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N T R O D U [ [ O N. 

En los últimos años la industria de México ha visto ta necesidad de 
mejcnr la calidad de los bienes que produce para estar en lal8 posición de 
competencia frente a los productores internacionales. Durante muchos años 
el mercado mexicano estuvo cerrado a los productos extranjeros, por lo 
tanto la mayorla de lo que se fabricaba en nuestro pals era de una calidad 
muy deficiente. Al haber una libre competencia de productos nacionales 
contra importados se ha creado automáticamente la necesidad de que 
nuestras industrias se adecúen lo más posible a la competencia 
internacional. Por lo tanto cualquier industria que quiera sobrevivir en las 
nuevas condiciones que se estén presentando en nuestro pals tendrá que 
establecer prO!J'amas de calidad que le permitan competir tanto en calidad 
como en costos. 

Lo anterior ha sido lo que se ha visto en los últimos años a partir de 
la entrada de México al GATI en 1986, lo cual sirvió pa-a que la industria 
mexicana tratara en el menor tiempo posible de adaptarse a las nuevas 
conciciones de mercado. Pero en este momento el reto para la Industria 
mexicana es todavla maya- cuando falta muy poco tiempo pera la firma del 
Tratado de Libre Comercio de América del Norte. 

Esta necesidad primorcilll de la industria mexicana actual ha dado la 
idea para la realización de esta tesis. Ante esta necesidad ·de 
competitividad de las empresas mexicanas frente a la competencia 
extranjera con· la apertura de mercados, nacional e internacional, se ha 
venido observando la obligación de implantar sistemas de calidad que 
permitan obtener productos excelentes a buen precio y oferta continua. Esta 
tesis está enfocada a puntualizar todo el trabajo, acciones y estructura p•a 
formar dicho Sistema de Calidad: Siendo aplicable 11 una empresa 
manufacturera de nivel medio que pretenda superarse y sobrevivir en la 
actualidad aunque sus conceptos son válidos tanto para una empresa 
!J'llllde como para una chica. 

La idea de esta tesis es el poder ser aplicable en una empresa 
manufactla'ere o maquiladora que esté en problemas de mala calidad, baja 
productividad, no confiable en el mercado. Se puede obtener una mejora 
tangible y lo!Ter solucionar esta problemAtica que se menciona, mediante 
la obtención a corto, mediano y largo plazo de las diferentes apliceciones 
que se definen en cicho sistema y alcanz..- la mejora continua en Calidad­
Productividad. 

En este Sistema de Calidad lo que se busca es determinar las áreas 
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de mejora continua en cuanto a Calidad dentro de un proceso de 
manUfactura: definir y aplicar las herramientas adecuadas en dichas 6reas, 
para la correcta mejora en la calidad del proceso y ¡x-oducto: y por último 
ordenar todas las actividades de un ¡x-oceso de interrelación con todos los 
departamentos involucrados con Manufactura. 

El Conlrol de Calidad ha tenido una evolución fundamental, pasando 
de la detección de defectos en producto terminado a la ¡x-evención de 
defectos mediante el Control Estadhstico del Proceso y asegurando la 
calidad de las materias primas a la planta. 

La calidad es el juicio o evaluación que se forma de todo lo que se 
hace y l~a. Para poder saber si este juicio es correcto dentro del campo 
de acción ¡x-oyactado por la Empresa es necesario tomar un marco de 
referencia, el Control Estadlslico del Proceso, siendo la calidad un juicio, 
ésto puede tener un amplio r1111go e inter¡x-etación desde lo subjetivo hasta 
lo objetivo, por lo tanto es necesario busC1!1' una herramienta para medir la 
buena Calidad o Confiabilidad de los productos. 

Este concepto de calidad permite que la capacidad de los ¡x-ocesos 
de ¡x-oducción se demuestre mediante la habilidad de los mismos a lravés 
de: 

- Planes de conlrol donde se identifican sus puntos relevantes y se 
establecen los controles estadlsticos para obtener habilidad del 
¡l'oceso a +/-5 la desviación esténdar. 

- Los estudios de Potencial del Proceso que permiten demostrar la 
Habilidad del Proceso. 

- Los an61isis de modo y efecto de la falla que permite el registrar las 
posibles fallas y sus soluciones antes de que sucedan. 

De aqul que el Conlrol Estadístico del Proceso de la elaboración de 
un producto tenga singular importancia para obtener la información 
necesaria y mediante su an61isis poder preveer lanas y defectos: y mediante 

, la retroalimentación de esta información llevar a cabo la planeación 
avanzada de la calidad. 

Estos conceptos forman parte medular de la forma de hacer las 
cosas, ya que la calidad la. hacen todas las personas que integan la 

., emlJ'e&ll. Por lo tanto sus resultados se obtenlt'llin, de hacer bien las cosas 
desde la ¡x-imera vez, y de esta forma tener un buen juicio de lo que se hace 
y quiere hacer. 
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En lo que se refiere especificamente al caso del contenido de esta 
tesis se deben adarar los si!Jlientes puntos: 

La tesis ha sido elaborada de tal forma que pueda ser empleada tal 
cual como un auténtico manual de calidad. Contiene un sistema muy similar 
al que se suele usar en las empresas relacionadas con la inwstria 
automotriz. Es un manual porque cada punto a partir del capitulo 3 cuenta 
con un objetivo, una polltica y un procedimiento especifico a seguir para 
ese mismo punto. El objetivo es al que se quiere llegar para ese punto 
especifico. En el caso de la polltica, ésta se seguirá parjl el caso de la 
empresa ficticia propiet11ri11 de dcha sistema y que poci'la variar levemente 
si se aplica en otra empresa dependiendo de sus propias pollticas internas. 

El capitulo 1 da una breve slntesis de algunos de los autores más 
conocidos actualmente sobre el tema de caHdad. Los cuales han influido 
notablemente en los sistemas <J18 se usan en muchas de la empresas más 
importantes del mundo en la actualidad. 

El capitulo 2 da una descripción de las funciones de los principales 
encargados de calidad propuestos en la tesis. 

A partir del capitulo 3 "Planeación Avanzada de Calidad" se 
desarrollan los principales puntos de este sistema de calidad, los cuales 
son los requerimientos del sistema. 

Se debe' adem.ás mencionar que el caso que aqul se maneja es para 
una empresa del ramo electrónico, por lo tanto muchos de los ejemplos 
contienen conceptos relacionados con la electricidad y la electrónica. 

Al final de la tesis vienen los ejemplos de los formatos que se usan 
en cada parte del sistema y que se mencionan a lo l•go de todos los 
capltulos con su número de clave correspondente. Para 11cltrtr cualquier 
duda que pudiera surgir sobre éstas buscarlas entonces al final. 
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1.1.-DR. W. EDWARD DEMING. 

Estadlstico estadounidense. conocido por haber logrado poner los 
negocios japoneses sobre el camino que los ha hecho de los mejores en 
calidad en todo el mundo. Ha sido llamado el fundador de la tercera Ola de 
la Revolución Industrial. 

Menciona que, la buena calidad no significa alta calidad, es más bien 
·un !J'ado predecible de uniformidad y dependencia a bajo costo. ajustado 
al mercado''. Reconoce que la calidad de cualquier producto o servicio tiene 
muchas escalas que puede obtener una nota alta en una escala, y una baja 
en otra; en otras palabras, calidad es lo que el cliente quiere o necesita y 
como los requerimientos del cliente están siempre cambiando, la solución 
de definir calidad en términos de un cliente es realizar constantemente 
investigaciones de mercado. 

La filosofla básica de calidad de Deming, es que la calidad mejora 
cuando la variabilidad disminuye, y como todas las cosas varlan, se 
requiere utilizer un método estatlstico como control de calidad. Explica que 
"el control de calidad no implica ausencia de articulas defectuosos, es un 
estado de variación al azar, en donde los limites de variación son 
predecibles". 

Según Deming existen dos tipos de variación, por azar. y por 
transferencia, "la diferencia entre éstas es una de las más dHlciles de 
comprender". Es una pérdida de tiempo y dinero buscar la causa de una 
variación al azar, y ésto, es exactamente lo que muchas empresas hacen 
cuando tratan de resolver problemas de calidad, sin usar m6todos 
estatlsticos. 

El ha (Jf'opuesto el uso de la estadlstica p..-a medir la ejecución en 
todas las seas y no solo conformarse a las especificaciones del (Jf'oducto. 
Adem4s, que no es suficiente cumplir con las especificaciones: uno tiene 
que seguir trabajando pera re<ilci' también le v..-iación. 

Deming se considera un critico de la administración en Estados 
Unidos y un defensor de la participación de los trabajadores en la toma de 
decisiones. Proclama que la administración es responsable del 94% de los 
problemas de calidad y señala que es t..-ea de la dirección ayuder a la 
gente a trabajar m4s inteHgentemente y no más duramente. "B primer paso 
es que la dirección remueva las barreras que le roban al trabajador su 
derecho de h~c:er un bu~ 1"abajo''. 

Deming cita lo siguiente como la carta tlpica de un proveedor en 
respuesta a una investigación sobre su calidad: "Nos complace informerle 
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que la calidad es nuestro lema. Creemos en calidad. Usted verá en el folleto 
incluido que nada sale de la planta hasta que haya sido completamente 
inspeccionado. De hecho, gan parte de nuestro esfuerzo en producción se 
usa en la inspección para estar seguros de nuestra calidad''. Esto, dice, "es 
una verdadera confesión de ignorancia de lo que es la calidad y como 
alcanzarla". 

La inspección, ya sea de bienes o artlculos que entran o salen, incica 
Deming, es demasiado tardla, inefectiva y costosa. "La inspección rio 
mejora la calidad, ni siquiera la garantiza''. Además, la inspección 
normalmente se designa para permitir cierto número de defectos al enlrll' a 
un sistema. Dice que para jUZ!Jill' la calidad se requiere de un conocimiento 
de "evidencia estadlstica de calidad". · 

Para lograr una efectiva administración, Deming establece 14 
principios: 

1.- Crear constancia de propósito hacia la mejora del producto o servicio. 
2.- Adaptar una nueva filosofla. Ya no podemos vivir con niveles aceptados 
de retrasos, errores, materiales defectuosos y mano de obra deficiente. 
3.- Cesar la dependencia en las inspecciones masivas. Exigir en su lugar, 
evidencia estadstica sobre la que se encuentra la calidad. 
4.- Fin a la práctica de hacer negocios sobre la base de precios de marca. 
5.- Mejorar constantemente el proceso de producción y servicio: 
6.- Instituir métodos modernos de supervisión. 
7.- Instituir métodos modernos de entrenamiento en el trabajo. 
6.- Alej• el temor para que todos puedan trabajar efectivamente para la 
compañia. 
9.- Eliminar las barreras existentes entre departamentos. 
10.-Eliminar metas numéricas p;ya la fuerza de trabajo. 
11.-Eliminar estándares de trabajo que prescriben cuotas numéricas. 
12.-Remover las barreras existentes entre el trabajador 
por hora y su derecho al orgullo de mano de obra. 
13.-lnstituir un progama vigoroso de educación y reentrenamiento. 
14.-Crear la estructura qiJe impulse dla a dla los trece puntos anteriores. 

1.2.- JOSEPH M. JURAN. 

Jl.V'an es también acrecitado como parte de la exitosa historia de 
calidad de Japón en donde estuvo en 1954 para mostrar como· manejar la 
calidad. 

De acuerdo a Juran, existen dos clases de calidad, adecuación al 
uso y cumplimiento de las especificaciones. Para ilustrar la diferencia, el 
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establece que un producto peligroso puede satisfacer todas las 
especificaciones pero no ser apto para usarse. 

Fue el primero en tratar con el amplio manejo de los aspectos de 
calidad, que lo distinguen de aquellos quienes expusieron técnicas 
especificas. estadlstica u otras. En los años cuarentas afirmó que los 
aspectos técnicos de control de calidad han sido bien cubiertos, pero que 
las empresas no hablan sabido como manejarse con calidad. Identificó 
algunos problemas como la organización, comunicación y coordnación de 
funciones, en otras palabras, al elemento humano. Estableció que un 
entendimiento del comportamiento humano relacionado con el .. abajo, 
estarla lejos de resolver los problemas técnicos y en realidad ese 
P.ntendimiento deberla ser un prerrequisito para la solución. 

Juran habla de tres pasos básicos para progresar: estructla'ación 
anual del mejoramiento, combinado con devoción y sentido de urgencia, 
progamas masivos de entrenamiento y manejo de administración superia-. 
Dice que menos del 20% de los problemas de calidad son debido a los 
trabajadores y el resto es causado por la administración. 

Realmente, asl como todos los administradores necesitan alguna 
capacitación en finanzas, también deberlan tener capacitación en calidad 
con objeto de tener una visión general y poder participar en proyectos para 
el mejoramiento de la calidad. 

Menciona que la dirección deberla estar incluida porque "los 
maycres problemas de calidad son interdepartamentales" y si se establecen 
metas especificas de calidad por departamento, éstas pueden minimizar la 
misión integral de calidad de la empresa. 

Las empresas deberlan evitar "las campañas de motivación a los 
trabajadores para resolver sus problemas de calidad, haciendo el trabajo 
perfecto", porque éstas exhortaciones únicamente se aproximan a un lema 
"fallan al establecer metas especificas, planes para lograrlas y en la 
asignación de los recursos necesarios". Sin embargo los <irectivos van de 
acuerdo a estos progamas porque no los distraen de su tiempo. 

Jla'an está de acuerdo con los clrculos de calidad, porque ellos 
mejoran la comunicación entre los directivos y los trabajadores y 
recomienda usar un control estadlstico de procesos, el cual servirá 
exdusivamente como "herramienta orientadora". 

Para el mejoramiento de la caidad, Juran establece 10 pasos: 

1.- Crear conciencia de la necesidad y oportunidad para el mejoramiento. 
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2.- Establecer metas p¡v-a el mejoramiento. 
3.- Organizarse para alcanzar las metas (establecer un consejo de calidad, 
identificar problemas, seleccionar problemas. seleccionar proyectos, 
identificar equipos, designar facilitadores). 
4.- Brindar entrenamiento. 
5.- Realiz..- proyectos p¡v-a resolver problemas. 
6.- Reponar avances. 
7.- Dar reconocimientos. 
6.- Informar resultados. 
9.- Llevar un registro. 
10.-Mantener el lmpetu porque se considere anualmente el mejoramiento 
de la calidad en los sistemas y procesos de la empresa. 

1.3.- PHIUP B. CROSBY. 

Philip B. Crosby, es el experto en materia de calidad, mejor conocido 
por su concepto de cero defectos a principios de la ~da de los sesentas, 
cuando estuvo a cargo de la calidad del proyecto de los misiles Pershing en 
la Martin Corp. En el año de 1965, ejerció como Director de Calidad en la 
ITT, y se retiró de la misma en 1979 para formar la Philip Crosby Associates. 
Se incorporó a la consultoria y empezó a escribir p<rque: "Estaba cansado 
de oir que los Estados Unidos estaban en decadencia". Ya se ha vendido 
más de un millón de ejemplares de su libro "Quality is free• ("La Calidad es 
Gratis"). 

De acuerdo a la definición de Crosby, la calidad es.el cumplimiento 
de los requerimientos, y solo puede ser medida por el costo del no 
cumplimiento de los requerimientos. "No hablen de pobre o alta calidad. 
Relieranse al cumplimiento o no cumplimiento", comenta. Este enfoque 
significa que la única norma de cumplimiento es no tener un solo defecto. 

Si tuviera que resumir en una palabra da que se trata la 
administración de la calidad, Crosby dice que esa palabra seria la 
"prevención". Mientras que el punto de vista convencional indica que la 
caRdad se lag-a a través de inspecciones, pruebas y verificación, el opina 
que la prevención es el único sistema que puede ser utilizado. Y cuando 
Crosby habla de "prevención", quiere decir "perfección" 

No hay lugar en su filosofla p..-a los niveles de calidad estadlstica 
aceptables: la gente recoo-e a cosas de !Tan elaboración para des11Toliar 
niveles estadisticos de cumplimiento. Nos han acostumbrado a creer que el 
error es inevitable, y que lo tomemos en cuenta". Sin embargo, comenta: 
"Definitivamente no hay razón pera tener errores o defectos de ningún 
producto". · 
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Crosby habla acerca de una "vacuna" a favor de la calidad que las 
empresas pueden usar para prevenir la falta de confa-midad. Los tres 
in!J'edientes de esta vacuna son la determinación, la educación y la 
implantación. 

Señala que la mejora de la calidad es un proceso y no un progama, 
al decir: "Nada que sea permanente o duradero surge de un programa". 

Opina que la calidad es la responsabilidad de la dirección y que: 
''Tenemos que preocuparnos pa- la calidad. de la misma fa-ma en que nos 
preocupamos por las utilidades". No obstante, duda de que este cambio de 
actitud ocll'Ta en esta generación, debido a que la mayorla de la compañlas 
continuan combinando los problemas de calidad al "confundir" a sus 
empleados, lo cual ocasiona que no estén motivados por. la "forma 
inconsiderada, irritante y despreocupada en la que se les trata". Crosby dice 
que un dirección comprometida puede obtener rápidamente una reci.lcción 
del 40% de los Indices de error de un equipo de trabajo comprometido, 
mientras que la eliminación del error restante exige un poco más de trabajo. 

Crosby habla de un concepto erróneo, y es que principalmente se 
aboga por motivar a los trabajadores para que éstos tengan un mejor 
desempeño. 

El explica la ralz de este concepto erróneo, diciendo: 
"Des!J'aciadamente la idea de cero defectos fue considerada por la 
Industria como un programa de "motivación". En 1964, los japoneses 
adoptaron la idea de cero defectos. Crosby comenta que ellos fueron los 
únicos que la aplicaron correctamente, es decir, como una.norma de 
rendimiento de la administración, en lugar da un pro!J"ama de motivación 
para los empleados. 

Crosby declara que en los articulas comprados, por lo menos la 
mttad de los problemas de calidad son ocasionados por no establecer 
cl!l'amente cuales son los requerimientos. Los defectos son definidos como 
desviaciones de los requerimientos publicados, anunciados o convenidos: 
mucho esfuerzo y pensamiento debe dedicarse a lograr dichos 
requerimientos. En ésto, señala el ejemplo de Japón donde: "Tratan al 
proveedor como una extensión de su propio negocio". 

Como sucede ahora, comenta: "La mitad de los rechazos que hay 
son cu!pa del comprad<ir" Por "Sta razón, Crosby recomienda ca!ificar a los 
compradores asl como a los distribuidores. "Al buscar agentes de compras, 
se descubre que tiene integrado un Indice de defectos", expica. 
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El visitar un proveedor potencial para llevar a cabo una au<itorla de 
calidad resulta casi inútil, de acuerdo a Crosby. "A menos que el dis1ribuidor 
sea un área de desastre completa y obvia, es imposible saber si su sistema 
de calidad proporcionarA el debido control o no". 

Philip Crosby Associates ofrece capacitación para toda la compañia 
a través de su "Quality College" (Escuela de Calidad), y ahora se. está 
dedicando a capacitar a la dirección, para proveer materiales de 
capacitación y capacitar a instructores. 

Los catorce puntos de Crosby para mejorar la calidad son: 

1 :- Asegurese de que la dirección se comprometa a obtener la calidad. 
2.- Forme equipos para mejorar la calidad con representantes de cada 
departamento. 
3.- Determine donde se encuentran los problemas de calidad actuales y 
potenciales. 
4.- Evalúe el costo de la calidad y explique su uso como herramien.ta de 
administracion. · 
5.- Haga que surja la concientización de la calidad y la preocupación 
personal de todos los empleados. 
6.- Tome medidas para corregir los problemas identificados a través de los 
pasos previos. 
7. - Establezca un comité para el ¡rograma de cero defectos. 
8.- Capacite a los supervisores para que desempeñen activamente su 
parte del programa de mejora de la calidad. . , 
9.- Tenga un "dla de cero defectos" para que todos los empleados se den 
cuenta de que tia habido un cambio. 
10.-Fomente entre los in<ividuos que establezcan metas de mejoras para 
ellos mismos y sus \7Upos. 
11.-Aliente a los empleados a comunicar a la administración los Obstllculos 
a los que se enfrenten para alcanzar sus metas de mejoras. 
12.-Reconozca y aprecie a aquellos que participan. 
13.-Establezca consejos de calidad para que se comuniquen entre si 
regularmente. 
14.-Repttalo todo nuevamente para subrayar que el programa de mejora de 
calidad nunca termina. · 

1.4.-WILLIAM E. CONWAY. 

