboracién y/o autorizacifn de normas técnicas
y.de calidad.



il.

12.

Promover las normas PEMEX, IMP al rango de normas nacionales.
Actualizar las normas. vigentes. ’

Subcomité de Gestidn Legal:

Definir los trimites que deberd sequir el Instituto para po-
der otorgar de manera independiente, un sello de calidad.
Establecer:convenios con la D.G.N. que le permitan otorgar el
sello de calidad IMP. -

Subcomité de Implantacién Interna del Selle:

Coordinar la ‘implantacidn de sistemas de calidad en las &reas
internas involucradas en el proceso de otorgamiento del sello.
Promover la implantacién de sistemas de calidad dentro de to-
das las areas del IMP. .
Auditar al sistema de calidad y otorgar sellos de calidad en
las diferentes &reas del IMP.

Subcomité de Elaboracién de Procedimientos:

Elaborar -y establecer los procedimientos internos necesarios
para otorgar el sello de calidad IMP.

Revisar la adecuacidn de los procedimientos.

Actualizar y écrregir los procedimientos internos.

Subcomité de Elaboracién de Cuestionarios:

Elaborar y mantener actualizados los cuesticnarios generales
¥ especificos, que se aplicardn a los diferentes sectores in-
dustriales en base a los criterios de aseguramiento de cali--
dad,
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13. Subcomité de Sistemas y Manejo de Informacién:

-~  Desarrollar sistemas informiticos para procesar la informa- -
cién requerida.

- Brindar el sarvicio de captura, procesamiento y suministro de
informacidn.

- Almacenar, clasificar y conservar la informacién generada en
el proceso de otorgamiento del sello.
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i
i

PROCEDIMIENTO GENERAL PARA OTORGAR EL SELLO.

El
de

1.

procedimiento general para otorgar el sello de calidad, consta

las siguientes actividades:

La empresa demuestra interés y solicita informacién para obte
ner el " Sello de Calidad IMP ",

E1 IMP propoarciona a la empresa 1a informacién necesaria y ~
los formatos de selicitud del selle de calidad.

La empresa entrega al Instituto el formato de solicitud, de-
bidamente elaborade con la informacidn anexa solicitada, el

manual de aseguramiento de calidad y la carta de aceptacidn

‘de costo del servicio.

E1 IMP estudia la solicitud y establece en forma preliminar,
si la empresa tiene la posibilidad de obtener el sello.

La empresa cubre el costo del servicio de evaluacidén y el IMP
integra a la empresa al programa de evaluacidn de fabricantes
aspirantes al sallo de calidad IMP.

E1 Instituto planea y prepara los recursos para efectuar la
evaluacidn, dependiendo del tipo y scctor industrial al que
pertenece la empresa.

E’ P integra el grupo evaluador.

E1 IMP notifica a 1a empresa la fecha em que se efectqaré T1a

primera visita de evaluacién {visita preliminar).
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Los auditores del IMP efectlan Ta primera visita de evaluacidn
y. emiten un informe preliminar,

Este informe preliminar es revisado por el comité para otor——
gar el sello y se autoriza la emisidn del tnforme preliminar.

E1 IMP entrega una copia de este informe a ta empresa, comuni
cando las fortalezas y desviaciones o deficiencias encontra——

das.

La empresa corrije los aspectos adversos encontrados en el -
sistema de calidad.

La cmpresa y el IMP acuerdan la fecha para la evaluacién fi-—-
nal,

Los evaluadores del IMP realizan la evaluacibn finals

Los evaluadores emiten el -informe de la evaluacibn del siste-
ma de calidad.

E1 comité para otorgar el sello, realiza una revisién del pro

ceso de evaluacibna

Y

1 comité emite el dictamen de aprobacién o no aprobacidn de

uso del sello.
E1 IMP notifica el resultado a la empresa.

E1 1MP otorga el sello de calidad ™ a 1a empresa solicitan
te y 1a inciuye en el padrén de proveedores confiables,
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20. E1 IMP establece el programa de seguimiento del sistema de —
calidad de la empresa y de vigilancia del uso del sello.