Fue presidente y miembro del Consejo Nashua Corp. en 1979; invitó 
a Corp. al Dr. Deming para que lo ayudara a mejorar la calidad de la 
empresa. La visita dl.S'o tres años y en 1983 fundo Conway Quality lnc. 
Gracias a su estrecha relación con Deming, a veces se le conoce como "un 
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discipulo de Deming" pero Conway ha desarrollado su propio plan para el 
mejoramiento en la calidad. · 

El no habla en términos de una definición especifica de la calidad en 
si. En su lugar incorpora esta a su amplia definición de la adminis1ración de 
la calidad, lo que el llama el desarrollo, la manufactura. la administración y 
la distribución de productos y servicios a un costo considerablemente bajo 
de lo que los clientes quieren o necesitan. La administración de la calidad 
tambien significa el constante mejoramiento en todas las áreas de 
operación incluyendo a proveedores y distribuidores para eliminar el 
desperdicio de material, de capital y de tiempo. Según Conway, la perdida 
de tiempo es por mucho, el desperdicio más importante que se da en la 
mayorla de las organizaciones. El exceso de inventario es otra forma de 
desperdicio importante, porque él dice que el 60% del espacio utilizado 
normalmente no se necesita, sin embargo la compañia debe pagar por este 
espacio, por mantenerlo y debe pagar impuestos sobre el mismo. 

Desde el punto de vista del hombre que ha estado en la cumbre de 
una Corporación, Conway habla acerca "de la manera correcta de 
administrar" más que simplemente de como mejorar la calidad. El dice que 
el problema más importante es que la alta Dirección no está convencida de 
que la calidad aumenta la productividad y baja los costos. Además sienteri 
que no tienen para tratar el problema "el cuello de botella se situa en la 
cima de la botella". 

Lo que hace falta es la creación de un "nuevo sistema de 
adminis1ración", cuya primordial sea el continuo perfeccionamiento en todas 
las m-eas. Esto. dice, es el cambio más importante y significa cambiar todas 
todas las reglas no escritas en una compañia y darle a la gente 
reforzamiento positivo "la gente trabaja en el sistema: la adminis1ración 
trabaja sobre el sistema. Y promete, "los trabajadores darán la bienvenida 
al cambio" Y aunque reconoce que "La administración quiere y necesita 
verdadera ayuda, no altica des1ructiva". 

Conway es un recio defensor de la utilización de métodos 
estadlsticos para obtener inaementos de calidad y dice que uno de los 
mayores obstáculos es el tratar la productividad y la calidad basado en 
generalidades. "La utilización de estadlsticas es una forma de sentido 
común de llegar a los detalles" y agrega: "Las estadsticas no solucionan los 
problemas, identifican en donde están éstos y gulan a los di'ectores y a los 
trabajadores hacia soluciones. 

El hace distinciones entre las técnicas estadisticas simples y las 
sofisticadas a las cuales llama "herramientas''. Las herramientas 
estadlsticas simples son, desde diagramas de tendencias, diagramas de 
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flujo, diagramas de espina de pescado, de Pareto e histogramas. Las 
encuestas a los clientes son una de las herramientas más importantes 
pcrque son éstas las que dicen a la empresa en que trabajar. Según 
Conway, estas técnicas simples se pueden usar pll'a resolver el 85% de los 
problemas de una compañia. mientras que los más complicados métodos 
de control estadlstico del proceso, solamente son necesarios 
eproximadamente el 15% de las veces. 

Además Conway señala que una vez que un proceso está dentro de 
control, la gente-responsable de éste se vuelve más aeativa en eliminll' 
variaciones, porque ellos saben que son capaces de perfeccionar el 
sistema. De hecho los responsables . de esto hacen la mayoría de las 
mejoras porque aprenden "como ser lógicos todo el tiempo". Conway dice 
que esto también se aplica en las investigaciones y desarrollo de 
operaciones. 

Conway dice que es posible mejorar continuamente el rendimiento 
de la calidad y productividad de los integantes de una empresa sobre una 
base mensual. "En menos de un año ustedes deberlan poder hacer 
milag'os", predice. Los japoneses ya hicieron este milagro, ellos han hecho 
to que Conway determina como una "sustitución de modelo" en la forma en 
que el mundo ve la calidad. Esta sustitución es comparable al 
descubrimiento, hace siglos, de que la tierra era redonda. 

Las especificaciones son otra forma de desperdicio desde el punto 
de vista de Conway, no son solamente responsabilidad de los ingenieros, 
los gerentes de compras: cualquiera que este relacionado con el <iseño del 
producto también es responsable. Advierte que las especificaciones como 
son los estándares de trabajo, a veces frenan las mejoras. 

Las 6 herramientas de Conway para mejorar la calidad. 

1.- El ste de las relaciones humanas. La responsabilidad de la dirección de 
establecer en todos los niveles y entre todos los empleados la motivación y 
la capacitación para hacer las mejoras necesarias en la organización. 
2.- Estudios estadlsticos. La recopilación de datos acerca de los clientes 
(tanto interna como externa) de los empleados, de la tecnologla y del 
equipo que se usirá como medida para el progreso fut110 y para identifica­
que necesita hacerse. 
3.- Técnicas estadlsticas simples. Diagramas y gráficas que ayuden a 
identificar problemas, que tracen la trayectoria del flujo del trabajo, que 
midan el progreso e identifiquen soluciones. 
4. - Control del avance estadlstico. La graficación estadlstica de un prO!J'eso 
sea o no ele fabricación, pira ayudar a identificar y reducir la variación. 
5.- 1 maginación. Un concepto da ve en la solución de problemas incluye la 
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visualización de un procedimiento, el proceso o la operación, eliminando 
todo desperdicio. 
6.- lngenierla Industrial. Las técnicas ordinarias para medr el paso de la 
simplificación del trabajo, análisis de métodos, disposiciones de las 
instalaciones, y el manejo de materiales para lo1rar mejorlas. 

1.5.- EL JAPON. 

La necesidad es la base de la invención. Después de la Segunda 
Guerra Mundal, la supervivencia fue la razón que tuvieron los japoneses 
para ir en pos de la calidad. Japón no tiene recursos naturales: por tanto, 
para sobrevivr económicamente, tuvo que desarrollar la capacidad de 
exportar productos manufacturados. 

Para que Japón pudiese entrar al mercado internacional y sostener 
su propia economla, Estados Unidos abrió sus fronteras a los productos 
japoneses y los gerentes y consultores estadounidenses se convirtieron en 
maestros. Los gerentes japoneses fueron excelentes estudiantes. 

En los Estados Unidos, las compañlas abrieron sus fábricas y las 
universidades sus clases. Los japoneses asimilaron todo lo <JJe velan: 
hasta lo que declan los carteles que colgaban en las paredes de las 
fábricas, "cero defectos", "la calidad cuenta" y "hágalo bien desde la primera 
vez". Creyendo todo lo que lelan, pensando que las compañlas americanas 
practicaban lo que predicaban, los japoneses regresaron a su pals y 
pusieron en práctica lo aprendido. 

Los japoneses compraron y copiaron tecnologla, y contrataron 
expertos de Estados Unidos para que enseñaran y entrenaran a sus lideres. 
Crearon la Unión de Ingenieros y Cientlficos Japoneses (JUSE). 
Establecieron un objetivo nacional: la calidad: ¡jromulgaron una ley sobre la 
estandarización industrial: utilizeron y desarrollaron al máximo un recll'SO 
importante -las personas- emplearon primero sus manos y luego sus 
mentes. Hoy los empleados japoneses constituyen un tanque de 
pensamiento masivo que ofrece millones de ideas sobre como obtener la 

· mejor calidad en todo lo que hacen y fabrican. 

En la actualidad, el estudiante sobrepasa al profesor en la práctica 
de los conceptos de calidad. En el mercado internacional, prueban este 
hecho sus IO!JOS en calidad y sus niveles de productividad. 
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En este copí tulo se muestran el 

organigram11 del departamento de 

Aseguramiento de lo Colidad así como 

la descripción de los puestos que 

conformon esto organizoeión. Puede 

ser tomodo como un ejemplo 

aproHimado dependiendo de las 

corocterísticas de codo empreso de 

manufactura para ser aplicado en 111 

misma, pudiendo od11pt11rse según sus 

propias necesidades. 
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2.1.- ORGANIZACION DEL DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE LA 
CALIDAD. 

OBJETIVO. 
En esta sección se muestra la Organización del Departamento de 

Aseguramiento de la Calidad. 

Gerente do ... 1------f Gerente de 
Calidad Statf . . • • . . • • . . . • • . • • Manufactl6a 

Jefe de 
Confiabilidad 

lnapección Rocupereción 
de Partos 

Cocrdlnador 
Aseguramiento 

Calidad 

Jete de 
C.E.P. 

Figura 2.1 
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2.2.- DESCRIPCION DE PUESTOS. 

OBJETIVO. 
El objetivo de esta sección es el explicar las funciones de que se 

8flcargan todas y cada una de las personas que laboran directam8flte con 
la calidad en una planta de manufactura. 

A) GERENCIA DE SATISFACCION DEL CLIENTE. 

Es el enc..-gado de enlazar las necesidades y requerimientos de los 
clientes con la Planta operativa, siendo este el primer contacto para la 
atención cirecta de la Voz del Cliente. 

Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales 
del Gerente de Satisfacción al Cliente.: 

t.- Visitas de rutina y en caso de urgencia a plantas y oficinas de los 
dientes. 
2.- Visitas a las plantas de los clientes· para análisis y resolución de 
problemas relacionados con ingenierla del producto y calidad de las partes. 
3.- Atención telefónica a problemas de Calidad, lngenierla y servicio con 
todos los Clientes, asl como la comunicación de las necesidades a los 
involuaados en la planta. 
4.- Seguimiento con los responsables de los compromisos adquiridos hasta 
la culminación de los mismos. 
5. - Será el portavoz de las drectrices de la planta a los Clientes, con los 
enfoques de calidad e ingenierla del producto. 
6.- Psticipación en las juntas de planeadón de nuevos productos. 
7.- Participación activa en los planes de mejora continua y planeación 
avanzada de calidad. 
8.- Coordinar las actividades del departamento de control de 
documentación. 

Persona a quien reporta: Director de planta. 
Persona que le reporte: Técnico de Control de Documentación. 

B) GERENCIA DE MANUFACTURA. 

Es el responsable de la transformación de materias primas en 
productos terminados, supervisando la actividades de con1rol de partes, 
producción y aseguramiento de calidad. 

22 



Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales 
del Gerente de manufactura. 

1.- Control de planeación, requerimiento, seguimiento de materiales a la 
planta operativa. 
2.- Verificación del control de inventario de materia prima y producto 
terminado. 
3. - Verificación y Supervisión de todas las acciones para asegurar la 
calidad y productividad de la planta. 
4.- Seguimiento a las necesidades de entrega a los clientes. 
5.- Supervisión en la elaboración de planes de acción en +situaciones fuera 
de control. 
6:- Valcrización y análisis de los resultados de productividad y calidad del 
proceso productivo, asl como t;jrar directrices para el óptimo rendimiento 
del avance de la mejora continua de la planta. 
7.- Atención a Clientes en conciciones fuera de control que arriesguen la 
calidad. 
8.- Establecer pollticas contra la merma. 
9.- Establecer pollticas a favor de la mejora continua. 
10.- Visita a las plantas de los Clientes para análisis y resolución de 
problemas relacionados con la calidad del producto. 
11.- Girar directrices a las coordnaciones de Control de Partes, Producción 
y Aseguramiento de Ca"dad con el ánimo de atender la voz del Cliente. 
12.- Realización de planes de acción para la aeación de nuevos productos. 
13.- Psticipación activa en los análisis de factibilidad, e&tudos de tiempos y 
movimientos y cotizaciones de nuevos productos. 
14.- Participación activa en la planeación avanzada de la calidad. 
15.- Participación en las juntas de consejo Gerencial. 
16.- Asistir a reuniones de trabajo para la realización de planes de acción 
para la Mejora Continua. 
17 .- Participación en las juntas de planeación de nuevos productos. 
1 B.- Deberá establecer en forma clara y concisa, pollticas de calidad y 
metas que provean al gupo de calidad, de una correcta planeación por 
objetivos. 
19.- Deberá proveer y controlar los gastos e inversiones del departamento 
que lleven a logo de un costo efectivo de producto y/o servicio de la 
compañia a sus clientes. 
20. - Deberá encargarse de que exista una excelente relación de calidad 
entre la empresa y sus principales dientes. 
21.- Con el uso continuo de las estadlsticas gerenciales, deberá luchar por 
la mejora de mátodos, sistemas y procedmientos. 
22. - Participar a en el control './ la presentación de lu5 presupuestos 
departamentales. 

Persona a quien reporta: Director de planta. 
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i.' 

Personas que le reportan:Coa-dinador de Asegl.V"amiento de Calidad. 
Coa-dinador de Producción. 
Coa-dinada- de Control de Partes. 
Jefe de Calidad Externa. 

C) JEFE DE CALIDAD EXTERNA. 

Es el encargado del control, calificación y aceptación de todo el 
material suministrado a la planta asl como los proveedores que lo 
manufactl.V"en y seguimientos de materiales para entregas oportunas. 

Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales 
del Jefe de Calidad Externa: 

1.- Seguimiento per-a la entrega oportuna de todos los materiales allicos. 
2. - Con1rol de rechazo a proveedcres y devoluciones. 
3. - Con1rol, calificación, seguimiento y solución de todos los problemas de 
Calidad ocasionados pcr los proveeda-es. 
4.- Calificación y aceptación de proveedores (St.V"vey). 
5. - Auditorias a proveedores. 
6. - Au<itcrla periódica del almacén del material detenido. 
7.- Emisión de reportes de anlllisis de material no aceptado a los afectados 
y a la Coor<inación de ingenierla. . 
8.- Debera cocr<inar el servicio de auditcrias de herramientas, el control y 
la asesorla a proveedcres. 

Persona a quien reporta: Gerente de Manufactura. 

D) COORDINADOR DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD. 

Es responsabilidad del Coordinada- del «ea. establecer sistemas y 
procedimientos que obtengan como resultado el garantizer- todos los 
productos o servicios que maneja la empresa cumplan con la totalidad de 
los requerimientos. 

Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales 
del Coor<inadcr del Area de Asegl.V"amiento de Calidad. 

1.- Deber& establecer e introducir modernos sistemas de aseg1ramiento de 
Calidad, que provean de los sistemas y proce<imientos <Jle se requier-an 
para la inte!J'aCión de la función de aseguramiento de Calidad en una 
forma activa y prO!J'esiva con la influencia de <irección positiva. 
2.- Debera diseñar e introducir un sistema de asegl.V"amiento de Calidad 
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que enmarque y satisfaga las dfercntes facetas que requiera el producto, 
asl como los requerimientos de normas nacionales, internacionales y 
especificas de Clientes locales. 
3. - Deben~ establecer métodos para medir los progresos de la Compañia 
preterminando metas y objetivos. 
4.- Deberá proveer a la Compañia de un profesional y un comj:!etente gupo 
asesor que obtenga reconocimientos a través de logar influencia por 
conocimientos e influencia por envolvimientos. 
5.- Deberá proveer a cada miembro del grupo asesor en forma clara y 
concisa de los objetivos y polticas del Departamento asl como los objetivos 
y metas personales. 
6.- Deberá participar en el establecimiento de métodos y formas de medir 
las metas y objetivos. 
7.- Deberá establecer métodos y procedimientos de entrenamiento del 
grupo asesor de aseguramiento de calidad que aseguren la constante 
mejora de todo el gupo. 
6.- Deberá proveer a la Compañia de un profesional, rápido y preciso 
servicio de metrologla, a través de la constante determinación y 
mantenimiento de la calidad del producto. 
9.- Deberá proveer a la Compañia de un profesional. rapido y preciso 
laboratorio de pruebas que aseguren el desarrollo de nuevos productos en 
niveles adecuados de calidad. 
1 o.- Deberá intervenir y apoyar en soportes documentados ·el sistema de 
aseguramiento de calidad en lo relativo a la operación de los 
Departamentos de Diseño del Producto, Diseño de Manufacttra, Materiales, 
Producción y Mercadotecnia. 
11.- Coorcinará y participará activamente en todas las fases de los sistemas 
de desarrollo de nuevos productos, mod~icaciones y aprobaciones y 
aprobaciones. 
12.- Deberá desarrollar y p¡vticipar en todo el progama de concientización 
de calidad de la compaiila y convertirse en promotor del mismo. 
13.- Debe dar entrenamiento y desarrollo a todo el personal localizado en la 
áreas de calidad. 
14.- Deberá diseñar, desarrollar y proveer de métodos y procedimientos que 
logen una conciencia de calidad a todos y cada uno de los empleados de 
la Empresa. 
15.- Deberá diseñar y desarrollar sistemas y métodos que lleven a todos los 
empleados de la Empresa al reconocimiento, y la aceptación de sus 
especificas responsabilidades para entregar productos de calidad. 
16.- Deberá desmrollar sistemas y m6todos a la capacidad de proceso. 
17.- Deberá establecer métodos y formas que lleven a la adopción y al uso 
de técnicas anallticas y efectivas p¡va la solución de los problemas. 
1 O. - Deberá proveer múlodo6 que lleven a ia adopción y al uso especifico 
de técnicas de control estadstico de calidad. 
19.- Deberá establecer y mantener el sistema de aseguramiento de calidad 
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en una forma efectiva a través de las constantes auditorias al sistema que 
as~en el adecuado uso de los métodos y procedimientos. 
20. - Deberá establecer un sistema de auditorias para aquellos casos en 
que exista sospecha de que la Compañia ha entregado productos o 
servicios a los Clientes con posibles problemas. 
21.- Introducirá y manten<tá sistemas y procedimientos que conlribuyan y 
midan a través de reportes mensuales los costos de calidad de la 
compañia. 
22. - Participará totalmente en las auditorias y sistemas gérenciales. 
23.- Deberá coordinar el contacto entre Proveedores y Clientes, enfatizando 
los nuevos productos o las modficaciones. 
24.- Panicipará en el control y la preparación de los presupuestos 
depanamentales. 
25. - Identificaré y justificaré inversiones para mejorar la eficiencia y la 
capacidad del departamento. 
26. - Paniciparé en la preparación de estadisticas gerenciales según lo 
determine la Gerencia de Area. 
27 .- Participará en el desarrollo e introducción de los nuevosj>roductos. 
28.- Deberá dar respuestas rápidas y precisas a los.intereses de los 
clientes. 

Persona a quien reporta: Gerente de manufactura. , ...••. ,,,,, ....... 
Persona que le reponan: Jefe de Confiabilidad 

Jefe de CEP. (Control Estadlstico del Proceso). 
Técnico de laboratorio. 

E) JEFE DE RECUPERACION DE PARTES. 

Es responsabilidad del Jefe de Recuperación de Partes la continua 
operación de esta á'ea para dar el servicio adecuado y en el menor tiempo 
a nueS1ros clientes, y a producción. en cuanto a la comprobación, detección, · 
reparación reporte y registro de fallas de producto rechazado de lineas, de 
plantas de clientes y de campo. Las siguientes son algunas de las 
responsabilidades primordiales del Jefe ele Recuperación de Partes: 

· 1.- Seré responsable de la eficacia del personal a su cargo. 
2.- Deberá dar entrenamiento y capacitación al personal a su cargo acerca 
del conocimiento técnico de cada parte asi como de la base de electrónica 
neceallria pira su mejor desempeño. 
3. - Elaborará todoa los reportes necesarios acerca de las faUas encontradas 
por lote y por rechazo, asi como el registro de fechas y lotes, pera la 
estadstica relacionada con el comportamiento de cada producto. 
4.- Participará activamente en la elaboración de reportes de solución de 
problemas (5 pasos, 8 Disciplinas, etc) para responder a los rechazos de 
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clientes. 
s.- Llevará registro de todo el material discrepante que se reciba en esta 
área, tanto interno como de clientes. · 

Persona a quien le reporta: 
Personas que le reportan: 

Jete de Confiabilidad. 
Técnicos de Reparación. 

F) JEFATURA OE CONFIABILIDAD. 

Es responsabilidad primordial del Jefe de Confiabilidad establecer 
un sistema de métodos y procedmienlos a través del cual el Departamento 
de Aseguramiento de Calidad, participe en el desarrollo de nuevos 
productos y métodos de fabricación. Las actividades siguientes son algunas 
de las básicas que debe tener este puesto. 

1.- Seré responsable dla a dla de la eficacia de todo el personal a su cargo. 
2.- Coordinará y participaril en las revisiones de calidad de las 
especificaciones de ciseño. 
3.- Deberil crear planes de calidad y procedimientos de acuerdo a las 
necesidades. 
4.- Desarrollaril todos aquellos documentos Departamentales y proyectos 
de tormulaios que sean neceserios. · 
5.- Deberé coordim1· un rápido y preciso servicio de medción y trabajos de 
sala de metrologia. 
6.- Deberé ident~iCllr las necesidades de la Empresa con relación a nuevas 
técnicas de medición. 
7. - Será directamente responsable de la aplicación de los procedimientos 
del manual. 
8.- Proveerá del reporte mensual relacionado con las funciones de su área. 
9. - Participará en la preparación de estadlslicas Gerenciales según lo 
determine la Gerencia de kea. 
10.- Participaré en una forma total y absoluta en todo el sistema de 
aseguramiento de calidad. 
11.- Deberá establecer objetivos y metas departamentales. 
12.- Planeará. conducirá e informará los pr0!18SOS de metas y objetivos. 
13. - ·Participará en la preparación y el control de los presupuestos 

· departamentales. 
14.- Deberá dar un rápido y preciso servicio de medición. 
15. - Participará directamente en la estructuración, preparación y 
mantenimiento del manual de sistemas depertamentales. 
16. - Será directamente responsable de la aplicación de los métodos 
cvritenldos er. el manual Je proc.,dimi1mlos del Deparlamenlo, y d.,\ 
manual de calidad. . 
17.- Oará desarrollo y entrenamiento a todo el personal designado a su 
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área, particularmente a los nuevos elementos. 
18.- Identificará y justificará las inversiones de capital de la Compañia para 
mejorar su capacidad y eficiencia. 
19.- PEV1icipará directamente en el programa de concientizadón de calidad 
de la Compañia y será promotor de la calidad. 
20.- Deberá dar serVicio de asesorla y de medición continua del desarrollo 
de los proveedores de la Companla. 
21.- Participará totalmente en la auditoria del sistema de aseguramiento de 
calidad. 
22. - PEV1icipará totalmente en el sistema de calidad. 

Reporta a: Coor(ljnador de Aseg1..amiento de calidad. 
Personas que le reportan: Jefe de Recibo de materiales. 

Inspectores. 
Jefe de Recuperación de Pines. 

G) INSPECTOR DE CALIDAD. 

RESPONSABILIDADES. 

1.- Los trabajos de esta función serán desa1Tollados de acuerdó ·con las 
exigencias y especificaciones del manual de aseguramiento de calidad. 
2.- S«á responsable de la evaluación de la primera muestra resuttante de 
la preparación del proceso. · 
3.- Deberá ejecut..- el control del proceso y del producto de acuerdo a la 
planeación y especificación contenida en la documentación técnica (H.1.1.). 
4.- Oeberll reglstrll' e inform..- los resultados del control de las llreas en las 
que esta involucrado. 
5.- Deberá aseg1nrse que exista el control y la información sobre el 
material se!J'egado, eVitando (JJe el mismo sea utilizado indebidamente. 
6.- Deberá utmzar estadlsticas y de muestreo como medio pwa mantener 
los procesos sobre el control en la forma mas económica posible. 
7.- Deberá coordinll' el trabajo ejecutado por los operll'ios de producción. 
8.- Au<itarll y con .. olará el sistema de identificación de productos de su 

. disposición de calidad. 
9.- Es responsable de la seguridad. conservación y manejo de los 
instrumentos de me<ición de su llrea de trabajo. · 
10.- Será responsable por la auditoria de los métodos de producción 
contenidos en los documentos de Ingeniarla de Proceso. 
11.- Deberll estar capacitado para trabajar en cualquier área de producción 
que requiera serVicio de au<itorla. 

Reporta a: Jefe de Confiabilidad. 
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H) JEFE DE CEP (CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO) 

La función primordial del estadl!J"afo es el de llevar e implementar las 
modernas técnicas del control estadlstico del proceso, que de como 
resultado que los sistemas de calidad sean adecuados y cumplan con los 
requerimientos estadlsticos de nuestros Clientes. 

RESPONSABILIDADES. 

1.- Es su responsabilidad el implementar'. revisar y controlar todas las cartas 
de control que se requieran. 
2.- Es su responsabilidad el llevar a cabo los estudios estadlsticos 
preliminwes para nuevos productos. 
3,- Es su responsabilidad contolar los diferentes parámetros del proceso a 
través de estadlsticos. 
4.- Es su responsabilidad cuidar que en los planes de contra se establezca 
el CEP en forma adecuada. 
5.- Es su responsabilidad el participar y coordinar el llenado de las listas de 
planeación avanzada. 
6.- Es su responsabilidad el efectuar estudios de capacidad de proceso 
cuando se requieran. 
7.- Es su responsabilidad el efectuar los estudios de repetibilidad a los 
equipos cuando sea necesario. 
6.- Es su responsabilidad el asesorar a los usuarios del CEP <U-ante todos 
los procesos. 
9.- Es su responsabilidad el llevar y controlar los dia!J"amas de flujo que 
muestren el uso del CEP. donde se requiere. 
1 o.- Deberá dar entrenamiento y desarrollar al personal en lo relacionado al 
CEP 
11. - Deberá proveer al sistema, de las técnicas estadlsticas modernas que 
requieran para el analisis y control adecuado de los problemas. 
12.- Deberá participar en forma muy agresiva en los pro!J'amas de 
concientización hacia la calidad de la Compañia. 
13.- Deberá crear los sistemas estadlsticos que se requieran como ayuda 
en le solución de problemas y toma de acciones correctivas. 
14.- Deberá elaborar los reportes sobre el status de habilidad de los 
procllctos para todos los clientes en forma mensual. 

Reporta a: Coordinador de aseguramiento de calidad. 
Le repor1an: Técnicos de CEP 
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1) JEFE DE CALIDAD RECIBO. 

Es responsabilidad del Jefe de Calidad recibo el facilitar, controlar y 
reportar las actividades del aseguramiento de calidad del material recibido, 
mediante su inspección y evaluación, por muestreo. y según los 
lineamientos establecidos en los procedimientos de material recibido de 
proveedcres. 

RESPONSABILIDADES. 

1.- Ser6 responsable de la eficiencia de todo el personal a su cargo. 
2.- ParticiparA en las revisiones de calidad de las especificaciones de 
diseño. 
3.- DesarrollarA todos aquellos documentos que sean necesarios para la 
operación de inspección de partes. 
4.- DeberA cocrdnar un rilpido y preciso servicio de inspección diaria de 
partes recibidas. para su aprobación y admisión de lotes al almacén de 
materia prima. 
5.- Ser6 responsable del control de la evidencia y soporte 
de las inspecciones. · 
6.- DeberA cocrcinar la ejecución de retrabajos que se efectuen en esta 
llrea. 
7. - Es su responsabilidad llevar el control y custodia del llrea · de 
cuarentena. · 
B.- Es su responsabilidad el efectuar los documentos para efectuar 
rechazos o devoluciones a proveedcres. 
9.- Es su responsabilidad la custodia de todos los equipos de prueba de 
estatrea. 
1 o.- DeberA elaborar estudios especiales a componentes y hacer los 
reportes c:orresponcientes cuando asl se requiera. 

Reporta a: Jefe de confiabilidad. 
Le reportan: lnspectcres de Calidad. 

J) TECNICO EN PRUEBAS DE LABORATORIO. 

RESPONSABILIDADES. 

1. - Ser6 responsable de conduci' ensayos, pruebas y anélisis a productos y 
materiales de acuerdo con las especificaciones y procedimientos e>Cistentes 
y definidos. 
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Z -t ... '"' ''º""""' "" "''""' ffi loo"" " • ~,. "°""' <IO equ1~0 en uso. 
3.- 1sesorará a los interesados en la interpretación y toma de acción en 
función de los resultados de las pruebas o ensayos. 
4.- ~saTollará dispositivos de pruebas y verificl!rá la construcción de los 
mis os, atendiendo las necesidades del laboratorio. 
5.- articipará efectivamente en los métodos y servicios de calibración de 
instr mentos o equipos de laba'atorio o producción, considerando también 
la el oración de procecimientos generales del sector. 
6.- ll!entificará las necesidades de des..-rollo y/o adquisición del equipo 
parl

1 

pruebas y análisis de atender los métodos especificados de pruebas. 
7.- articipará en el acompañamiento y asesorla técnica de las pruebas y 
en yos ejecutados por entidades externas. . .. · 
8.- fectul!rá las pruebas El a todos los productos vigentes de acuerdo a 
cale di!rios establecidos. 
9.- fectuará pruebas dimensionales a los productos vigentes de acuerdo a 
cale dll'ios establecidos. 
10.- Reportará los resultados obtenidos en pruebas El y Pruebas 
Dim nsionales. 
11.-IParticipll'á activamente en la solución de problemas detectados en 
pruebas El y dimensionales. 
12.- Será responsable de preparar y conducir ensayos, pruebas y análisis 
de oductos y materiales de acuerdo con las normas y procedimientos 
exi entes definidos. 
13.- Deberá emitir los reportes y comentarios referentes a los trabajos 

·de ollados de su responsabilidad. 
14.- Pt!l'ticipará en la elaboración de los pro!J'amas de pruebas a ser 
de ollados por el laboratorio y otras entidades externas. 
15. - P•ticipará en la asesorla técnica a los interesados por las pruebas 
re eridas por otros factores de la Compañia. 
16.- Será responsable por la organización, limpieza, integridad y segll'idad 
de 1 equipos, instalaciones y materiales del laboratorio. 
17. Deberá controlar el consumo de las necesidades del material de apoyo 
nec ll'io pll'll los trabajos del laboratorio. 
18. Deberá participar en la elaboración de procedimientos generales y de 
pru as de laboratorio. 
19. Participará en la evaluación y modificación a productos actuales. 
20. Colaborll'á en las revisiones de calidad de diseño y especificaciones. 
21. Es su responsabilidad la coordinación técnica del personal de auditoria 
del oceso. 
22. Controlará la sala de metrologla en relación a los proyectos que sean 
de u responsabilidad. 
23. Es su responsabilidad el evaluar las desviaciones de material antes de 
ser implementadas. 
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Reporta a: Coordinador de Calidad. 

K) COORDINADOR DE CAPACITACION. 

Es responsabilidad de el Coordinador de Capacitación de Con1rol de 
Calidad, participar en la preparación, desarrollo y evaluación de los 
pro!Jamas de capacitación y entrenamiento de todo el personal 
relacionado con la calidad de los ¡J"oductos o servicios de la em¡J"esa, de 
tal forma que den como resultado el mejorar la habilidad y destreza técnica 
e intelectual de los participantes. 

Las actividades ¡J"incipales que realiza el Coordinador son: 

1.- Deberá coordinar con la Gerencia de Calidad la inclusión en los 
pro11amas de capacitación, los modernos sistemas y procedimientos de 
aseguramientos de Calidad. 
2.- Participará en el desarrollo de los ¡ro11amas de entrenamiento y 
capacitación del personal de las áreas de calidad de la Empresa. 
3.- Coordinará con todas las S-eas de la Compañia el deserrollo de los 
¡:l'O!Jamas de concientización hacia la calidad de la Empresa. 
4.- Deberá de coordinar con el Gerente de Calidad los cursos de 
capacitación que se impartan a todas las ·áreas, asl coino los cursos 
externos . 
. 5.- Participará en forma activa en el desarrollo de los cursos necesarios 
pera la aplicación de las técnicas de capacitación y entrenamiento al 
personal CJ!e forma el !JUpo instructor. 
6.- Aplicará las técnicas de la capacitación y entrenamiento personal del 
!Jupa audtor para asegur..- el uso correcto de los procedimientos. 
7.- Deberá coordinar con el personal de estadlstica el desarrollo de los 
métodos de capacitación especificas en las técnicas de Control Estadlstico 
de Calidad. 
B.- Aplicará el ¡rQ!Jama de capacitación y manejo del e<f!ipo de medición y 
prueba a todo el personal del ilrea de Aseguramiento de la Calidad. 
9.- Coordin•á con el Gerente de Ase!Jjramiento de Calidad los cursos 
necesllrios aplicables en el control de la capacidad del proceso. 
10.- Coordinará el establecimiento de método y forma que lleven a la 
adopción y uso de técnicas anallticas y electivas en la solución de 
problemas. 
11. - Evaluará y controlará los avances y desarrollo de los cursos que se 
impsten, asl como también participsá en la solución de problemas que 
afecten el buen funcionamiento del ¡J'Q!Jama. 
12.- Coordins6 el desarrollo de los prog-amas de cursos interdisciplinarios 
o departamentos. 
13.- Coordinará los !JUpos de mejora en todas las actividades que realizan 
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los mismos, para buscar la solución de los problemas que afectan el buen 
funcionamiento de los progamas de capacitación y conwibuir a mejorar la 
productividad y la calidad. 

Reporta a: Gerente de Manufactura. 
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Proceso de Planeación de Calidad. 
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Información Tt?cnlca 

Dibujos de lngenferiu 

Esoec1r1cac1or.e5 de lngenterla 
E~pec1r1cac1ones de Mater!ale<J 
Indices de Habllldad 
N1EF's de Diseno 
Resultados de Prototipos 

Técnicas AM!iticas 

AMEF's de Proceso 

Dtseño d~ ExP<:?rlmento~ 
Despliegue ae la Función de 
CallclaO 
Diseño para Manufadura 
01St'fio para Ensamble 
Control Estadlst 1co del Proceso 
An~llsls de Hab11fdad 
Análisis de Cau~et y Efecto 
Evalu¡¡ctón ae los Sistemas ae 
Medición 

Solución de ProlJlemas 

SohJClón ac Problemas con 
Orientación en EqulPo 
Reporte dt: Problema I Sot1cttud 
oe cambto 
Bltácoi-d de Problemas Abiertos 

voz del 
Proceso 

*Organice el Equipo 

*Establezca la Programación 

·><Determine las Necesidades/ 
Expectativas del Cliente 

x Verifique la Factibilidad de 
los Requisitos de Diseño 

*Desarrolle Jos Sistemas de 
Manuractura y Planes de 
Control 

"Realice la Verificación <U­
til Izando la Corrida de 
Prueba de Produce! ón) 

*Obtenga la Aprobación de la 
Revisión del Proceso 

Figura 3.0 
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3.1.-ELENFOQUEDE EQUIPO. 

OBJETIVO. 
Deberán de reunrse las actividades de los diferentes departamentos 

involuaados en la calidad del producto a fin de revisar las necesidades y 
expectativas del cliente y los requisitos del diseño. 

POLITICA. 
Manufactura, lngenierla del Producto, Calidad y Ventas del proveedor 

deber6n estimar la factibilidad del proceso de manufactura propuesto, para 
alcanzar los objetivos del programa. 

A través de la fase de factibilidad y desarrollo, el equipo de desarrollo 
deberá consultS' con todos los empleados que resulten afectados por el 
proyecto. El involuaamiento de los operarios de producción, personal de 
mantenimiento y demás empleados de planta. puede contribuir el proceso 
de planeación y de ahl que se puedan implan!• con efectividad las 
mecidas preventivas pS'a asego..-ar la fabricación de productos de calidad. 

PROCEDIMIENTO. 
Durante el proceso de planeación de calidad, el equipo puede verse 

en la necesidad de identificar formalmente problemas del producto . y 
proceso, asi!Jlaciones u otros puntos que requieran de atención especial. 
Para asistr al equipo en el manejo de estas situaciones y lograr un acuerdo 
mutuo en la solución, se deberán utilizar adecuadamente las disciplinas 
que se mencionan a continuación o al~n otro método equivalente: 

Herramientas: 

1) Sistema de Reporte de Problemas/Solicitud de Cambio 
2) 8 Disciplinas - Solución de Problemas con Orientación en 
Equipo 
3) Bitácora de Preguntas 

3.2.- HOJAS DE EVENTOS. 

OBJETIVO. 
Debe realizarse una hoja de programación para todos aquellos 

eventos clave y acciones que hayan sido determinados por los miembros 
del equipo como relevantes 

POLITICA. 
Cada uno de los eventos y acciones, asl como su respectiva 

pr"!J'amación, deben ser determinados en conjunto por todos los miembros 
del equipo. 
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Progr•m1c16n do Planeaclón de Calidad (Hoja 2) 

PrognmecJ6n de Planeecl6n de Callda_d 

Progra'f:fl Ce! Preduct Planes 00 Prcdua:ión Reporte del Pla1 de Celldod 
Fe:l':e Prc¡¡:-ameáa ~r:i Muestres lmcl!!les..__fe:::h3Crlgln11l de fmtsló~ 

Ncr.nbre d!ll Proveaó:lr. 'omtire 00 J9 Perta._Fec.~fl ~rD;rom~:le ;.~re Primera PrOdurxltr. ___ Fe:h~ ~ Revlslón~--
Loc11lidOO &.il Proveed:>" Gmerc de Pert facha Pr~rs:ne2 i;ere Prc<!U!:CIÓ'l r\egu!~ 

Elemt.nWs d3 Plena.ación ~e C3hde:t 
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.\Cl 'Y1Di'.DfS Di EVALUADO~ 
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Para cualquier proceso de planeación se deben de programar los 
eventos clave o las acciones que se deben de llevar a cabo. 

PROCEDIMIENTO. 
En la hoja de programación de Planeación de Calidad se deberán 

incluir datos como son tareas, problemas, asignaciones u otros eventos 
para encauzar los esfuerzos del equipo desde el inicio del programa hasta 
su aprobación final. 

A si mismo, esta hoja podrá ser utilizada por el equipo de planeación 
para mon"orear el avance y para calendarizar las juntas. 

Este focmato incluiré por lo menos, a todos los pasos del proceso de 
planeación de calidad. (Ver figura 3.2 en la página anterioc). 

3.3.- DETERMINACION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DEL 
CLIENTE. 

A esta altura se diseña la etapa inicial del proceso de Planeación de 
Calidad para asegurar que las necesidades y expectativas del cliente se 
han entendido claramente a fin de que sean consideradas de manera 
adecuada durante la fase de desarrollo/revisión del diseño del producto, asl 
como durante el desarrollo del proceso de manufactura. 

OBJETIVO. 
Lograr la Identificación de un sistema que le perm"a a la empresa el 

determinar las necesidades y expectativas de sus clientes. 

POLITICA. 
Para lograr la satisfacción del cliente, la calidad de nuestros 

productos y servicios deberé - nuestra priocidad número uno. 
Nuestros productos deben de ser lo mejor al servicio del cliente. Son 

el resultado de nuest"o esfuerzo. Asl como nuestros productos sean vistos, 
asl somos vistos nosotros. 

PROCEDIMIENTO. 
En esta etapa del proceso de Planeación de Calidad se deben dar 

los pasos iniciales para Implementar la prevención de defectos en el diseño 
del producto y procesos de manufactura. 

Las entradas y salidas aplicables a la etapa dP.I procP..-n en este 
punto son las Si!Jjientes: 

ENTRADAS Voz del cliente 
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• Infamación de Estudios de Mercado 
• Información Histórica de Garantla y 

Calidad 
•Datos de Investigación de lngenierla 

SALIDAS Listado Preliminar de las Caracterlsticas 
Criticas y Relevantes de Productos y Procesos. 

TECNICAS ANALITICAS * Despliegue de la Función de Calidad (OFD) 

NOTA: Pa entradas, se entiende toda la información inicial que se 
requiere para llevar a cabo el punto del proceso de Planeación de Calidad 
donde se encuentre. Pa salidas, se entiende toda la información final a la 
que se llega después de haber utilizado toda la infamación inicial ya sea 
pa- si misma o dentro de las técnicas anallticas. Y pa técl"icas anallticas, se 
entiende las técnicas utilizadas para llegar a la información final. 