. Ademés de las actividades citadas anteriormente, es necesario de
sarrollar actividades de apoyo, tales como: promocién y difusidn
del servicio, elaboracidn de guias de evaluacién, cuastionarios,
procedimientos administrativos y técnicos, formacidn y actualiza-
cién de recursos humanos, vigilancia de los aspectos legales, asi
como el desarrollo de actividades de apoyo logfstico entre otras.

A continuacibén se presenta el diagrama de flujo que describe el -
. procedimiento general para otorgar el sello de calidad IMP.

m




OIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO GENERAL
PARA OTORGAR EL " SELLG DE CALIDAD IMP "

DEMOSTRACION DE INTERES
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DEL SERVICIO
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FORMATOS DE SOLICITUD
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PAGO DE SERVICIOS E INTEGRACIO
AL PROGRAMA DE EVALUACION .

M)

PLANEACION DE LA EVALUACION
¥

INTEGRACION DEL GRUPO
EVALUADOR

1A
NOTIFICACION DE LA PRIMERA
VISITA PRELIMINAR

v
VISITA PRELIMINAR EMISION
DE INFORME

REVISION DEL INFORME Y AUTORIZA]
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PRELIMINAR .

ASESORIA
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PRELIMINAR
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9.

ANTEPROYECTO DE REGLAMENTACION DE USO- DEL.
" SELLO DE CALIDAD IMP ",




9.

ANTEPROYECTO DE REGLAMENTACION DE USO DEL ™ SELLO DE CALIDAD
IMp ",

£1 presénte anteproyecto de reglamento de uso del seilo, tiene -
por objeto establecer los lTineamientes generales que regirdn el -
proceso de otorgamiento del sello.

E1 alcance de este anteproyecte integra la caracterizacidn del se
1To, proporciona los lineamientos generales para otorgar el sello,
sefiala Tes requisitos necesarios que deben cumplir los fabrican—
tes de bienes de capital que deseen contar con el selloy presenta
los lineamientos generales para el uso del sello. También contem
pla los mecanismos de vigilancia que utilizard el IMP para asegu-
rarse del buen uso de este sello, finalmente se establecen las -
condiciones de divulgacidén y difusidn del sello y las sanciones -
por no cumplimiento de la reglamentacién.

En resumen se presenta el contenido en donde se contempla cada -
uno de los puntos sefialados.,

Definicién
Disposiciones generales

Requisitos paras autorizar el uso del " Sello de Calidad IMP "

© Lineamientos para el uso del sello
Vigilancia
Difusién
Garantia

[+ IR - NS SO A e

Sanciones.
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DEFINICION.

E1." Sello de Calidad IMP ", es una marca, contrasefia o certifica
do oficial que otorga el Institutc Mexicano del Petréleo y gque se
permite estampar sobre los productos de fabricantes nacionales de
bienes de capital que asi lo soliciten, siempre y cuando cumplan
con todos Jos requisitos sefialados en el presente reglamento.

La autorizacidn de uso del " Sello de Calidad IMP ', significa la
certificacidén y el reconocimiento por parte.del Instituto, de que
el sistema de calidad del fabricante es confiable, es decir que -

_sus productos son fabricades consistentemente, de acuerdo con las

normas y especificaciones respectivas, ademis de poseer un proce-
so de fabricacidén apropiado, asi como con los recursos adecuados

y finalmente que tiene implantado un programa de aseguramiento de
calidad eficaz.

" E1 Instituto Mexicano del Petrdlec es el encargade de aprobar, re

gular y mantener vigentes la autorizacidn del uso del ™ Sello de
calidad IMP ", as{ como el de vigilar la adecuada aplicacién y -
mantener el prestigio del selio, mediante un sistema de autoriza~
cidn y vigilancia del mismo,
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9.2

DISPOSICIONES GENERALES.

A continuacidén se presentan algunas directrices generales que re-
gqulan el uso del sello, responsabilidades del Instituto y de los
fabricantes autorizados y manejo confidencial de la informacidn.

1.

2.

7.

E1 " Sello de Calidad IMP ", sélo podrd ser utilizado por —
aquellos fabricantes de bienes de capital que solicitaron y
obtuvieron la probacién de uso del sello, por parte del Ins-
tituto Mexicano del Petréleo.

E1 proveedor autorizado para el uso del sello, estard obliga-
do a observar y cumplir el presente reglamento.