3.4.- REALIZACION DEL DESARROLLO/REVISION DEL DISElllO Y 
ANALISIS DE FACTIBILIDAD. 

OBJETIVO. 
Realizar el desarrollo-revisión del diseño y analisis de factibilidad 

para reconocer si un cierto áseño de algún producto es factible de 
realizll'se y encontrar si es capaz de cumplir con lo requerido. 

POLITICA. 
Un diseño factible debe ser. capaz de cumplir con los volúmenes y 

pr<>!J'amación de producción y al mismo tiempo tener la habilidad de 
cumplir con los requerimientos de ingenierla, calidad, confiabilidad. costos 
de inversión, costo por unidad y objetivos de pr~amación. 

PROCEDIMIENTO. 
En esta etapa del proceso, se hará un analisis preliminar de 

factibilidad para evaluar los problemas potenciales que poctlan oc1rrir 
durante la manufactll'a. 

Las entradas, salidas y técnicas anallticas aplicables a la etapa del 
proceso en este punto son las siguientes: 

ENTRADAS Listado Preliminar de las c·aracterlsticas 
Criticas y Relevantes de Productos y Procesos. 

10 



A11robor.lim de ln rocttbilldad de Manufactura 

Número de Porto.'--------- Nombra ós le Perle•-------

Fecha de Plan"---------- PCR/Estud10/AvlS•"-------

1 rt Fnr.11h\llr1is.1 LIP. Monufocturo es el compromlso del prnvcc0:1r con nuestrci empres.:i de que el 
diseño propuosto pu~ ser monufocturodo, en;omblMo, emp11CNto y e111barctK.10 de ocuerdü o 
las expL>clal1v1t:> qur~ espm·11 nueslnt i:rnpr~a P:iro Que un proouctn .'"~:d 11w;lnr<1h fa:t1llle ~be 
6JUsltll'!iC a los SitJuir.ntu;; r.rllm·tos: 

• Lij monufor.turn del producto 1lebe ser pos1ble mcot:mto el empleo 00 equipo 
pr·ob6do, Hmov~or y tJl:JponH1lH comercl.:ilmente 

•El d1s11ño ootio pormlllr e1lct:m?1W lm voll.innmtis de producctOn y programa5, el 
mismo tiempo r¡1m fflbricar i:onsi:;hmlnmcnte productos Que cumplan con 1~ 
toleronc1os 0'3 los plano:; de in~nieríay con 111.'i rec¡uf1rimlentos d6 EL El disoño 
OObe proporcionar t~mlHUn la ~lliJ.Jd y i:ur1fl¡j1llh:bd rAquerld.-ts y soporlt1r los 
objetivos de progrnmec1ón 

* El proceso de monufoc:tura propuc:.>to dCbC! !;r.r costt:otJ\e y cuniµllr con Jo:; 
objetivos indivleluales de ef1c1~nc10 operoclon!'ll, uil1dail y s~tlsfocclón tk!I clitinte 
plcm~&lo> µor le empresa. 

" [1 pror.e~o riropue5lo tamblén debe ser htioll y robusto. [!, c.'Ornpromlso del 
proveedor lCXJrfü· un Crilc. mlr.1mo ae l. 33 en tocbS las corecterlst1c&:; criticas y 
relevantes. SI el prutesn propuesto resulto. en un Cpk menor, el proveedor 
deberá proporc:lont1r wgtiri:11tl1J~ puro mod1flcor el dlsci'io y/o procc:JO dt1 
menulactur!'I para cumpl!r can la~ íuncton~ reo,ucrll}.:is del producto 

Cons1rterocmoes 'ipbro f,1ct!b1!1d.1rt(Fwor de ru.>pOndi!r l<tS [lt'flfJUl'lldS del loOO 2 de esta formo) 

Evüluuc\ón óo ~actlbll 11~1 

) Focttble 

) fecttble 

) Mergtnttlmenle 
foctlble 

) Nocs f.!lct\ble 

- 1::1 proctucto puede fnhrlcarw como estó especificado, s1n 
rovlslonos. 

- Se han recomeru100l r.amhios El producto pueda mejorarse o 
resultar menos co:.>to:;o si se lncorrmrfm los cemb1os 
prop1Jestos. 

- 5e han recomendado cambios para l()JrBr el Cpt. minlmo. 

- Se h~n recomendOOJ revisiones en el d1~no pore lohritor un 
producto dm1lro cJo los rac¡u1;1rlmtantos 00 Cpi: e.;pocif1CHOOs. 

( lndlQUf: por sepílroOO la"J caraclcrisllm.i no focllblus y los comb1os requer100'Slrccomundddl5) 

Esta !armo debe regres::irse Junto con la Cot1zoclón. 

Nc.mbra ctal Prov~.~--------~cóo1n,"~---~i:-ach1L--



Cun::ildcrocfonas :;ubre Fnr.llblllded 

El proveedor debe cons1dcror lfl1 siguientes pn1yunlos, :>1n pretcndtw QuR a¡ui ~contemple 
tooo, al llevttr a cabo una evaluación ~ foclillllldad Los planos y/o espoclflcix:1ones 
proporclonalas con este solicitud dcDerón utlllzitrso como base porn t1nt1lilar lo hebllldod' pare 
cumplir ron todr.> los reQ11erlmlc11t<n especlfl~1Jos. Fn los cosos en mm J,;i rqs[!uestes saan 
"no" fevnr 00 sooortarlR<> mn cgmento.rtos nyo IOOnllf\guen sus nrercupoc:lones y/o lo"I 
qimblos prouucstos gua 1!! rr.rmttlri'm cumeHr mn lm roquerfmhmlrr. lljjpCC!f1Caj?S. lomblén 
podrán sollclll'lrse cuonoo r.arre<;;pondo, com1mt1:1r los sobre otras consldcrac1ones pertinentes 
Que no se mencionen n cvnllnuación. SI requiere 00 rnavor espocio pt1re su:; comenterftr.J, fovor 
di; ulllizllr un anexo. 

() () 

() ( J 

() () 

() ( J 

( J ( J 

() ( J 

CpnslrJgr¡¡clones 

lPucden monufoclurorso tooos los ¡1ro.1ucto~ como se espoclf1co en lo:J 
pltinos con un Cp~· m1n11no de 1.33 pt1rt1 tooas les coracterfst1U15 critlc;as y 
relevantes? 

* Compatlbllldüd ua hl!I c:1pr:c1flcac1ones con la:. nsMndores de 
manufaclurn ocept~. 

* llnhllld!JJ paro contrult1r In acumuloolón de tolerancia~ 
• Requorlrnicntos fll equipo O!:peclal. 
... Aducuaclón de la definición del prutlucto para permllir la 

e ... a1uac1on de Ja tact1tJ1llM:I. 

(.Pueda cumplir cori !ti:; [:;pcctt1coc1ones dti ln(11ntnrla El tal como cst8n 
escritas? 

.. Habilidad ptlrtJ coritrolor tC:Ws los rr.quer lmlentos El. 

lPueOO cumplir ron Jcr.; requerimientos de r.tillcb:t del Manunl 00 Cal i~? 
)1 E'3tablecfmlen!o de lo habilidad 1Jol proceso a IO!l ..,.olümones 

requerlclo:i 
+ M1mtenlmtcnto de los controles roqucrido::1 001 slstcm11 da cnlldad'. 

lPuoae cumplir con los reQuerimlontos cspeclflc00'.19 pt1rt1 los volúmenes 
proyectaii.J9? 

4 AOOcu6C1ón de la capt1cidad lSe ha anallzad:I completrunente el 
proceso poro '3oport11r la prooucclc'm tin Jos ntvolcs da volumen y 
r.t1Ji1Jad requeridos? 

lPermllo el dlseffo al u~o do et¡ulpo/técnlca5 convenclonales de m11nttjo 
eftclonle Wl mültlrlal? 

"lf Cumplimiento da P.mbarques. 

lPuOOe manufocturnr-Sft el prlX!ucto sin Incurrir en costos extroordlnarlos 
( lnvcr$fón de equipo, co:;to:.; ru herrmnenlol o CO:Jtos de portes)? 

.-. Propue:itos para lo mejoro del prOC1ucto . 

... Altermitlvas para reducción clo costos 

DecJoroclón fiJ fslajlsllcas 

c.Uttllzo ticlualmonte control r.~ltidf$tlco del proceso en productos 
:;lmlleres? lCstán en control? 
SI '°ºestables, lesión dentro do les toler1mcin5 do los plonus cnn un Cpk 
de 1.3 3 o mayor? 
lfslé comprometldl con el u:io 001 control w.;tlllJfstfco del procflso en eslo 
prOOuclo si so le concaHr.rtt su manufectura 



RE/\LIZAC\ON DEL DE5AílHOLI O/REVISION DCL DISCl'IO V 
ANALISIS DE FAC\\AILID/\D 

LISTA Df VíRIFICAC\ON DE INFORMACION DE 01srno 

Olbu!os do ln!lcnlcr!o 

lS!! hun hlcntlfl~do lils d1mem:1ones qu~ t1fecltm t!I 
ens11mblo, func1onal\C1ad, durobl11d/lo.1, reqlmnentos 
gull11rnomentalc~ y scgur10cd? 

(.Se hon 1dcnhllc00o dimensiones 1lr: r1tforoncta poro 
mlnlmtzar el tlempo du ln!1Pecc1ón d1mens10n11\ 
"Lnyout"? 

lS~ Mn lóentittcacio suf1r:1e11tc!'i puntcr; do control y 
cotas de refl:!renci11 {lttrH c11~e!'lar c.Jl1br0Clorej 
luncionale:>? 

lSOn compt1l1tJl1~s 1-:ic:: rhmons1orffl dril oru;t!su cori lo5 
estóndares 00 m~nuf<lctura cstob10Cld1s? 

llas c1\111ensiuncs do\ proceso son fa..~ttblt:1s? 

¿r.x1shm H\gunos roqucrlmhmto, ttSpecíf1r.ris que no 
puodan r.nr evoluodos ut1llz1mdu túcntcns de 
tnsnocc1ón conoctdi:ls? 

i.Estan las carocten~ttcus tllmensiunddas pnro evitar 
la pérdida Cl9 tolern11c111 lnnuccserla durante el 
prDCO"'Aneirmal? 

Esper.lrlp1r.lnnm; do lngenloriq 

lEs suf1clcn\c la c.:ip.:iclilOO de pruetia para c1m1µ\ir 
~ \o:-i rm¡ucrlmlcntos, p. ej.; volldecion lle líl 
proelucctón y 00 rutina? 

lPuodcn proborse mue:nreis atJ1ciont1Jm; cuando lo 
rr.Qulora un Plon de reocclim y aUn iisl hacer los 
pruebw ele rullno programfldñs rtuntnle 1il Pr!JCO'.;o? 

lSc hor6 e.lguno parte ele \6s prur.hw.; 001 prtlljucto en 
11lguna fuente externo? 

l$e han· lelenttftcatlo en el plan da control las 
coracter!st\c6s Lle m11torlelc!; Que afecten los 
resull:lóos deespcc1fiCE1Cionos de 1noen1erlo? 

lSe han defmido r:on clarldOO e \nterpre\Ma!l \odtl!l 
las prueblls, mñtodos, equipo y crltarlo!:> de 
ocept~c1ón r.spcc111caaos? 

Acctón Peouerida 



ílEALIZACION DEL DESAílílOLLO/ílEVISION DEL DISE~O V 
ANALISIS OE FACTIOILIOAO 

LISTA DE VERIFICACION DE INrOílMACION OE 01srno (Conl.) 

fsnecHtcm:lones de Mnhwlnl 

lAp1:1recen los 1iroveedores de los materhsles 
propuestos en las l lsltis óe provaP.dnrns errooaoos 
por l!lcornpnñio? 

lSc lr.s n.>quorlril t:1 !ns provoe.klrM do malriri<il r¡un 
prosontl•n cortií1caclón OU cadti embarque? 

lSe vcri!"icaran los parámotr05 on planta? SI os ~l. 
lSc h.:in lOOnt\flCOOJ los mismos? 

lSon compotibles con los requcrunltmlos de 
durobllld.Jd pora ·el mE.<cllo omblente plone.ocb, Jos 
motP.rlales HspeclflcA!tls, tralmnlemlo<; li1rmlr.us y 
m sup&rf1cle? 

lSo hun ldentlílcodo les c.aractcrlst1c~s que afectan 
mOl.kis do fulla con ülta prlorld.3d ci! rfw..go? 

lSe han prcparaOO una 11stil de las expectativas del 
d1sei\o? 

llo:i efecto~ de Jro n'lodos de follo se refieren o 
lOOos los elementos de d1cM llsUi? 

lSe utlllz.Jrá un onállsls de dtsei'io de &xperlmentos 
PM'D oor prioridad a los feiclores csusales mayores? 

lLvalüo el Al'IEF de Olsel'io la 600cutl":l0n lltil Ulstifio y 
evito el incluir t:nUSll5 y controles que rmrtenecen ol 
proceso? 

i.ldcntlfica el l\MEF fil Diseño 112S caraclcrlstuxi:; 
crlllo.r~ con una OOlta lnvorllda? 

Acct6n ~eguer-lda 



Hl.l\l.lll\C:ION lll.L lll.Sl\RROl.1.0/REVISION DEL DISENO V 
ANALISIS DE FACTIBILIDAD 

LISTA DE VERlílCl\CION DE CALIBRADORES Y CllRACTEíllSTICl\S 
REl.E Vl\NTES 

Fnulnn nllnYn C:nlfbrndores Espectoles 
[scon!ll!ones y Fgulpo de pruvba 

lSo M rcv1saoo la llsto ae equipo nue>10 y es ésto 
eaccuOClu? 

lílcne el eqJ1po suficiente cepoc!áéa pera meinejer 
los vohimer,es de productlón pror:ost1caJus? 

lSe ha demostrado 1!1 hohllld.:id r1rel!mlnar del 
proceso en el equipo nuevo? 

lHon sido tdent\f1Cllóos los Cdllhnuiw~ ptwael C.[P? 

lCs apropi;;do y esta d1!;pon1ble ol oqulro d.:t prueba 
005ertlocn 11:1 El'' 

lSo ha r.stablocldJ al métooo para la certlflcoclón del 
equipo ck? pruclJa? 

lSo han definido los requerimientos puro 
collbraclores esp.tcloles y c:;catl llanos? 

lSe Mn ooteniOO las oprnhar.tones eproplrulw.; p~n1 
callbrOOores espec1oles y esca\lllcmes? 

lSon compatible-, los mil!otlos tlH met11c1on cntrn ol 
provet'!OOr y la plon\1:1 ccn5um1dorl'I d.~ nnsotros? 

lApHrt.:cen mo:>tr~das lils tdent1rlrnc1ones de ros 
C61\l.Jrirtirr~; en el pltin de control? 

lSe Mn plen~do eslud1os 00 var1ac16n del sistema 
oo m1t111c:lón? 

lSe M estutilec:100 la correlectón cki tooo el eq1.1ipu d~ 
()rueM? 

lSe hü estotllec\00 la frecuenclo ne C'.dlHlraclones du 
rutina? 

lSe r&iliZllrCn In~ estudios pot&m:1ales de rniw.¡ulnos 
an Jo plant11 001 fabrtcante de lllS mismas ~ntos do 5U 
enlrCQa? 

i.Son suficientes \;,<; ct1pocltlddos 00 pruoba parn 
rmsltzi::r veriflceciones adecuooas cuando so locallco 
un produclo dlscrepento? 

Acción r~r>nunrlQA 



REALIZAC\ON DEL DESARROLLO/REVISION DEL 01srno V 
ANALISIS DE FACTIOILIDAD 

Ll5TA DE VER\flCACION DE CALIC3RAOORES CARACTERISTICAS 
R[LCVANTIZS (Cont) 

Cornclf1rlstlcu!1 no1cv9ntes 

l.Se hAn 1d!.:ntlfiC3.lo \as C<lrocterlstlcÜS que osegurt:n 
el cuinplimlento n lo:. especHlcociont!s subre 
cornpurtomlento? 

lSo han IClentlflcOOo los problemas hlslóricoS 00 
r.lienlt.-s? 

<.Se han 101mtlf1cD00 les cl'Jroclerística~ qua tiloctan 
ol ojuste, funclonolltJOO, durnbilltkul, rr.glnmentoo 
gubcrnomentoles y 5e!,lul'idttd? 

lSe utilizó un dlaort1mll de causo y efecto pon1 
ldent1flcar los cnrat:l!:!ris\itaJ c\lwc? 

lSe ut\llwron AM(F's de dlscf\o y proceso Ptira 
ldentlrlcor ceroch~rlsttr~ r.rlt1~ y relevantes? 

tu:r:iñn llMuerlM 



SALIDAS 

TECNICAS ANALITICAS 

Información técnica consistente en: 

* Construcción del Prototipo - Simulación de 
producción. 
* Planos de lngenicrla 
* Especificaciones de lngenierta 
* Listado de Materiales 
* AMEF de Diseño 
* lncices de Habilidad 

* Documento de Factibilidad 
* Requerimientos sobre Equipo nuevo y 
facilidades 
• Requerimientos de Equipos especiales de 
Medición y Prueba 
• Listado de Caracterlsticas Criticas y 
Relevantes de Productos y Procesos 
•Cambios en Planos y Especificaciones 

• Diseño de Experimentos (Diseños) 
• Disei\o p¡l"a Manufactura 
• Disei\o p¡l"a Ensamble 

Ver listas de chequeo a partir de la página 41 de este capitulo. 

3.5.-DESARROLLO DE UN SISTEMA DE MANUFACTURA Y CONTROLES. 

OBJETIVO. 
Contar con un sistema de manufactura que deber6 asegurar que las 

necesidades y expectativas del cliente (expresadas en forma de 
requerimientos de diseño del iroducto) son interiretadas, desplegadas y 
conroladas en irocesos de manufacllra y ensamble. 

POLITICA. 
Se establecer6 un plan de con1rol para lograr y monitorear la 

habilidad de manufactura en la planta. 

PROCEDIMIENTO. 
Las entradas, salidas y técnicas anallticas aplicables a la clapa del 

iroceso de este punto. son las siguientes. 

ENTRADAS • Listado de Caracterlsticas Criticas y 
17 



SALIDAS 

TECNICAS ANALITICAS 

Relevantes de Productos y Procesos 
• Sistema de Calidad efectivo 
• Repcrte de la Au<itorfa del Sistema de SQA 
• Especificaciones de Empaque 

• Distribución de la Planta 
• Di~ma de Flujo del Proceso 
• Matriz de las Caracterlsticas 
• AMEF del Proceso 
• Plan de Control 
• Instrucciones para el Monita-eo del Proceso 
•Planes: 

- Estudios Preliminares de la 
Habilidad del Proceso 

- .Evaluaciones del Sistema de 
Medición 

- Empaque 
- Corrida de Prueba de Producción 

• Diseño de Experimentos (Proceso) 
• Diagramas de Causa y Efecto 
• Paretos 
• Cartas de Control 

3.5.1.- AMEF DEL PROCESO, ESTUDIO ESTADISTICO PRELIMINAR V 
PLAN DE CONTROL. 

OBJETIVO. 

El AMEF es una herramienta que identifica los modos de falla 
potencial del proceso, mediante el cual se logr:a el objetivo de estimar los 
efectos potenciales en el cliente, debido a las fallas e identificar sus causas 
potenciales en los procesos de manufactura y ensamble, asl como las 
variables relevantes del proceso para determinar y prevenir las 
posibilidades de falla. Es de suma importancia que se haga un Diagrama 
causa-efecto antes de realizar el AMEF. En <icho diagrama se vaciar6n 
todas las causas posibles de falla y sus efectos para aclarar ideas Bntes de 
elaborarlo. · 

El estudio estadlstico preliminar es un análisis del proceso en 
cuestión en cuanto a sus puntos relevantes, observando su variabilidad 
para efectuar los cambios necesarios al Pian de Control de fabricación del 
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producto, mediante la observación de la habilidad potencial del proceso en 
una producción piloto (producción prueba). 