Se prohibe el uso del sello de calidad IMP, sin la autoriza-
cibén previa, por parte del Instituto Mexicano del Petrdleo.

Se prohibe el uso de siglas, dibujos, leyendas o textos pare-
cidos a los que empiea el " Sello de Calidad IMP ".

E1 Instituto no se responsabiliza de dafios y perjuicios causa
dos por el uso de productos con " Selle de Calidad IMP ".

Cuando la norma aprobada por el Instituto que sirvid de base
para la autorizacidn de uso del sello se modifique, el provee-
dor podra solicitar ia revalidacién del uso del sello, siem--
pre y cuando esté en condiciones de cumplir con las modifica-
ciones de la norma.

Toda Ta informacidn empleada durante el proceso de aprobacidn

y vigilancia del uso del sellb. se manejard comn cardcter con-
fidencial.
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B. Los gastgs originados por la autorizacidn., registro, inspec—
cion, evaluacidn y vigilancia de uso del sello, serédn cubier-
tos por la empreosa solicitante,
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.. 9.3 REQUISITOS PARA AUTORIZAR EL USO DEL ™ SELLO DE CALIDAD IMP ",

1.

E1 sello s8lo se otorgard a fabricantes de bienes de capital,

que satisfagan los siguientes requerimientos de calidad:

a) La dirececidn de la empresa esté comprometida con la filosg
fia de 1a calidad.

b

~

Sus productos cumplan permanentemente con las normas y es—
pecificaciones respectivas aprobadas por el Instituto Mexi
cano del Petrélec.

c) Posean la organizacidn, personal, equipo e instalaciones -
" adecuadas para controlar estas normas y especificaciones.
d) Cuente con un programa de aseguramiento de calidad funcio-

nando sistemiticamente, que esté acorde con las normas so-
bre aseguramiento de calidad aprobadas por el Instituto Me
rxicano del Petrdéleo. ’
e} La empresa se comprometa a cumplir el reglamento relativo
al uso del " Sello de Calidad IMP ™,

E1 fabricante interesado o su representante legal, deberé pre

-sentar una solicitud por cada tipo de equipo, sobre el cual -

desea estampar el " Sello de Calidad IMP ",

El solicitante se ohliga a presentar Ja solicitud e‘informa——
cibn requerida en forma veridica y adecuada. La informacién -
a presentar seri:

- MNombre de 1a empresa

—. Nombre del representante autorizado, indicando. el puesto
que ocupa esta persona dentro de la organizacién.

Mérca registrada, patente, tipo, grado y clase del produc~
to para el cual se solicita el sello.

Clase del producto para el cual se solitita el sello.
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- MNormas y especificaciones de fabricacidn del producto.

- . Descripeidn detallada (documentada) del equipo de laborato
rio con que cuenta Ja empresa para controlar el cumplimien
to de las especificaciones.

- Descripcidn del procese de elaboracién del producto {(dibu—
Jjos, grificas, etc.), indiciando tos puntos de control y —

- el tipo de control de calidad que se hace al producto.

- Organigrama de la organizacidn solicitante.

- Copia del manual de aseguramiento de calidad.

~ Descripcién del programa de calidad de la empresa.

— Descripcidn de la calificacidn del personal destinade a ag'
tividades de calidad. .

~ Correlacién del manual de calidad con la norma de asegura-—
miento de calidad respectiva.

Pagar anticipadamente los derechos del trémite y proceso de -
autorizacidn de use del sello.

€1 solicitante permitird la realizacibn de las eva]uaciones‘y
auditaorias, .dentro de sus plantas (previo acuerdo de fechas,
horarios. etc.)s y se compromete a brindar las facilidades ne
cesarias.

El1 solicitante nombrari a un representante, con la autoridad
suficiente para que personalmente lleve a cabo las accioneé -
necesarias y resuelva los problemas relativos a la autoriza—
cién y uso del sello, ’

Previa opinién del comité de autorizacién del uso del sello y
de 1a aprobacidn de que el proveedor solicitante cumple con —

todos los requisitos establecidos en el presente anteproyecto,
el Instituto autorizard el uso del sello.
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12.

Si no se otorga la autorizacidn al proveedor, el Instituto -
fundamentard y reportard los motives de ello, y €] solicitan-
te tendrd 90 dias naturales, prorrogables por Gnica vez otros
90 dias, para cubrir los requisitos faltantes y/o desviacio—
nes encontradas.

Si el solicitante no corrige los requisitos faltantes y/o des
viaciones encontradas, después del plazo sefialado anteriormen

te, -se entenderd que desiste de su solicitud de aprobacidn de .

uso del sello y se dard por terminado el proceso de autoriza—-
cibn,

Si el proveedor corrige los requisitos faltantes y/o desvia~—
ciones encontradas, podri solicitar una nueva evaluaciGn, si
en esta segunda evaluacidn no se otorga la autorizacidn de' -
uso del sello, se dar8 por terminado el proceso de autoriza-——
¢ibne

£l Instituto emitird un certificado por cada tipo de producto
autorizado a usar el " Sello de Calidad IMP ", estipulande -
las normas base que dd derecho al uso del sello.

La autorizacign de uso del sello serd por un periodo definido
pér el IMP en funcidn del tipo de producto y las normas base,

después de los cuales se podrd revalidar su uso mediante el —.

mismo proceso inicial de autorizacién.

a vez autorizado el uso del " Sello de Ca]idad\lMﬁ ", ‘el provee

se compromete a:

Mantener de manera permanente las especificaciones del produc
to.

180

e e T 2



Por

Conservar en buen estado su equipo de medicién, inspeccidn y
prueba.

Mantener y cumplir con su programa de aseguramiento de cali-
dad.

Mantener su nivel de operacién a nivel aceptable.

Solicitar al Instituto, la autorizacidn de cualquier modifica
cibén y revisién de) manual de aseguramiento de calidad.
Informar al Instituto acerca de los problemas encontrados en
los productos con " Sello de Calidad IMP ", fabricados con -

‘normas y especificaciones aprobadas por el Instituto.

Sujetarse a las auditorias de vigilancia que efectuari el IMP.
otro lado, el Instituto:

Inscribird al proveedor auterizado en el padrén de provecdo-—
res aprobados. .

Mantendrd un padrén actualizado de proveedores aprobados.
Efectuard auditorias de vigilancia con los proveedores apro-
bados.
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. 9.4

LINEAMIENTOS PARA EL USO DEL ™ SELLO DE CALIDAD IMP ",

Te

3.

5,

7.

Después de conceder la autorizacidn de uso del sello, el Ins-
tituto proporcionard el dibujo del logotipo del ' Sello de -
Calidad IMP ", apiicable al producto autorizado.

£1 sello deberd fijarse sobre el producto autorizado, en su -
envase y empaque. También podrd fijarse en tas facturas, -

notas de venta, correspondencia y propaganda comercial del -—
mismo producto,

E1 proveedor autorizado estamparé el logotipo del " Sello de
Calidad IMP “, en las dimensiones que juzgue conveniente, ~ —
siempre y cuando guarde sus proporciones gdimensionales, sea -
visible y no se alteren sus leyendas.

E1 proveedor deberd indicar al Instituto e} lugar y/o parte -
precisas del producto, donde se fijari el logotipo del sello.

Si el producto posee placa de datos, el sello deberd fijarse
obligatoriamente en esta placa.

E1 proveedor no debe fijar el sello en productos que no cum-——
plan los criterios de aceptacin de la norma técnica respecti
va, o que. haya sido fabricado sin sequir losvlineamientos de
1a norma de aseguramiento de calidad respectiva.

EY- proveedor debe suspender el uso del sello, si no puede man

tener adecuadamente.el sistema de calidad implantado y/o modi
fica este sistema de calidad sin la debida autorizaciédn.
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9.5

VIGILANCIA,

1.

3.

6.

E1 Instituto Mexicano del Petrdleo, vigilard e inspeccionard
el uso que se haga del " Sello de Calidad IMP ‘.

E1 Instituto efectuard por 1o menos una auditoria del sistema
de calidad anual sorpresiva al proveedor autorizado. E1 ndme-
ro mdxime de auditorias por afio 2 un mismo proveedar, seri de

tres.