El objetivo del plan de control es garantizar la calidad de una parte 
especifica o de una familia de pstes, mediante el resumen de los métodos 
planeados por Aseguramiento de la Calidad e lngenierla, indicando las 
pruebas e inspecciones a realizar y el equipo de prueba a utilizar. 

POLITICA. 
El Plan de Control debe resumir los métodos planeados para el 

control de caffdad del producto, que son resultado del Análisis del Modo y 
Efecto de Falla (AMEF). 

Un Plan de Control permite a la empresa y al cliente tener una forma 
efectiva para lo!J"ar un concenso sobre la planeación de la calidad del 
producto y revisar los cambios neces..-ios en el proceso, después que se 
ha iniciado la producción. 

El Plan de Calidad debe estar listo y completo antes de la producción 
piloto, para el conocimiento de los Departamentos involucrados e 
información al Cliente. 

El EEP se realizará a la producción piloto en proyecto, bajo las 
condiciones normales de fabricación. 

PROCEDIMIENTO 
Se deberá toma.- en cuenta el análisis del AMEF, p.va considerar los 

puntos del proceso con mayor potencial de falla y que. por lo tanto, deberán 
tomarse en cuenta en el Plan de Control. 

El Plan de Control será efectuado en conjunto por Aseguramiento de 
la Calidad, lngenierla del Producto e lngenierla de Procesos para 
determinar las caracterlsticas a controlarse. 

Dichas caracterlsticas pueden ser: 
- Caracterlsticas de item de control. 
- Caracterlsticas identificadas como relevantes, de común 

acuerdo, por lngenierla y Calidad del Cliente, asl como por la 
empresa. 

- Caracterlsticas Identificadas por la empresa como relevantes, 
basadas en el conocimiento del Proceso. 

Lt1 secuencia de pruebas será puntualizada en la forma Plan de 
Control forma ICC-22. 

De la información del Plan de Control propuesto se obtienen las 
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caracterlsticas relevantes piYa el EEP ya que éste solo se aplica a la 
producción piloto. 

Se efectúa el EEP analizando el comportamiento del proceso 
medante las herramientas CEP escogidas. 

Se loga la estabilidad del proceso y se obtienen su habilidad, (ver 
puntos, 4. 1, 4.2, 4.3, de esta tesis). 

De acuerdo a los datos obtenidos, se procede a hacer las 
modficaciones pertinentes al Plan de Control para lo!Jar un ppk mayor o 
igual a So. (ppk >= 1.67). 

3.6.- CORRIDA DE PRUEBA, REVISION DEL PROCESO Y APROBACION 
DE LA PLANEACION DEL PROCESO. 

OBJETIVO. 
Aprobar el proceso de planeación que demuestre exitosamente la 

habilidad de fabricar productos de calidad continua. 

POLITICA. 
Durante una corrida de prueba, el proveedor debe verificar que todos 

los controles requeridos están en su lugar, que se sigue el proceso 
planeado y los productos finales cumplen de hecho con los requerimientos 

·de ingenierla en todos sus aspectos. Asl como son los requerimientos de 
habilidad a +/-So . 

Antes de iniciar con la producción regular se deben identificar para 
investigación y dctamen, los problemas y deficiencias adcionales. 

PROCEDIMIENTO. 
El sistema de manufacttM"a debe asegurar que las necesidades y 

expectativas del cliente (expresadas a manera de requisitos de ingenierla) 
se cumplan y sean verificadas a partir de la "Voz del Proceso". La 
aprobación del proceso de planeación de calidad significa que el sistema 
de manufactura demuestra habilidad para fabricar productos de calidad 
continua. 

Las entradas, salidas y técnicas analiticas aplicables a la etapa del 
proceso de este punto. son las siguientes: 

ENTRADAS Plan de Control 
Instrucciones para el Monitoreo del Proceso 
Planes: 
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SALIDAS 

- Estudios Preliminares de la Habilidad del 
Proceso 
- Evaluaciones del· Sistema de Medición 
- Corrida de Prueba de Producción 

"Voz del Proceso" 
- Estudios Preliminares de la Habilidad del 

Proceso 
- Evaluaciones del Sistema de Medición 
- Factibilidad Final 
- Revi&ión del Proceso 
- Evaluaciones de Muestra 1 nicial 
- Pruebas de Validación de la Producción 
- Empaque 
Aprobación de la Planeación de Calidad 

TECNICAS ANALITICAS - Estudios Preliminares de la Habilidad del 
Proceso 

- Evaluaciones del Sistema de Medición 

3.6.1.- PRESENTACION DE MUESTRAS INICIALES. 

OBJETIVO. 
Solicitar la aprobacibn del Cliente de productos nuevos mediante la 

presentación de muestras producidas con el proceso y el herramental de 
producción normal. 

POLITICA. 
Una muestra inicial es una cantidad reducida de partes 

(normalmente 6) que se revisan en todos los aspectos, tanto funcionales, 
dimensionales, como de materiales, los cuales están requeridos por los 
planos y las especificaciones de la parte. 

Las muestras se toman de una producción piloto que consta 
normalmente de 300 piezas, a excepción de casos especiales. 

Estas muestras, se retenctén 6 meses después de la aprobación de 
éstas. 

PROCEDIMIENTO. 

El ropa1e consta de tres a~os: 
a) Reporte dimensional de la parte. 
b) Reporte de pruebas de materiales. 
e) Reporte de pruebas de especificaciones de lngenierla. 
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Reporte Dimensional: 
- Consiste en la evaluación dimensional de las piezas contra el 
plano de la parte; deberán checarse, tres piezas de cada 
cavidad de un dado de múltiples cavidades y de cada 
herramental, cuando exista más de uno del mismo diseño. 

Reporte de puebas de materiales: 
- Se reportaran los resultados de las pruebas de laboratorio 
realizadas a los materiales de acuerdo con las especificaciones 
requeridas por el Cliente en cuanto a las condiciones de 
operación de la pa1e. 

Reporte de pruebas de especificaciones de lngenieria: 
- Se realizaran las pruebas desaitas en las especificaciones de 

lngenierla en cuan10 a funcionalidad, precisión, etc., y se 
reportaran dichos resultados. 

- En caso de que la mues1ra necesite aprobación en cuanto a 
aspectos de ap..-iencia como color, luminosidad, etc., se le 
requisitara al cliente una muestra aprobada por el 
departamento responsable. 

3.6.2.-APROBACION DELPRIMER EMBARQUE DE PRODUCCION. 

OBJETIVO. 
Tener un procedimiento que garantice que cada lote de producción 

tenga una muestra master al inicio p..-a garantizar que las partes cumplen 
con las especificaciones. 

POLITICA. . 
Este procecimiento es aplicable para todos los procesos que se 

realizen dentro de la Empresa. 

PROCEDIMIENTO. 
Es necesaria una certificación de la primera pieza requerida cuando: 

- Existe un arranque de una nueva orden de producción, 
definición de un master de caidad. 

Se le hace una restauración a la primera pieza requerida cuando: 
- Sa le hace una restauración o reajuste al probador. 
- Es un nuevo diseño de un nuevo producto. 
- Se le hacen mocificaciones al probador pcir un nuevo proyecto. 
- Son nuevos probadores. 
- Es nuevo proveedor de material. 
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No será necesaria la evaluación de las primeras piezas en los 
siguientes casos: 

- Para pieza y/o patrones que no son productos o componentes 
de un equipo. 

- Para materias primas. 
- Para productos qlmicos. 
- Para pieza de herramienta, dispositivos, máquinas y 

aplicadores. 
- Material de consumo industrial o administrativo. 

Estos materiales serán aud"ados por auditoria de recibo o 
metrologla seg(&n se requiera y de acuerdo con los procedimientos. 

A metrologla se le pasarán las primeras piezas ylo pr~esión 
para su análisis dimensional y pruebas requeridas en los casos 
que sea necesario. 

El auditor de metrologla al recibir las primeras piezas ylo 
progresión, obtendrá toda la información aplicable al 
dimensionado y prueba de las muestras tales como: 

- La última revisión de dibujo. 
- Espectticaciones aplicables (Producto, lngenierla, Calidad, etc.). 
- Plan de audita1a de calidad (última revisión). 
- Orden de producción. 
- Especificaciones ylo dibujos del proveedor cuando sea 

aplicable. 
- Otros datos importantes seg.in sea necesario. 

Se evaluarán las muestras por metrologla total o parcialmente 
según sea incicado por el solicitante, lo establecido por el reporte 
de medición de laboratorio se!1)n forma. 

Los resultados obtenidos serán dados en el reporte de 
medición de laboratorio especifico para ese número de parte para 
produccicines corrientes. 

Si en el análisis del reporte se encuenlran caracterlsticas fuera 
de espectticación, se establecerá cuales son las que van a desviar 
y cuales se ajustarán. 

Para las caracterlsticas a ser des•Jiadas; se apegarán al 
procedimiento No. 7.7. 

Para las caracterlsticas que no serán desviadas, las ajustarán 
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a la especificación. 

Auditoria de proceso revisará las caracterlsticas ajustadas 
. posterior al análisis de primera pieza. 

Cumpliendo con la primera pieza totalmente con las 
especificaciones y/o desviaciones, se liberará el centro de trabajo 
para la producción continua. 
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1.- Utilizar técnius que permitan 
conocer el comportamiento actual 
de los procesos. 

2.- Implementar técnicas que ayuden a 
preuenir lo no ocurrencia de falles. 

3.- Tener un sistem111 que permita 
uisu111tizar o futuro el 
comport111mlento de tos procesos. 

4.- Utilizar slstemos que foclllten o 
ayuden en la toma de decisiones 
para poder tomar acciones y que 
ést111s se111n odecuad111mente 
lmplontedes. 
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4.1.-CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO. 

OBJETIVO. 
Su objetivo es analizar un proceso, para mantenerlo en control y 

mejorar su habilidad el uso de técnicas de estadlstica, tales como gráficas 
de control. 

POLITICA. 
Se aplicará CEP (Control Estadlstico del Proceso) a todos los puntos 

relev11ntes determinados en conjunto por el Cliente y la Empresa. 
El estado de control estadlstico es la condición que describe un 

proceso en el que han sido eliminadas todas las causas especiales de 
variación y únicamente permanecen las causas comunes. Pero un estado 
de control estadlstico no es un estado natural de un proceso de 
manufactura, implica alcanzar la eliminación de cada una de las causas 
especiales de excesiva variación de un proceso y prevenir su repetición. 

El proceso deberá tenerse primero en control estadistico detectando 
y eliminando las causas especiales de variación una vez que el proceso es 
estable y predecible, puede entonces ser evaluada su habilidad para lo!J'ar 
las expectativas de el Cliente. Esta es la base para una mejora continua. 

PROCEDIMIENTO. 
1.- Según los puntos de control o relevantes que definen el Plan de 
Control y el EEP se procederá a la utilización de las Cartas de 
Control que se requieran. 

2.- Las Cartas o Gráficas de Control se utilizan de acuerdo al tipo de 
caracterlsticas a inspeccionar, tales son: 

- Variables: 
Cartas de medias y rango X-R. 
Cartas de medianas, etc. 
- Atributos: 
Cartas P, nP, C y U. 

Las Cartas de Control: 
- Dan evidencia acerca de si un proceso ha estado operando bajo control 
estadlstico y sel'talan la presencia de causas especiales de variación que 
deben ser corregidas en cuanto se presenten. 
- Permtten mantener el estado de control estadlstico ya que pueden tomsse 
decisiones con base en el comportamiento del proceso a lo largo del 
tiempo. 

3.- Se interpretan las cartas de acuerdo a : 
- Limites especificados. 
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- Limites de Control calculados. 
- Limites de tolerancia natural (habilidad). 
- Obtención de la Desviación Estándar (a). 
- Habilidad Alributos 1-p 

Variables Cpk 

Para elaborar las Cartas de Control utilizaremos format0$ ICC-07a, 
ICC-07b, ICC-8, ICC-9 e ICC-10. 

Para documentar la historia del proceso, sus acciones corredivas de 
causas especiales, investigación sobre posibles causas comunes y 
cualquier otra observación que el operador de linea, el supervisor, o el 
inspector de calidad aea pertinente documentar, se hará en la forma 
"Historial del Proceso". (forma ICC-29). Se llevará una forma por cada carta 
llevada y se archivaran juntas. 

Se analizará la información contenida en dicha ICC-29, para hacer 
modticaciones de: Procesos, Materiales o cualquier otra acción COIT'ectiva 
sobre causas comunes e ir logrando mejorar continuamente el producto 
final. 

·,• ,.· 

4.2.- ESTUDIOS DE HABILIDAD DEL PROCESO. 

OBJETIVO . 
. Obtener por medio de las herramientas de Control Estadistica, la 

Habilidad o Capacidad de un proceso para procilcir piezas que cumplan 
con las especificaciones de ingenierla y, mediante este análisis 
determinarlas acciones correctivas encaminadas a eliminar las causas 
comunes de variación del proceso y por ende mejorar la Habilidad del 
mismo. 

POLI TI CA. 
El estudio de Habilidad se hará mediante la interpretación de las 

Gráficas de Control aplicadas a los puntos de control y ceracterlsticas 
relevantes del Proceso. 

· La Habilidad del p-oceso es determinada por la vm-iación total que se 
origina por las causas comunes, es la variación mlnima que puede ser 
alcanzada una vez que todas las ceusas especiales han sido eliminadas. 

La Habilidad reprMenta el rencimiento del proceso en si mismo una 
vez que se ha demostrado que este proceso está en control estadlstico, es 
decir, que el proceso se encuentra estable. 
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PROCEDIMIENTO. 

1.- Se determinan puntos alticos y relevantes en conjunto de la Empresa 
con el Cliente, en acuerdo los Departamentos de Control de Calidad 
de lngenierfa, de ambos. 

2.- Mediante la información de especificaciones de lngenierla se 
determinan las gráficas de control a usarse en cada punto 
inspeccionado. éstas están desaitas en el Plan de Control Continuo 
(forma ICC-22). 

3. - Se realiza la g-álica para obtener toda la información del proceso. 

4. - Una vez que se han obtenido al menos 25 muestreos, se calcula su 
desviación estándar, media, rango en el caso de !J'áficas por 
variables, o bien cantidad de defectos, fracción defectuosa, 
porcentaje de defectos, etc., en el caso de gráficas por atributos. En 
ambos casos se obtienen los limites de control calculados, para 
interpretar la tendencia de la !Jáfica, estos limites se fijan para los 
próximos 25 muestreos. 

5.- Para obtener la habilidad del proceso para corridas que arrojen 
menos de 25 muestreos en !Jálicas X-R, se efectuará la obtención de 
los limites superior e inferior de tolerancia natural, que se calculan 
para +/-4o. 

6.- Por úhimo se obtiene la habilidad calculada que es: 
a) Para gálicas de atributos: 

(1-P)= Habilidad del proceso. 
- Un proceso es hábil a +/-30 cuando (1-P) o mayor a 0.9973, 
osea que es capaz de producir 99. 73% de piezas dentro de 
especificaciones. 
- Un proceso es hábil a •/-4o cuando (1-P) es igual o mayor a 
O. 99994, o sea que es capaz de producr 99. 994% de piezas 
dentro de especificaciones. 
- Un proceso es hábil a +/-So cuando (1-P) es igual o mayor a 
. 9999994, o sea que es capaz de producir 99. 99994% de 
piezas dentro de especificaciones. 

b) Para !Jáficas de variables: 
Cpk = Hftb!lidad del pro-:e<;o. 
- Para obtener habilidad a +l-3o 
Cpk es igual o mayor a 1.00 

58 



- Para obtener habilidad a +/-4o 
Cpl: es igual o mayor a 1 .33 
- Para obtener habilidad a +/-5o 
Cpl: es igual o mayor a 1.67 

4.3.- ESTUDIO ESTAOISTICO PRELIMINAR (EEP). 

OBJETIVO. 
Analizar el proceso en cuestión en cuanto a sus puntos relevantes, 

obsei'vanclo su variabilidad para efectuar los cambios necesarios al Plan de 
Control de fabricación del producto, mediante la observación de la 
habilidad potencial del proceso en una producción piloto (producción de 
prueba). 

POLITICA. 
El EEP se realizartl a la producción piloto en proyecto. baio las 

condiciones normales de fabricación. 
La producción piloto -6 de al menos 300 piezas. de las cuales se 

inspeccionartln 100 piezas como mlnimo. 
De la información obtenida en el EEP se definirtln los cambios, 

modificaciones, etc., a Plan de Conlrol a modo de obtener e6tabilidad en el 
proceso y posteriormente que sea h6bl1 a +/- 5o. 

Es necesario inform!W' al Cliente la fecha del Estudio Estadlstico 
Preliminar. 

PROCEDIMIENTO. 

1.- De la Información del Plan de Conlrol propuesto se obtienen las 
caracterlsticas relevantes para el EEP ya que éste solo se aplica a 
la prodlcción piloto: 

2.- Se efectúa el EEP analizando el comportamiento del proceso 
m~diante las he.1amientas CEP esoogidas. 

3.- Se IO!J'a la estabilidad del proceso y ae obtienen l5U habilidad, (ver 
puntos. 4.1. 4.2, 4.3, de esta tesis). 

4.- De acuerdo a los datos obtenidos, se procede a hacer las 
modificaciones pertinentes el Plan de Conlrol para IO!J'ar un ppk 
mayor o igual a 5o (ppk >• 1.67). 

5.- El arranque de producción normal no se efectuartl mienlras no 
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m~eS1re habilidad a +/- 5o en EEP (ppk >m 5c:r). 

Para puntualizar el EEP se utiizará el formato No. ICC-6. 

4.3.1.-ANALISIS DE ESTUDIOS ESTADISTICOS PRELIMINARES (EEP). 

OBJETIVO. 
Tener un procedimiento para llevar a cabo un mejor estudio de las 

capacidades del proceso. 

POLITICA. 
Este procedimiento es aplicable a todos los procesos que se realizan 

dentro de la Empresa y para nuevos productos o panes modificadas. 

PROCEDIMIENTO. 

Se determina el EEP, según sea el caso, a c..-acterlsticas relevantes. 
Se fabrican lotes pilotos. 

El inspector del área tomará muestras y recopilará datos de las 
caracterlsticas relevantes en formato correspondiente (ICC-07a). 

Los resultados del EEP serán analizados por el departamento de 
Estadistica. Ellos mismos informarán a lngenierla de Planta y a Calidad 
sobre los resultados de los EEP para establecer planes de reacción a 
procesos inh6biles, ya sea a corto o largo plazo. 

Calidad hará seguimiento a las acciónes que dé lngenierla de 
Planta. 

Los resultados del estucio se puntualizaran en el formato ICC-06 
(plan de con1rol de estudios potenciales del proructo) .. 

4.4.- CONTROL Y SEGUIMIENTO DE CARACTERISTICAS NO ESTABLES 
Y/O NO HABILES. 

OBJETIVO. 
Documentar todas las situaciones encontradas, acciones correctivas y 
acciones preventivas, con el fin de encauzar soluciones a situaciones fuera 
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de control o con problemas especlficos, con el objeto de disminuir 
sensiblemente el rechazo interno. 

Mantener un constante propósito para la mejora de caracterlsticas 
con tendencia a la baja calidad. 

POLITlCA 
Se utilizará el !amalo "Reporte de Proceso No Hábil". V el análisis de 

"JUNTA DE FIN DE DIA PARA SOLUClON DE PROBLEMAS" (fama IPR-
06), 11111'ª realizar el carecto seguimiento que nos lleve hacia el con1rol de 
las csacterlsticas del proceso, lo cual se efectuará con esta periodicidad 
para obtener una vigilancia disia que haga tender la manufactll'a hacia la 
prevención. 

El presente procedimiento es aplicable a cualquier csacterlstica que 
no se encuentre en con1rol, o no sea hábil. 

PROCEDIMIENTO. 

Todas las caracterlsticas asignadas a planes de control serán 
analizadas men6Ualmente. 

Las caracterlsticas inestables asignadas o no hábiles serán las que 
necesiten de un análisis profundo pa el S'ea de estadlstica. 

lngenierla de P.lante dará las acciones correctivas necesarias. 

Estadistica e lngenierla de Calidad monitorearán las medidas 
correctivas. 

EGtadlstica mantonctá infamada a lngenierla de Planta sobre los 
resuttados que se deriven desp.¡és de las acciones correctivas. 