£1 Instituto efectuard cuando o juzgue conveniente, audito-—
rias de producto, de -acuerdo al tipo de producto autorizado.
E1 Instituto podr& realizar un andlisis de 1a produccién de —
un fabricante, mediante muestreos recolectados en la misma -
empresa, con los distribuidores y/o con los usuarios.

Los aspectos més relevantes que se examinardn el as auditorfas

serén:

- Verificacidn del cumplimiente de) programa de calidad

Verificacién del cumplimiento con las normas y especifica-

ciones del producto autorizado,

- Certificacidn del buen estado y calibracibn del equipo de
produccidn, medicidn, inspeccién y prueba.

- E1 lnstituto tratard de recibir informes de usuarios de pro—-

ducto con sello de calidad, e investigar 1a veracidad de estos
informes.

E1 Instituto podri ordenar la suspensién de la aprobacidn del

uso del sello, ‘con la opinibn previa del comité de autoriza—
cién de uso del sello en los casos siguientes: '
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a
b

G

d

. e

)

)

)

)

~

Cuando se encuentra un equipo con sello de calidad fuera —
de norma y espacificacién.

Cuando no se mantenga adecuadamente el sistema de calidad
del proveedor. ) :
Cuando el equipo de medicién, inspeccidn y pruéba se modi—
fique de tal manera que no se asegure la confiabilidad de
éstos.

Cuando se haya sancionado reiteradamente por violacién o -
incumplimiento del presente reglamento.

Cuando no se cubra oportunamente el derecho de uso.
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Debido a que las 55 empresas evaluadas representan el 70% de la -
inversidn que destina Petrdleos Mexicanos a la compra de bienes -
de capital, podemos asumir que las conclusicnes y resultados obte
nidas, son un indicador nacional de la situacidn de Ja industria

manufacturera de bienes de capital.

Es decir, Tos fabricantes nacionales de bienes de capital poseen
~en general, sistemas de calidad, aunque incompletos y desarticula-
dos, lo gque los ubica como fabricantes confiables condicionados.
Por tanto, es necesario desarrollar en nuestro pafs, mecanismgs y
actividades en pro de la implantacién de sistemas de calidad efi-
cientes en la industria de produccién y bienes de capital. Estos
mecanismos deben estar orientados a mantener los niveles de cali-
dad de los fabricantes que resultaron confiables, y a mejorar, -
impulsar y desarrollar los sistemas de calidad de los proveedores

condicionados y deficientes,
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9.7

GARANT IA.

1.

© 2e

S 3.

Los usuarios de productos fabricades con sello de calidad IMP,
cuentan con el respaldo de garantia de fabricacidn.

Con el fin de conservar el prestigio del " Sello de Calidad -
IMP " (y de probarse la falta de cumplimiento de los requisi-
tos de Ja norma), el proveedor estard obligado a reparar o re
poner sin costo alguno para el comprador, los productas con -
defectos de fabricacidn.

En taso de desacuerdo entre el usuario y el proveedor respec-

to al cumplimiento o incumplimiento de las especificaciones -

narmalizadas del productc, el .Instituto podrd analizar el pro -
ducto a peticidén de cua‘lqu.ier‘a de ellos y con previa notifica

cién a' Ja contraparte, determinando definitivamente 1o proce-

dente, : i

es




9.8

SANCIONES.

La no observancia o infraccidén al presente reglamento, se sancio-
nard de acuerdo a 1a gravedad de la falta., de la sjgujente manera:

a)v

b)
c)
d)

Amonestacidn

Multa

Suspensién temporal de aprobacion de uso del sello.
Suspensidn definitiva de aprobacidn de usoc del sello. N
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10. CONCLUSIONES,



10.

CONCLUSIONES.

1.

2.

Las actividades de certificacisn de la calidad arientadas al
otorgamiento de sellos de calidad, deben estar soportadas por -
la normativa técnica aplicable, complementada por las normas
de Aseguramiento de Calidad. Esto se debe a que las normas -
técnicas por si solas, no aseguran la obtencién de la calidad
de un producto.

Los -organismos que desarrollan actividades de certificacidn -
de calidad emplean metodologias, en donde .1as evaluaciones y
auditorias de calidad sirven de base en la toma de decisiones
sobre el otorgamiento de certificados y sellos de calidad. Por

tanto, el método para otorgar el " Sello de Calidad IMP ", de

berd fundamentarse en las evaluaciones y las auditorfas de -
calidad.

De acuerdo con los. resultados cbtenidos de las evaluaciones -
efectuadaé por PEMEX, los fabricantes nacionales de bienes de
capital poseen sistemas de calitdad confiables condicionados,
por lo que la calidad de sus productos no puede ser considera
da consistentemente satisfactoria,

£s necesario que instituciones gubernamentales, universidades
g institutos de investigacibn, desarrollen actividades ten- ~

_ dientes a difundir, .coadyuvar y promover el mejoramiento de ~

1a caliddd de fabricacién de los bienes de capital manufactu-
rados en el pafs,

Las actividades de certificacién y otorgamiento de sellos de
calidad, son mecanismos que promueven el mejoramiento de la -
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8.

“10.

calidad que generan los fabricantes y la mayor competitividad
de éstos, en los mercados internos y externos, ademis de que

~difunden l1a filosofia de la calidad.

En México, no existe en la actualidad ninguna institucidn que
oficialmente otorgue sgﬁ1os de calidad a los fabricantes na——
cionales de bienes dé capital, con fundamento en normativa de
Aseguramiento de Calidad.

Es necesario promover 1a elaboracién, difusién y aplicacién —
de las normas nacionales scbre Aseguramiento de Calidad.

Se propone la creacidén de un sello de calidad aplicable a los
bienes de capital de la industria petrolera, el cual sea otor
gado por €1 Instituto Mexicano del Petréleo.

El Instituto Mexicanoc del Petrdleo estd en posibilidad de - -
otorgar este seilo, por ser una institucidn nacional que re--
presenta los intereses de la sociedad, ademds de no ser fabri
cante ni usuario de estos equipos.

Es necesario que el otorgamiento del sello, esté sustentado —
por un reglamento que contenga los elementos planteados en el
gnteproyecto de reglamentacidn del sello de calidad propuesto,
con el fin de asegurar la calidad del proceso.

Para llevar a una realidad la implantacién del " Sello de Ca-
lidad IMP ", es necesario continuar de manera formal, con los

trabajos sefialados en el ' Plan para Otorgar el Sello de Cali’
dad ",
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ABMA
AGMA
ACI
AICHE
AENOR
AFNOR
AIST
ANSI
API
ARI
ASHRAE

ASME
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AWS
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CFE

CFR

CsA

DGN

DIN

IEEE

IEC (CEI)
e
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INDICE ONOMASTICC DE.ASOCIACIONES

American Boiler Manufacturers Association.
American Gear Manufacturers Association.
American Cooling Institute.

American Institute of Chemical Engineers.
Asociacidn Espafiola de Normas.

Ascciation Francaise de Normalisation.
Agency Industries Science and Technology.
American National Standard Institute.
American Petroleum Institute,

Air Conditioning and Refrigeration Institute,
American Society of Heating, Refrigerating and
Engineers.

American Society of Mechanical Engineers.
American Society for Quality Control.
American Society for Testing and Materials,
American Welding Society.

American Water Works Association.

British Standard Institution.

Comisién Federal de Electricidad.

Code Federal Regulatons

Canadian Standard Association.

Direccién General de Normas.

Deutsch Institute Normug.

Air Conditioning

}nstitute of ‘Electrical and Electronics Engineers.

International Electrotechnical Commision
Instituto Mexicano del Petréleo

International Organizaticen for Standarization.
Laboratorio de Pruabas Eléctricas de México.
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JSA
Mss

NEMA
NFPA

. OIEA

SAE
SAA
SECOFI
SINALP
SNC
UL
USNRC

Japan Standard Association.
Manufacturers Standarization Society of the Valves and

. Fittings Industry.

National Electrical Manufacturers Assoctation.
National Fire Protection Association.
Organizacibn lnternacional de Energfa Atémica.

‘Society of Automotive Engineers.

Standards Association of Australia.

Secrataria de Comercio y Fomento Industrial,

Sistema Naciconal de Acreditamiento de Laboratorios de Pruebas.
Sistema Nacional de Calibracién.

Under writer Laboratories Inc.

United States National Regulations Code.
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