Estadfstica ccntinumá con análisis de caractertsticas inestables o no 
hábiles. 
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CBClllDCilllül tEI üJDOOli: 

1.- lleuor o cebo un buen control en el 
sistema de lo plonto. · 

2.- Considerar los procedimientos que 
deben lleuarse acabo de ncuerdo a 
un sistema establecido. 

3.- Controlar adecuadamente todos los 
materiales eHistentes en la plonta; 
considerando estos desde recibo de 
materiales, almacén de meterlo 
prima y el área de cuarentena. 

4.- Controlar ndecuadamente los 
materiales en proceso. 
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5.1.- INSPECCION DE RECIBO DE MATERIALES. 

OBJETIVO. 
Garantizar que todo material aprobado en Inspección Recibo. cumpla 

con las especificaciones de calidad establecidas para cada uno de los 
casos. 

POLITICA. 
El érea de Recibo de Materiales de Control de Calidad llevará a cabo 

la inspección de los diferentes materiales auxiliándose de planos. 
especificaciones. planes de inspección de calidad y planes de control 
continuo. 

RESPONSABILIDADES. 
Verificar que el material cumpla con las especificaciones contratadas 

en la a-den de compra respectiva. 

Verificer que el tipo de empaque garantice la calidad del producto, 
este empaque debe estar de acuerdo a lo especificado en el érea de 
lngenierla del Proceso. 

Elaboración y distribución correcta de los reportes utilizados en el 
érea. 

Ejecución adecuada de tos procedimientos y pollticas que existen en 
la Empresa p¡wa el érea de Recibo de Materiales. 

Mantener infa-madas a las éreas interesadas en cuestión de calidad, 
del compoctamiento que presentan los proveedores. 

5.1.1.- PROCEDIMIENTO DE INSPECCION RECIBO. 

OBJETIVO. 
Elaborar y llevar control de las inspecciones que realiza Control de 

Calidad al material productivo recibido en la Planta. 

POLITICA. 
Todo el material que sea recibido en planta deberá ser 

inspeccionado de acuerdo al procedimiento y a las especificaciones 
establecidas. 

PROCEDIMIENTO. 
De cada lote de material que se reciba en la Empresa, el 

responsable en Recibo de Materiales, identificará en la forma "Recibo de 
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Materiales" con su folio correspondiente mismo que servirá para 
identificarlo hasta pasa- al á"ea de producción, entrega-á copias de las 
remisiones y Certificados de Calidad al jefe de inspección recibo de 
materiales. Este último diwibuirá la carga de trabajo a cada uno de los 
inspectores. Dicho material poci'á llegar identificado con una etiqueta O.K. 
de Control de Calidad del proveedor. 

La inspección se ha.-á de la siguiente manera: 

a) Se establecerá el tamaño de la muestra según la forma de 
inspección que se trate: Calificación del Producto para todo el material 
que no es relevante {ver punto 5.1.2), o Control Estadistica para aquel 
material calificado por lngenierla del Producto como punto relevante (ver 
5.1.2). Esto último está determinado en el Plan de Control Continuo de 
cada producto para sus aspectos relevantes. 

b) Se procederá a inspeccionar que las piezas cumplan con las 
especificaciones establecidas en las Instrucciones de Inspección (forma 
llC-02). planos de la pa-te y hojas de instrucción de suministro. 

c) La conclusión por p¡irte de inspección recibo se anotará en la forma 
Datos Estadisticos de Material (forma ICC-04). y en la forma "recibo de 
materiales", para que dcha departamento lo considere en su existencia. 

d) De acuerdo con su conclusión, el material ser6 aceptado, rechazado 
o detenido para lo cual sera debidamente identificado, y el lote se hará 
pasar a almacén con su "O.K. Almacén" foliado y remisionado o bien, 
con su rechazo ICC-20 al proveedor , o la última opción; el material que 
sea 6usceptible de reproceso se identificará como detenido en esta sea 
y pasará a la sección de reprocesos de la cual re¡Jesará a Control de 
Calidad recibo p..-a la verificación del mismo. 

PROVEEDORES CON CERTIFICADO DE CALIDAD. 

Calidad recibo efectuará la aceptación de material con certificado de 
calidad del Proveedor en el caso de haber sido aprobado esto, bajo las 
siguientes circunstancias: 

- El proveeda- haya sido evaluado en su sistema por Aseguramiento 
Calidad Proveedor (ACP) y haya resultado satisfactorio. 

- El producto tenga a la fecha un resultado positivo en los registros de 
recibo de la Empresa. Sin dar problemas tales como rechazos 
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continuas, inspecciones 100% a permanecer consecutivamente en 
clasificación 1 de la calificación del producto. (ver tabla en la siguiente 
página). 

- Se completará este criterio can el acuerda de embarque can 
certificado de calidad entre el proveedor y ACP previa solicitud del 
misma. 

SECUENC::IA DE MATERIALCON CERTIFICADO DE CALIDAD. 

El maneja de material can certificada de calidad será semejante al 
resta de partes recibidas excepta par : · 

- Par considerarse material certificado del proveedor, productos 
debidamente analizadas y probados par el misma. dada su !Jada de 
confiabilidad, no requieren de inspección recibo, par lo que sola se 
anotará en la forma "HOJA DE DATOS ESTAOISTICOS" (farma ICC-
04), su lecha de recibo y nota.- "Material con certificado del 
proveedor". 

- Se proceden! a su aceptación lenando su O.K. y canteo del mismo. 

- Cualquier material en esas circunstancias que presente rechazo de 
lote par presentar problemas a áscrepancias en producción deberá 
ser sujeto de cancelación de producto confiable, y en la sucesivo no 
se aceptará con certificado hasta previo aviso de ACP. 

5.1.2.- DETERMINACION DEL TAMAl'lO DE LA MUESTRA. 

OBJETIVO. 
Establecer planes de muestreo que nos permitan conocer la 

situación de un lote, para inspeccionar a través del análisis de una pequeña 
cantidad de piezas o materiales. 

POLITlCA. 
La inspección en recibo de materiales, será tomando al azar del lote 

para inspeccionar el número de muestras establecidas por este 
proceámiento. 

La decisión de aceptar o rechazar un lote, se tomará en base al 
criterio establecido para cada caso (Calificación del Producto o Control 
Estadstico). 
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PROCEDIMIENTO. 

a) Calificación del Producto: 

Esta forma de inspección establece dos tamaños de muestra, no 
importando el tamaño del lote, según lo muestra la siguiente tabla: 

CONDICIONES 

Tamaño mlnimo 
de la muestra 

por lote. 

Consideraciones 
para cambiar 

otra condición. 

200 

Se permite cambiar a 
la condición 11, si dentro 
de 20 lotes consecutivos 

ninguna muestra presenta 
unidades <iscrepantes . 

50 

Se requiere cambiar a 
la condición 1, si 
cualquiera de las 
muestras presenta 

una unidad discrepante 

.. El tamaño de la muestra no cambiaril con el tamaño del lote, si el 
tamaño de lote es menor al tamaño de la muestra, inspeccione al 100 
%. Refiérase al glosario para la definición de lote. Se debe tener en 
cuenta que para empresas cuya producción es menor a los tamaños 
de muestra recomendados, ya sea pcr su tipo de productos o por otra 
razón especifica, entonces se debe verificar el 100% de las piezas 
producidas. 

b) Control Estadistica: 
Cuando una pieza esté en Control Esladistico es porque ha sido 

cal~icada por lngenierla del producto como punto relevante y el tamaño 
de mues .. a depende del tipo de caracterislica a inspeccionar, puesto 
que según se trate de inspección por variables, se utilizariln Cartas de 
Control P, nP. C y U en el primer caso, y cartas X-R, X-S en el segundo 
caso, que determinan muestras de mils de 25 piezas las primeras y 5 
piezas prome<io de un lote de producción las segundas. 

Acciones a tomar sobre el lote: 
En caso de encontrar una parte fuera de los limites de con .. ol, se 

seleccionará 100 % o se rechazará el lote completo al proveedor. 
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5. 1 .3.- IDENTIFICACION DE LOTES. 

OBJETIVO. 
Mantener una identificación de todas las partes de nuestros 

productos para un mejor manejo de materiales. 

POLITICA. 
Este procedimiento debe aplicsse en el área de recibo de materiales 

y a todos los productos que deban cumplir con alguna especificación. 

PROCEDIMIENTO. 
El área responsable para certificar la responsabilidad de la 

identificación de materiales es Control de Calidad. 

RECIBO DE MATERIALES. 

- Dependiendo del análisis o inspección realizada a estos materiales se 
procederá a su identificación correspondiente. 

- Si el material es aprobado se identificará con un O.K. ALMACEN (fcrma 
ICC-30), en la que se anot..-á fecha y número de lote, a la vez que es 
tarjeta de aprobación. 

- Si el material no cumple con especificaciones, se le coloc..-6 una tarjeta 
de material RECHAZADO (forma ICC-15), se informa a calidad externa y 
se procede a enviar el material al proveedor con la fcrma ICC-20 (previa 
entrega de copias a involuaados). 

PROCESO. 

- Si el material es aprobado al cumplir con sus especificaciones, se le 
coloca un sello de aprobación de calidad y a cada lote se le coloca una 
tarjeta de aprobación, (O.K., fcrma ICC-14). 

ARGA DE EMOARQUE O PRODUCTO TERMINADO. 

- El producto lleva etiquetas con el número correspondente en cada caja 
para su identificación y además una etiqueta de ·o.K. EMBARQUE" 

67 



(forma ICC-14b), esta última indica que el producto ha sido aprobado y 
liberado por Aseguramiento de Calidad. 

5.1.4.-CARTAS DE CONTROL. 

OBJETIVO. 
Tener una forma lJálica del comportamiento del proceso. 

POLITICA. 
Las cartas de control serán utilizadas en todas las caracterlsticas 

relevantes que marquen los Planes de Control. 

PROCEOIMIENTO. 
Las cartas de control se llenarán en forma secuencial después del 

estudio potencial para producciones normales. 

Las cartas de control se realizan de acuerdo a como se indique en 
los planes de lnspeccion de Calidad. 

Estos documentos serán archivados en forma secuencial. 

El manejo de estas será dirigido por el Coordinador Estadistica. 

5.1.5.- RECHAZO AL PROVEEDOR. 

Se define como "RECHAZO DE MATERIAL AL PROVEEDOR" al 
documento que emite el departamento de Control de Calidad recibo de los 
materiales o productos que por algunacausa son rechazados. 

OBJETIVO. 
Establecer la forma y el procedimiento para la elabOl'ación de un 

rechazo de material al proveedor. 

POLITICA. 
Los materiales o productos RECHAZADOS se registraran en el 

fOl'mato "RECHAZO A PROVEEDORES" (forma ICC-20) de inmediato 
quedan debidamente etiquetados y aislados en el Area de Cuarentena 
hasta ser enviados al proveedor. Esto deberá ocurrir en un mt\Ximo de 8 
dlas h6bíles a partir de la fecha de notificación. 

Las causas que ocasionan este rechazo pueden ser las siguientes: 
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- MATERIAL FUERA DE ESPECIFICACION.- Son aquellas partes o 
productos que NO cumplen con las exigencias necesarias de 
funcionamiento, comportamiento, aperiencia o durabilidad luego del 
análisis de inspección de recibo. 

- MATERIAL NO PEDIDO.- Por ejemplo, se puede dar el caso de que estén 
en1regando material por el cual no se finco ninguna orden de compra. O 
bien exista un sobre embarque con referencia al material pr09"amado al 
proveedor. Esto último será cotejado con el Departamento de Materiales. 

- MATERIAL CON FALTANTES.- Cuando como resultado de haber recibido 
el material del proveedor y posteriormente al conteo del mismo se 
encuen1ren faltantes con el Departamento de Materiales. 

- OTRAS CAUSAS.- Aviso del proveedor, de material sospechoso, 
cambios de lngenierla, etc., negociables con el Proveedor. 

En todos los casos, los "RECHAZOS DE MATERIAL", efectuados por 
los conceptos anteriores. deberén ser autorizados por el Gerente de Control 
de Calidad. 

PLAN DE REACCION DEL PROVEEDOR. 

Dependiendo de las condiciones del rechazo, el proveedor 'deberé 
dar respuesta satisfactoria a aiterio de ACP, donde se involuae: 

a) Determinación del problema. 
b) Alcance. 
c) Acciones correctivas inmediatas. 
d) Acciones correctivas definitivas. 
e) Actividades psa prevención. 

Esto esta contenido en el reporte de 5 pasos, o en el reporte de 8 
disciplinas (ver secciones 11.1.1 y 11.1.2). o bien similar, que utiüce el 
proveedor. El aiterio mencionado, a utilizar por ACP, depende de la 
!J'aVedad de la disaepancia o defecto que causó el rechazo, y de ésto se 
derivaré la respuesta, que pod'é ser, respectivamente: 

- Reporte de resolución de problemas (5 pesos, 8 disciplinas). 
- Reporte de inspección de rechazo, reparaciones y correcciones. 
- No requerirá respuesta. 

La respuesta requerida sen! anotada en la parte de observaciones 
del forme de rechazo, por Calidad Planta. 
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ACP efectuaril el seguimiento de las acciones deis-minadas p<r el 
proveedor, manteniendo el sis1ema pendiente de resolución, has1a que sea 
totalmente terminado. 

CLASIFICACION. 
Las formas de "RECHAZO DE MATERIAL" seran dasificadas en 

forma orcinal consecutiva. 

5.1.6. - MANEJO DEL AREA DE CUARENTENA. 

OBJETIVO. 
Contar con un procedimiento que permita el flujo constante del 

material detenido y/o rechazado, tanto de proveedores como de medio 
interno. 

POLITICA. 
Es necesario tener control estricto y comunicación directa con el 

Departamento de Compras para electuer la devolución al proveedor, asl 
como el seguimiento al mismo para evitar futuros materiales fuera de 
especificaciones. 

PROCEDIMIENTO. 
En todos aquellos casos que se encuentran productos o 

componentes fuera de especificación y que no sean susceptibles de reperer 
de inmeciato, deberán ser enviados al área de cuarentena. 

Todos los materiales que vayan al l!rea de cuarentena deberiln ser 
controlados por el personal deCalidad corresponciente. 

Es responsabilidad del personal de Calidad. identificar en forma 
clara y concisa todos y cada uno de los materiales que existan en 
cuarentena. 

Es responsabilidad del personal de Calidad el Uevar un registro de 
todos y cada uno de los materiales que exis1an en cuerentena. 

Es responsabilidad del personal de Calidad el informar a su superior 
inmediato por lo menos una vez al mes de el material o materiales que se 
encuentran en cuarentena, asl como también hacer el seguimiento de los· 
mismos. 
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Por tratarse de material que pase a cuarentena desde recibo se 
deberá proceder de la siguiente manera: 

- Se deberá elaborar una tarjeta de detenido clasificando perfectamente 
bien la causa del rechazo. 

- Todos los materiales detenidos de esta área invariablemente deberán 
ser guardados en la zona de cuarentena enrejada. 

- Se deberá hacer una relación semanal de los materiales detenidos 
existentes por rechazar lo cual se le reportará al jefe de Calidad. 

- El personal de Calidad de recibo deberá hacer seguimiento a estos 
materiales en conjunto con las áreas de asesorla a proveedores y la 
Jefatura de Calidad. 

- El responsable de ACP deberá contactar al proveedor para <lJe recojan 
su rechazo y entreguen un plan de acción y seguimiento con la finalidad 
de preveer la no ocurrencia de las fallas. 

- Es responsabilidad de la Jefati.-a de Calidad llevar un seguimiento de 
todos los materiales en zona de cuarentena. 

- Es responsabilidad de la jefaua de Calidad, el entregar un concentrado 
mensual de existencia de materiales de cuarentena con su seg.iimiento. 

- Ninguna persona ajena al área de Calidad podrá meter o saCW" material 
de las áreas de cuarentena, sin previa autorización del personal de 
Calidad 

5.1 .7.-CONTROL Y REGISTRO DE MATERIAL DE DESPERDICIO (SCRAP). 

OBJETIVO. 
Establecer un sistema que asegure y controle totalmente todo el 

material de desecho. 

POLITICA. 
EGtc procedimiento cG aplicable al área productiva de la Empresa. El 

material no debe estar más de 5 días en el área de cuarentena sin tener 
una determinación. · 
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PROCEDIMIENTO. 
Toda orden de producción tená'á asignado un contenedor de 

material, de color rojo por sección. 

El contenedor deberá estar identificado como material de desperdicio 
(scrap). 

Este material será contabilizado por Programación y Control de la 
Producción. 

El contenedor deberá estar colocado en un lugar donde se garantice 
que no poctá ser mezdado con material en buen estado. 

Todo contenedor deberá ser retirado en cuanto se termine la 
producción o antes si se considera necesario. 

5.1.6.- PROCEDIMIENTO DE REPROCESOS. 

Se d~ine como el procedimiento que se sigue de común acuerdo 
entre los dep<l'tamentos de Control de Calidad e lngenierla de Ptaccesos, 
para que un material que esté detenido. pueda - utHizado, deciciendolo 
por su sencillo reproceso. 

REPROCESO.- Es la acción de trabajo repetitivo que habrá de 
efectuarse al material o producto detenido para 
arreglarlo y por lo tanto pueda ser usado en el 
proceso de fabricación; por ejemplo: 

- Hacer una perforación faltante en: acuito impreso, soporte o caja. 
- EHminar un corto acuito en"e lrayectorias del circuito impreso. 
- Cortar o rebajar la periferia de la tarjeta de ci"cuito impreso o caja. 
- Hacer de mayor diámetro una pa-foración en circuito impreso, 

soporte o caja. 

OBJETIVO. 
EstableC<ll' la forma y el procedimiento pera la elaboración de la 

"AUTORIZACION DE REPROCESOS". 
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POLITICA. 

Una "AUTORIZACION DE REPROCESO" es normalmente reslringida 
y únicamente se autoriza un número determinado de piezas. 

Las piezas que seran separadas del lote o linea de producción, se 
ldentificwan con una etiqueta amarilla. 

Una vez efectuado et reproceso, Control deCalidad recibo, emitiré el 
dictamen sobre dichas partes. 

Las pieza.s reprocesadas que no quedaron dentro de especificación 
se les colocan\ una etiqueta roja para hacerles llegar al proveedor a quien 
se le hera cargo por tiempo y materiales empleados cuando asi se requiera 
o se daran de baja. 

La autorización de reproceso debe ser autorizada por las Gerencias 
de Control de Calidad e lngenierla. 

El primer paso al recibir el material en el área de recibo es verificar 
contra remisión la llegada del material posteriormente priorizar inspección 
del mismo, contar y decidir si se acepta, rechaza o retrabaja. 

. En la siguiente página se mueslra el diag-ama de flujo de recibo de 
materiales, en la cual se puede ver et Procedimiento que se seguirá en este 
caso 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE MATERIAL 
RECIBIDO Y DE REPROCESOS 

m: AIUA.'llJITO P~l.U'C.!.01 LE 
~---------;.. oc MAT&I!.IAL Y ---~ ru:.cm:no m; 

DE 
CONTABIUDID 

OErelIOO 
COHTOOI, DE 

CALUJ..\D 

SELECC!Ql DE 

00.TAlllLIDAO 

NO 

D-:SVIACIDll 
TtlCr.tlIE:RIA 

D=."L Pr.ca.J,:oro 

~~!1i 1---5-1 ___ .,.. 

Figura S.1.8 

71 

DAT<ll 



5.2.- CONTROL DE CALIDAD EN PROCESO. 

OBJETIVO 
Llevar control y registro de inspección de piezas en proceso. 

POLITICA. 
En cada una de las lineas de Producción se llevará a cabo la 

inspección de acuerdo al proceámiento establecido. 

PROCEDIMIENTO. 

a) Durante el turno se llevará a cabo la inspección definitiva en el Plan 
de Control, en donde se especifica el punto requerido y la forma de 
inspección {atributos o variables). 

b) La inspección se realizará tomando el número de muestras 
adecuado en cada prueba. Ver punto 5.2.1 (determinación del 
tamaño de la muestra). 

c) Las piezas inspeccionadas deberán cumplir con lo espectticado en 
las Hojas de Instrucción de Inspección {formas llP-02 y llP-03), y la 
secuencia de prueba deben~ ser seguida en forma exacta y con el 
equipo indicado. 

d) El registro de los resultados se hará en el tipo de carta que se 
especifica en el Plan de Control. 

e) En caso de detectar partes defectuosas se pone en pr4ctica el Plan 
de Acción para partes disaepantes y condiciones fuera de control. 
Ver punto 5.2.5. 

5.2.1.- DETERMINACION DEL TAMAl'ilO DE LA MUESTRA. 

OBJETIVO. 
Establecer tamaños de muestra que nos permitan conocer la celidad 

del pro<itcto en proceso, mediante la inspección de una cantidad pequeña 
de materiales. 

POLITICA. 
La inspección en proceso se hll'á seleccionando al azar el material 

en proceso para probar según la frecuencia y el tamaño de muestra 
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establecidas. 

PROCEDIMIENTO. 

a) Inspección por atributos. 

En este caso se utilizar6n cartas de control P. nP. c ó U. 
Estas cartas necesitan muestras de un mlnimo de 25 piezas, para 

que sea i;ignificativo el porcentaje de defectuosos, dem6ritos, etc. 
Tanto la mue61ra como la frecuencia de inspección quedaran 

definidas en instrucciones de inspección y Plan de Control. 

b) Inspección por variables. 
A qui se utilizaran cartas X-R, de promedios y rangos, los que 

permiten un tamaño de mue61ra de 5, 6 o 1 O piezas, dado que su 
resultado es num6rico y nos permite efectuar c61culos m6s precisos. 

De Igual manera la frecuencia y la mue61ra quedar6n definidas en 
las instrucciones de inspección y Plan de Control. 

Para la selección del tamaño de Carta a usarse (corta o larga) se 
considera lo siguiente: 

CORTA. Se usa p;ra reportes de producción piloto con corridas de 
menos de 500 piezas cuando se requiere analizar dicho lote en 
particular. 

IARGA. Se usa en producción namal, ésto nos permite apreciar de 
manera más g-6fica las variaciones entre ordenes de producción. 

NOTA.- Si se usa la forma corta por atributos, tambi6n se debe USS" la corta 
por variables y viceversa. 

5.2.2.- LIBERACION Y ARRANQUE DE UNA LINEA DE PRODUCCION. 

Se define como arranque y liberación a la acción que toma el 
supervisor de cada area de Pl-oducción, de verificar que las 5 primeras 
piezas cumplan con lo especificado en las hojas de proceso y hojas de 
inttucción de prueba; con involucramiento y apoyo de Aseguramiento de la 
Calidad. 

OBJETIVO. 
Establecer 111 forma y el proce<imiento para que se pueda liberar una 

ítnea de producción al inicio de un nuevo producto u orden de producción. 

76 



POLITICA. 
Se tomarán 5 piezas para efectuar el proceso de LIBERACION DE 

LINEA. sin embargo se puede considerar la primera pieza como suficiente 
para este análisis. 

La LIBERACION DE LINEA será efectuada por los supervisores de 
Producción de cada área (Ensamble, Soldadura, Producto Terminado, y 
será asistido por el inspector de Calidad, en caso de ser necesario como 
puede ser que sea solicitado por el Gerente de Manufactura, ante procesos 
alticos por problemas o defectos reciente en linea. 

Después de aprobar la liberación de una linea de producción, solo 
se deten<tá al terminar la orden de producción, descanso del personal de 
producción, o bien ante un "PARO DE LINEA". 

ENSAMBLE INICIAL. 
Contra muestra fisica permanente de cada operación y hoja de 

instrucción se debe checar lo siguiente: 

a) Se debe checar operación por operación, tratando de localiztJJ" partes 
discrepantes. 

b) Debe cerciorarse si existen desviaciones de componentes o no: si 
existen se debe verificar que estén debidamente tramitadas y 
autorizadas por los departamentos involucrados. 

c) Una vez que el supervisor ha verificado lo anterior y ésto cumple con 
lo que pide su forma de liberación de linea, se considera que esta se 
encuentra liberada y puede mrancar. 

d) En caso de que el resultado indique que existen partes discrepantes, 
se efectuará un PARO DE LINEA. (ver forma ICC-03b al final de la 
tesis). 

e) El inspector de Calidad juntamente con el supervisor darán 
seguimiento a las anomallas encontradas para corregir que ha sido 
corregida la falla. 

1) El "PARO DE LINEA" poti"á ser retirado una vez que el Inspector de 
Calidad y/o el supervisor certifique que ha sido corregida la falla. 

+ENSAMBLE DE PRODUCTO T~RMIN.A.00. 

a) Se debe checar operación por operación, tratando de localizar partes 
discrepantes. 
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b) Se deberAn verificlK" con el equipo de prueba todos los plK"ámetros 
que indique la hoja de instrucción de operación. 

c) Una vez que el supervisor ha verificado, reporta el resultado en la 
forma de LIBERACION DE LINEA. (ver formas al final de la tesis). 

d) En el caso de que el resultado indique que las piezas no cumplen con 
las especificaciones, se efect\KYá un "PARO DE LINEA". 

e) El inspector de Calidad ¡untamente con el supervisor reportwán las 
anomallas que se encontraron y darilln seguimiento para que se 
corriian los defectos. 

f) El "PARO DE LINEA" podrá ser retirado una vez que el inspector de 
Calidad y/o el supervisor certifique ciue ha sido corregida la falla. 

5.2.3.- INSPECCION PATRULLA. 

Se define como Inspección patrulla a la acción de controlar y 
registrar datos de partes en proceso en cada una de las lineas de 
ensamble. 

PARTES DISCREPANTES.- Son aquellas que no cumplen. con la 
especificación u otro estándar de 
inspección; a veces son llamadas 
pwtes defectuosas. 

PARTES FUERA DE CONTROL.- Se presentan cuando uno o más 
puntos caen fuera de los limites de 
control. Tambi6n cuando siete o más 
puntos consecutivos estAn hacieun 
lado de la media o cualquier olro factor 
obvio. 

OBJETIVO. 
Prevenir que operaciones de producción produzcan partes 

discrepantes o fuera de control en linea ele ensamble. 

POLITICA. 
La inspección patrulla deberá ser realizada por persc:inal de Control 

de Calidad en forma periódica. 
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Se deberá aplicar en forma aleatocia a dilerentes partes del proceso 
o bien en forma delinida hacia una sección o proceso en donde se detecte 
un problema. 

Por disaepancias en el proceso encontradas en Inspección Patrulla, 
se trocederá a electuar un "PARO DE LINEA". 

PROCEDIMIENTO. 

a) Durante el turno se lleva a cabo la inspección patrulla en los puntos 
que especifica el Plan deControl continuo, ésta se efectúa 
comparando los resultados con las especilicaciones según la Hoja de 
Instrucción de Inspección, en la secuencia exacta y de acuerdo al 
tamaño y frecuencia de la muestra. 

b) El operario de linea registra los resultados de la inspección en la 
grálica de control estadlstico adecuada y grafica el punto 
cooespondiente; supervisado por el inspector de Control de Calidad; 
además etiqueta la última pieza del muestreo para mejor 
identificación del estado del proceso, según el plan de reacción. 

c) Las piezas que han sido aceptadas por el proceso pasan al área de 
empaque previo registro de como! de producción llevado por el jele 
de sección de cada linea de Producto Terminado (P.T.). 

d) En el sea de empaque el inspector de Aseguramiento de la Calidad 
realizará la auditoria COITespondiente por iroducto (ver punto 6.2 de 
auditorias de embarque), el personal de control estadlstico del 
proceso proporcionará la ¡J"álica adecuada para cada punto, asl 
como la escala adecuada para ésta. inspeccionará operación por 
operación y puntos que marca el Plan de Control. 

5.2.4.- INSPECCION RUTINA. 

OBJETIVO. 
El objetivo de esta inspección es efectuar una revisión continua al 

proceso, de manera ncrmalizada a actividades de Manufactura y Calidad. 

POLITICA. 
La inspección Rutina s«á efectuada diariamente en fcrma continua y 

paralela a las actividades de Producción por el Superviscr de linea, con el 
fin de detectar cualquier disaepancia en el proceso. 

Se utiliza como herramienta para notilicar problemas y en caso 
afirmativo, electuar inmedatamente una acción cooectiva al proceso. 
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PROCEDIMIENTO. 

Se procederA a efectuar la inspección rutina en forma inmediata, 
después del arranque de linea, para lo cual se utilizará la forma "REPORTE 
DE INSPECCION RUTINA" (fama IPR-01 ). 

5.2.5.- PLAN DE ACCION PARA PARTES DISCREPANTES Y 
CONDICIONES FUERA DE CONTROL. 

Se define el Plan de Acción como el criterio a seguir cuando se 
detectan piezas defectuosas o fuera de control durante el proceso 
productivo. 

OBJETIVO. 
Establecer un procedimiento de acción para cuando operaciones de 

producción produzcan partes fuera de especificación o de control. 

POLI TI CA. 
Al encontrs Calidad de Planta una causa de "'PARO DE LINEA", ésta 

deberá ser cancelada solo hasta definir el principio de Plan de Acción para 
la solución de partes disaepantes o condiciones fuera de central. 

Lo anterior se efectusá de igJal manera en las á"'eas de Producción 
adicionales como son Recibo, Prep.-ado de Materiales, Empaque, etc., en 
caso de encontrar disaepancias. 

PROCEDIMIENTO. 

a) cuando se detecte una pieza disaepante o fuera de control en 
cualquier muestreo se procederá a inspeccions 100% la producción 
hasta la última muestra "bajo control", sa busca la causa que motivo 
la condición "fuera de control" y se corrige. Dicha corrección se 
monitorea en la siguiente inspección (ver punto 4.1 y 4.4). 

b) Cuando se detectan panas discrepantes o proceso fuera de control 
en cualquier muestreo de la auditoria al proceso, se colocara un 
"PARO DE LINEA" (forma ICC-23), previa notificación a la 
Coordinación de Calidad como se muestra en el claves. El pso se 
retirará ún.icamente cuando el inspector de Control de Calidad y/o el 
supervisor certifique que la falla ha sido corregida. 

c) Las pieza discrepantes serAn canalizadas al área de recuperación 
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de partes para su análisis y reparación, mediante la forma "Reporte 
de piezas melas e la primera vez". 

d) La detección de estas situaciones de problema o un proceso fuera de 
conlrol corresponde tanto a Calidad como a Producción. 

NOTA.- El reporte de "PARO DE LINEA", será elaborado por la 
persona que gestione el paro. 

5.2.6.- REPARACIONES Y RECUPERACIONES DE PIEZAS EN 
RECUPERACION DE PARTES. 

OBJETIVO. 
Asegtrar la buena calidad de los productos recuperados y obtener 

información más precisa que ayude a determinar las causas más comunes 
de ciscrepancias. 

POLITICA. 
. Relroalimentar información obtenida en análisis de piezas 

recuperadas a todos los involucrados con el afán de tomar acciones y 
prevenir la no octrrencia posterior. 

PROCEDIMIENTO. 

a) Todas las pieza sospechosas o malas a la primera vez serán 
a!J"egadas de la linea de producción y entregadas al departamento 
de recuperación de partes para su análisis y recuperación. 

b) El departamento de recuperación de partes es responsable de 
informar a los involucrados acerca de los resultados obtenidos en el 
análisis y recuperación de partes. 

c) Todo el producto recuperado es auditado al 100% y en forma 
especial por par1e del inspector de Ase~amiento de Calidad. 

d) Al mismo tiempo sistemáticamente todo el producto recuperado se 
identifica int ... namf!f111! c::on •Jne etiqoJeta que contiene datos de la 
persona que reparo la piezas, asl como el No. de orden de 
reparación de que proviene. 
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1 ~-Asegurar la calidad de los productos 
manufacturados en la Empresa, 
considerando todos los aspectos que 
competen. 

2.-Tener un buen control desde los 
proueedores hasta el producto 
terminado. 

3.-Tener un sistema que ayude o 
controlar y preuenir que todas los 

octiuidades se den adecuadamente. 

4.-Establecer sistemas que permitan y 

fauorezcan la información en 
relación al Cliente-Proueedor. 
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6.1.- REPORTE DE AUDITORIAS INTERNAS. 

Se define el "REPORTE DE AUDITORIAS INTERNAS" como el 
documento que muestra el estado de los materiales en cuanto a Control y 
Calidad en la areas mencionadas. 

OBJETIVO. 
Establecer un control sobre los materiales en las diferentes áreas 

(Recibo, Almacén, Preparado de adenes y Proceso productivo. 

POLITICA. 
El "REPORTE DE AUDITORIAS INTERNAS" (forma llC-25), sirve 

como base para obtener información a detalle de rechazos y monitores de 
la calidad del producto terminado y los materiales, para la detección de 
problemas actuales y prevención de problemas potenciales en la linea de 
producción. 

PROCEDIMIENTO. 

- Este repate se emitirá diariamente con la finalidad de prever fallas. 

a) Se monitorea el procedimiento en recibo de materiales. 

b) Se tomirán muestras de almacén para efectuar auditorias de stock 
(ver punto 6.3). 

c) Se audita el preparado de Ordenes tomando muestreos de los 
componentes y comparándolos contra la muestra de procesos y se 
verifican las dimensiones. 

d) Se efectúan auditorias de Embarque al producto terminado 
diariamente pasado al área de empaque (ver punto 6.2 y reporte de 
registro de auditala ICC-24). 

NOTA.- Para todos los puntos anteriamente mencionados se 
notifican los resultados con el fin de involuaarlos y que tomen 
medidas· carectivas o preventivas. 

6.2.-AUOITORIAS DE EMBARQUE. 

Es la verificación de lotes mediante una inspección por medio del 
Plan de auditalas de embarque por parte de Aseguramiento de Calidad. La 
auditala debe tender siempre a "CERO DEFECTOS". 
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OBJETIVO .. 
Verificar la efectividad del sistema continuo de Control de Calidad del 

producto, antes de ser embarcado al Cliente. 

POLITICA. 
La auditoria se realiza conforme a la siguiente tabla: 

CONDICIONES 

Tamaño mlnimo 
de la muestra 

por lote. 

Consideraciones 
para cambiar a 
otra condición. 

200 

Se permite cambiar 
a la condición 11, si 
dentro de 20 lotes 
consecutivos ninguna 

muestra presenta 
unidades discrepantes. 

PLAN DE REACCION. 

50 

Se requiere cambiar 
a la condición 1, si 
cualquiera de las 

muestras presenta una 
unidad discrepante. 

Las acciones que se tomarán cuando resutte una pieza defectuosa o 
una ciscrepancia de las anteriormente mencionadas serA inspecclonir todo 
el embarque al 100% en esa prueba e investigar las causas y medidas 
correctivas apropiadas para cada corrección absoluta del sistema. 

PROCEDIMIENTO. 

La auditoria de embarque se hara a todo et producto terminado antes 
de ser enviado de la Planta al Cliente, con 24 horas de anticipación a su 
salida. 

El material que se encuentra en el área de Empaque es el que se 
auditará tomando una muestra al azar de acuerdo a la tabla de Plan de 
auditorias de embarque, de las cajas contenedoras del producto. Se 
efectuarAn las pruebas correspoocientes de funcionalidad y epañencia, asl 
como el chequeo de cantidad y calidad de empaque. 

Los resultados obtenidos en la auditoria seriln anotados en el 
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Registro de auditorias (forma ICC-24). 

6.3.-AUDITORIAS DE STOCK. 

OBJETIVO. 
Verificar que se mantenga la calidad de todo aquel material que este 

almacenado para su proceso o embarque. 

POLITICA. 
Se efectuarán las auditorias en almacén de materia prima a todos 

aquellos componentes seleccionados dentro de un rango particular en el 
área de inspección recibo y los cuales pueden cambiar sus caracterlsticas 
debido al medio ambiente y al tiempo de almacenaje. Se efectuarAn las 
auditorias al almacén de producto terminado, realizando las pruebas 
correspondientes a cada producto. 

Dichas auditorias se realizarán cuando el material este en stock por 
más de ocho clas. 

PROCEDIMIENTO. 

Se tomarán tamaños de muestra como lo determina la condición 11 de 
la tabla de la página anterior (plan de auditorias de embar<JJe), tomando en 
cuenta también el plan de reacción, para producto terminado. 

Para la materia prima el tamaño de mueslra será como lo determina 
la condición 11 de la tabla de recibo del plan de aucitorlas. 

Las pruebas a efectuarse serán las mismas que se realizaron cuando 
se aprobó el material. 

6.4.- RECHAZO DEL CLIENTE. 

· Se define como "Planta", al Cliente inmediato de la Empresa y 
"Campo" 111 Cliente final del producto. 

Si el rechazo se debe a mal manejo del material por parte del 
Clienie, a este se le hará cargo, ya sea por la reparación o abonando la 
cantidad 111 descuento por rechazo de la factura, según el reporte de 
servicio; esta información se le hace llegar a Contabilidad para que aplique 
sus procedimientos. 
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OBJETIVO. 
Establecer un control de defectos en productos rechazados por el 

Cliente, determinando la causa de la falla mediante un rastreo de lotes. 

POLITICA. 
Todo producto que venga de rechazo del Cliente , ya sea de planta o 

de campo sera inspeccionado y aprobado en el área de recuperación de 
partes para corroborar fallas y defectos. 

Los productos serán repai"ados pOf el area de servicio (Recuperación 
de partes), quien emitirá el reporte correspondiente a Control de Calidad 
plll"a tomlll" acciones correctivas. 

PROCEDIMIENTO. 

a) El rechazo será entregado a Control de Calidad (área de 
recuperación de pal"fes) con la copia de remisión y reporte de rechazo 
del Cliente. 

b) El material será probado e inspeccionado para determinar las fallas y 
el estado general del producto. De este modo se corrobOfarán los 
defectos reportados y detectarán posibles danos, que no sean 
imputables a la Empresa. El resultado de la inspección será vaciado 
en la forma ICC-01 "REPORTE DE INSPECCION DE RECHAZO" . 

c) El material pasará al !!rea de servicio donde se efectuará el reporte 
de inspección, para realizar su reparación y con el número de orden 
de reparación correspondiente, asignado en esta !!rea. 

d) Una vez efectuada la reparación se llenará la fOfma ICC-19 de 
"REPORTE DE SERVICIO", y el material pasará al departamento de 
empaque previa auditoria efectuada pOf el inspector de 
Aseg1nmiento de Calidad. 

e) Con el número de serie se procede a hacer el rastreo de lotes 
mediante e.1 procedimiento vigente. 

f) En base al resultado del punto anteriOf y a la información de la forma 
"REPORTE DE SERVICIO", se tomarán acciones correctivas en recibo 
de materiales, proceso o cualquier otra área en donde se requiera. 

g) Con la evaluación de Aseguramiento de Calidad del Cliente, se 
determina el cargo del material. Si el cargo es al Cliente se sugerirán 
métodos de inspección, manejo de material, ensamble, etc., para 
evitar daños posteriores. Las acciones correctivas a implementar en 
la Empresa se documentarán en la forma repOffe de S Pasos u 6 
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Disciplinas mismos que ayudan a detectar el origen de la falla y al 
mismo tiempo se plasman acciones para pre~ir la no ocurrencia 
posterior (ver formas ICC-31 e ICC-32), que se h..-á llegar al Cliente 
en un plazo no mayor a 10 dias a partir de la fecha que et material fue 
recibido. 

6.4.1.- RASTREO DE LOTES. 

OBJETIVO. 
Obtener de manera rápida la identificación, la fecha y materiales 

especificó& empleados en la fabricación de un lote de producto. 

POLITICA. 
El rastreo de lotes se realiza sobre el material rechazado por el 

Cliente haciendo un análisis retrospectivo para poder llegar hasta la 
determinación del lote exacto de materia prima que se utilizó en la 
fabricación del producto, asl como analizar si existieron paros de linea, 
condiciones fuera de control, desviaciones, etc., que pudieran haber 
afectado la calidad del producto. 

PROCEDIMIENTO. 

a) Con el número de serie que lleva adherido el producto se determina 
el número de orden de producción. 

b) Una vez determinado el número de orden se determina la fecha de 
fabricación en los controles respectivos de producción. 

c) La fecha exacta de producción sirve también para determinar la fecha 
de salida de la orden de producción del almacén de materia prima. 
·En dicha salida se lee el número de folio con el que se liberó el 
material de control de calidad recibo. 

d) Con el folio y la fecha se puede determina- ya, en que condiciones 
fue aceptada la materia prima, ya que estos datos se tienen 
registrados en la forma "RECIBO DE MATERIALES" (forma ICC-05) y 
"REPORTE DE INSPECCION DE MATERIAL" (forma ICC-01). 

6.5.-CERTIFICACION DE CALIDAD. 

OBJETIVO. 
Este procedimiento tiene como primordial objeto asegurar y 
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garantizar la calidad y uso de la pieza o parte. 

POLlllCA. 
Crear confianza de aceptabilidad y garantla de aseguramiento de 

calidad. 

PROCEDIMIENTO. 

El Departamento de Control de Calidad debe destinar este 
procedimiento adecuado para la inspección y aceptación de lo requerido. 

El inspector en turno debe verificar la calidad y funcionamiento de la 
pieza y parte, identificándolo con una etiqueta del Departamento de 
Calidad. 

Se debe auditar a Producto Terminado, lngenierla de Calidad en 
concordancia con ACP el ensamble correspondiente del equipo y su buen 
empaque y almacenamiento. 

El Gerente de Calidad Planta tiene la máxima autoridad para la 
aceptación del ensamble en acuerdo e información clara y precisa de la 
calidad de la misma. siempre y cuando sea necesaria. 

En su defecto el Jefe de Calidad, ACP e lngenierla de Calidad tienen 
la autorización de la certificación del producto terminado. 

Se debe tener un procedimiento de llenado de una forma ICC-13 de 
"CERTIFICACION DE CALIDAD" . 

Este mismo deberá de cumplir las exigencias requeridas por el 
Cliente para el equipo liberado como: No. de p..-te del producto, nombre del 
producto, cantidad aceptada, número de certificación, evidencia estadistica 
de resultados y nombre y firma de quien certifica. 
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Estnblecer un puente de 

comunicación entre los Departamentos 

de Control de Calidad e Ingeniería paro 

nsegurnr el proceso correcto de 

Inspección y Preuención en la 

mnnufacturn del producto que nos 

permite obtener In calidad esperndn. 
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7.1.- ELABORACION DEL PLAN DE INSPECCION. 

OBJETIVO. 
Mantener una similitud en todos los planes de inspección que se 

realicen para todos los procesos de la Empresa. 

POUTICA. 
El presente procedimiento puede ser aplicado a cualquier parte del 

proceso donde se requiera una secuencia de inspección. 

PROCEDIMIENTO. 

ldentiliCN necesidades de inspección. 

Establecer una secuencia de como se va a inspeccionar de acuerdo 
a las hojas de proceso. 

Identificar caracterlsticas criticas por medio de una delta invertida. 

7.2.- PRUEBAS DE ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA. 

OBJETIVO. 
Tener un procedimiento que indque como se realizan las pruebas de 

lngenierla, asl como establecer un pro!J'ama para su revisión. 

POUTICA. 
Este procedimiento es aplicable a todas las pruebas de lngenierla 

que estén establecidas en planes y/o hojas de instrucción de inspección. 

PROCEDIMIENTO. 

Es responsabilidad de lngenieria de Calidad formular un prog-ama 
donde se indiquen todas las pruebas de ingenierla y se establezca fecha de 
revisión. 

lngenierla de Calidad efectuará según fechas programadas que las 
pruebas de lngenierta se hayan cumplido de acuerdo a lo establecido. 

Ingeniería de Calidad elaborará un reporte donde quedarán 
asentados los coment;rios de las pruebas. 

lngenierla de Calidad proporcionará copias a los Departamentos 
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involucra<;ios. 

lngenierla de Calidad monitoreará acciones que se den según su 
reporte. 

7.3.- ELABORACION Y REVISION DE PLANES DE INSPECCION DE 
PRt¿EBAS DE ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA (E.I.). 

OBJETIVO. 
Establecer un procecimiento que garantice la correcta elaba-ación 

de la hoja de instrucción de inspección para especificaciones de lngenierla. 

POLITICA. 
Este procecimiento pocrá ser usado por cualquier departamento y 

deberá revisarse en forma periódica. 

PROCEDIMIENTO. 

Se deben identificar las especificaciones de lngenierla a verificar. 

Se procede a la realización de la hoja de instrucción de inspección 

El Departamento de lngenierla de Calidad establece un programa 
continuo para revisión de estos documentos. 

7.4.- ANALISIS DE PARAMETROS EN PROCESO. 

OBJETIVO. 
Preveer un procedimiento para analizar y evaluar los distintos 

parámetros del IJ'oceso en planta para asl g;rantizar una calidad confiable 
en todos los productos dtrante la fabricación signtticativa, asegurando que 
todo inicio de IJ'Oducción cumpla con especificaciones, evitando asl la 
manufactura de p;nes defectuosas. 

POLITICA. 
Este procecimiento es pa-a ser utilizado en el área productiva de la 

empresa. 

PROCEDIMIENTO. 

Es responsabilidad del área de lngenierla analizar y determinar 
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cuales parámetros del proceso se controlarán. 

El área de estadlstica corrobaara e implementará estos anáisis. E 
igualmente hará seguimiento a lo determinado, tomando acciones 
correctivas en conjunto con lngenierla en los casos necesa-ios. 

7.5.- PLANES DE MUESTREO. 

OBJETIVO. 
Establecer la forma correcta para realizar un plan de muestreo. 

POLITICA. 
Este procedimiento sera aplicado en el área de Recibo de Materiales, 

Producción y Control de Calidad. 
La tendencia a seguir debe ser con respecto al criterio de "CERO 

DEFECTOS". 

PROCEDIMIENTO. 
Se hará de acuerdo a las necesidades de cada área para la correcta 

verificación del proceso correspondiente. 

RESPONSABILIDADES. 

• PRODUCCION. 
Es directamente responsable de realizar su Plan de Muestreo para la 

verificación de sus procesos. 

• CONTROL DE CALIDAD. 
Es directamente responsable de realizar su Plan de Muestreo, para 

la aprobación o rechazo de los procesos ya sea en lineas o producto 
terminado. · 

7.6.- CONTROL DE PLANOS Y ESPECIFICACIONES. 

OBJETIVO. 
Tener un formato adecuado y efectivo para el manejo de documentos 

requeridos por el Cliente. 
Tener un procedimiento para la repartición de planos a las áreas 

involuaadas o afectadas. 
Esta debe ser por los conductos interesados y requeridos inácando 

los puntos, caracterlsticas y especificaciones a controlar. 
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POLITICA. 
Tener un mejor control y seguimiento de los requerimientos 

especificas (en base a la comunicación estructural). 
Este procedimiento deberá dar conciencia de una buena 

comunicación y entendimiento. 

PROCEDIMIENTO. 

Es responsabilidad primordial del l!rea de lngenierla del Producto, 
facilitar toda la información verdadera que cubra los requerimientos de la 
manufactura de un producto o equipo. 

Esta información deberá ser amparada por planos actuales, 
documentos que evalúen la autenticidad del producto, certificado de 
material, repmes, verificación dimensional. 

El área de lngenierla de Procesos deberé facilitar y distribuir las 
información necesaria a los departamentos correspondientes para su 
proceso y control. 

Esta infa-mación debe ser clara. concreta y definida, para Sil efectiva 
inspección. Consistente en Manejo y Control de dibujos de lngenierla. 

+ Hojas de instrucción de inspección. 
+ Ayudas visuales de las piezas o p<Yles. 
+ Hojas de proceso de lngenierla. 

7.7.· CONTROL Y SEGUIMIENTO A DESVIACIONES. 

OBJETIVO. 
Dar un seguimiento adecuado a las desviaciones de lngenierla 

desde su emisión hasta la caducidad de la misma. 

POLITICA. 
Será aplicable a todas las desviaciones de lngenierla de la Empresa. 

PROCEDIMIENTO. 

lngenierla es el enc..-gado de solicitar al cliente. la aprobación para 
las desviaciones y compraba" ~ estas no afect .. 4n al funcionamiento y 
calidad del producto, será el Coa-dnador de AsegW"amiento de Calidad el 
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encargado de recibir 1 as desviaciones aprobadas por el cliente, y enterar al 
personal Involucrado de las condiciones desviadas y la vigencia de las 
mismas. 

Solo hasta el momento de que las desviaciones estén debidamente 
aprobadas y comprobando que los componentes desviados no afectarán al 
funcionamiento y calidad del producto hasta este momento puede 
arrancarse un proceso na-mal. 

El Coordinador de Asegosamiento de Calidad al recibir la desviación 
de lngenierla, enterará oportunamente al personal del área de Calidad y 
producción involucrado, de las condiciones de la desviación. 

Dará seguimiento a la desviación hasta su caducidad, es decir hasta 
completar el número de piezas especificado o los dlas de .Producción 
permitidos. 

Deberá realizarse una H.1.0./H.1.I. (Hoja de Instrucción de Operación I 
Hoja de Instrucción de Inspección) que manifieste los cambios necesarios 
al proceso, derivados pa- la desviación, por parte de lngenierla de 
Procesos, junto con Aseguramiento de Calidad y Producción deben 
cerciorarse que se cumpla. 

7.8.- NOTIFICACION DE CAMBIOS DE INGENIERIA AL PRODUCTO­
PROCESO. 

OBJETIVO. 
Tener un proceso electivo y documentado para obtener la aprobación 

del Cliente sobre cambios en el producto y proceso asl como cambios en el 
diseño de la caja negra. 

POLITICA. 
El procedimiento deberá asegurar que todas las actividades 

afectadas, tanto internamente (lngenierla de Manufactura, Producción. 
Calidad, Mantenimiento), como Clientes (lngenierle de Producto, SQA 
(Supplier Quality Assistance - Asistencia de Calidad a Proveedores), 
Compras, Localidades receptoras) sean oportuna y adecuadamente 
notificadas de los cambios. 

Deberán ser revisados y actualizados por AMEF's y Planes de 
Control como pste de un cambio en producto/proceso. 

Deberá obtenerse la aprobación del Cliente antes de implantar el 
cambio de diseno y/o proceso. 

Se deberá dar notificación para que se actualicen las instrucciones 
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para el operario e inspector, y las ayudas visuales en el proceso que 
permitan y aseguren el efectuar los cambios al producto. 

Para la aprobación definitiva de cualquier cambio, tanto del Cliente, 
como internamente, se requiere tener terminada la revisión y actualización 
de toda la documentación involucrada en el cambio de diseño I proceso. Asl 
como habef comprobado la Gerencia de Calidad, la comunicación oportuna 
electiva, interna y externamente, de tal documentación antes de su 
implementación. 

Todos los materiales que se suministren de diferente distribuidor pero 
que provengan de un mismo fabricante, no requieren notificación de 
lngenierla. 

La notificación de cambio de lngenierla debe contener una causa del 
cambio, lo suficientemente poderosa para que sea justificable. 

· Cuando la notificación requiera cambios en los parámetros· de 
funcionamiento será necesario evaluar al producto en sus pruebas de 
validación, cumpliendo las especificaciones de la parte. 

Asl mismo, cuando los cambios sean de componentes esenciales, se 
deberán correr las pruebas de validación que fije tanto lngenierla de 
Diseño, como Calidad e lngenierla del Cliente, antes de emitir· su 
notificación. 

PROCEDIMIENTO. 

Al crearse la necesidad de un cambio de lngenierla en 
Producto/Proceso, lngenierla de Diseño emitirá la notificación en él fcirmato 
correspondiente (110-03), el cual ten<:U el carácter de solicitud hasta que 
sea fechado y firmado de aprobado por Compras, Manufactura. Materiales, 
Calidad, y pa- lngenierla del Producto, SOA y Compras del Cliente. 

Para la aprobación del cambio, lngenierla de Diseño enviará la 
notificación a ACP, para que efectúe el seguimiento con el Cliente. 

De igual manera ACP notificará del cambio al Ciente y efectuará los 
acuerdos y coordinación de firma de notificación, pruebas de validación, 
evidencia de soporte necesaria, elaboración de formas Cliente de 
aprobación, asl como de la vista a Planta, por parte de Calidad Cliente pwa 
la aprobación y auditoria de embarque. 

Es responsabilidad directa del Coordinador de Aseguramiento de 
Calidad, recibir la notificación y enterar al personal involucrado acerca de 
los siguientes puntos: 

• Acerca de los cambios de lngenierla y/o componentes. 
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• Acerca de la aprobación interna y del Cliente, por medio de la 
forma correspondiente. 

• Es responsabilidad del Coordinador de Calidad. enterar 
opatunamente a los inspectaes del área involucrada acerca del 
cambio de lngenierla y/o componentes y verificará la aplicación 
ca-recta y en la fecha indicada del mismo. 

Coordinación de Calidad verificará que la implementación del 
cambio de lngenierla y/o componentes se lleve a cabo en el equipo 
indicado. 

En el caso de requerirlo, el Ingeniero de Calidad hará las 
modificaciones neces..-ias en los planes de control, hojas de instrucción de 
inspección y ayudas visuales de las partes afectadas. 

Los inspectaes del área involucrada en el cambio, verificarán la 
aplicación adecuada del mismo, reportando en primera instancia al 
Supervisor de Producción, cualquier anomalla en su aplicación. De 
continuar las anomallas, elaborarán el aviso problema ca-respondiente. en 
espera de acción carectiva o la desviación corresponciente. 

ACP e lngenierla de Diseño realizarán visitas i;rogramadas a la 
Planta del Cliente en fama previa a la aprobación del cambio, para efectuar 
las pruebas funcionales necesarias, con el objeto de prevenir posibles 
problemas posteriaes. 

El formato a utilizar será "NOTIFICACION DE CAMBIOS DE 
INGENIERIA AL PRODUCTO-PROCESO" (fama llD-03). 
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1. - Medir y euoluor lo efectiuidad tot ol 
del sistema de medición tomondo en 
cuenta los factores de eHoctitud, 
reproducibilidod, estobilldod y 

repetlblidod. 

2.- Mantener en buenos condiciones el 
equipo de medición y pruebo utilizado 
por · lo Empreso, en el diseño, 
uolidoción, producción y control de 
todos y codo uno de los productos que 
se prodúcen y con ello gorontizor lo 
calidad requerido en los 
especificaciones del Cliente. 

3.- Obtener registros de codo equipo, 
los cuales nos darán información para 
el análisis de comportamiento y 

estadístico con el objeto de mejoror el 
programo de mantenimiento. 
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GENERALES. 

El programa involuaa a todos los equipos que se utilicen en la 
compañia, asl como responsabilidades bien definidas por parte de los 
usu;rios del programa de mantenimiento en los términos siguientes: 

1. - la responsabilidad principal de la buena operación del equipo recae 
sobre el Dep;rtamento de Ingeniería, el cual asignará números de p;rte 
a todos los equipos. 

2.- Antes de entrar en operación, lngenierla recibe o fabrica todo el 
equipo a utilizarse. con el objeto de analizar su operación, ajustar contra 
Indicaciones del fabricante y emitir la instrucción de operación. 

3. - El usuario recibe el equipo e instrucciones esa-itas y verbales, para la 
operación y conservación especifica del equipo con la responsabilidad 
de avisar inmediatamente sobre cualquier cambio o falla en el equipo, 
para ello utilizando los conductos y medios apropiados. 

4.- De acuerdo con el programa, lngenierla verifica los equipos y hace 
observaciones para mejorar la conservación de el mismo. 

TIPOS DE EQUIPO. 

A) EQUIPO DE MEDICION SEGUN El GIRO Al QUE SE DEDIQUE LA 
EMPRESA. 

Definimos al equipo de medición electrónico. como dispositivos 
capaces de medr, grabar, ajustar o controlar. Estos determinan la existencia 
a magnitud de viriables tales como: 

Frecuencia, Potencia, Impedancia. Distorsión, Sensibilidad, 
Corriente, Voltaje, Resistencia, etc. La información de los equipos se 
obtiene a través de lecturas analógicas, digitales grlificas, señales 
luminosas o aucibles. 

· la aplicación en los diferentes crcuitos es en forma directa o 
incirecta. 

Este grupo comprende a: Volllmetros, Amperímetros, Multlmetros. 
Osciloscopio, Generador de señales, Frecuenclmetro, Sonómetro, Fuentes 
de alimentación, etc. 

NOTA: En el caso especifico de la tesis, se pone como ejemplo una 
empresa del giro electrónico. 
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BJ EQUIPO DE MEDICION DIMENSIONAL. 

Definiremos al equipo de medición dimensional. a los ins1rumentos 
que nos llevan a determins con precisión las magnitudes tales como: 
Longitud, Angulas, Radios, Di6metros, etc. 

La medición se efectúa por comparación en escalas palrón de uso 
común. Por su operación, estos instrumentos pueden ser Mecánicos, 
EléClricos o Eleclrónicos. 

Este grupo comprende a Calibradores vernier, Micrómelros, 
Medidores de attura, Medidores de ángulos, Calibradores de radios, etc. 

C) EQUIPO DE PRUEBA. 

En general el diseño de los equipos de prueba es enfocado a la 
búsqueda o aplicación de parámelros bien definidos, los cuales permiten 
verificar y decidir si el producto cumple con las especificaciones dadas. 
Estos dispositivos se integran por uno o más Instrumentos de medición, 
conlroles eleclrónicos, eléctricos o mecánicos y generadores o simuladores 
de condiciones eléctricas o flsicas. 

Por su operación pueden ser Automáticos, Semiautomllticos o 
Manuales. 

B.1.- PROCEDIMIENTO DE METROLOGIA. 

OBJETIVO.· 
Efectuar estudios e inspección dimensional pll'a asegurar la calidad 

de panes e inwumentos de medición. 

POLITICA. 
El lk'ea de Metrologla de Control de Calidad efectúa estudios 

dimensionales al procticto y sus componentes. Me.,ologla mantiene el 
control de planos y especificaciones; asl como los cambios a los mismos. 

Metrologla mantiene el control de la adquisición; uso y 
mantenimiento de los instrumentos y aparatos de medición. 

PROCEDIMIENTO. 

Efectull' la inspección y análisis dimensional 100% al producto y sus 
compoenentes: 

- Cuando se realicen modificaciones o cambios: 
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En el herramental con que se fabrican. 
En el proceso productivo. 
En el material. 

Cuando obtenga la muestra inicial del mismo. 
- Cuando asl lo señale el programa anual. 

Realizar la inspección dimensional 100% de acuerdo al 
procedimiento escrito autaizado. 

Efectuar la inspección y análisis dimensional parcial del producto y 
sus componentes, cuando asl sea requerido por algún Departamento 
interesado en el compatamiento de uria o varias dimensiones en especial. 

Efectuar oportunamente un repate de todas y cada una de las 
inspecciones dimensionales de cualquier tipo, en fa-matos autorizados para 
tal efecto. 

Emitir el reporte de inspección dimensional y distribuir copias entre 
los Departament~s Involucrados en la calidad del producto. 

Controlar y mantener en óptimas condiciones el archivo general de 
planos, especificaciones e infamación complementaria con que cuenta el 
Departamento de Control de Calidad. 

Mantener fuera el uso y bajo control la información técnica obsoleta 
por cambios y modficaciones en el producto. 

Controlar el uso de los instrumentos y aparatos de medición con que 
cuenta el Dep¡wtamento de Contol de Calidad. 

Efectuar el mantenimiento preventivo de los instrumentos y aparatos 
de mecición del Departamento, de acuerdo al programa anual. 

Identificar cada instrumento con su número cocificado de acuerdo al 
registro maestro de instrumentos y su úttima fecha de calibración y 
mantenimiento. 

Not~icar por escrito la requisición de compra de nuevos in&trumentos 
o aparatos de medición de acuerdo a las necesidades del departamento. 

Mantener fuera de uso aparatos o instrumentos de medición en 
condiciones no confiables. 
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B.2.- PROGRAMA DE MANTENIMIENTO, CONTROL Y CALIBRACION DE 
EQUIPO. 

OBJETIVO. 
Mantener en buenas condiciones el equipo de medición y prueba 

utilizado p<r la Empresa, en el diseño, validación, producción y control de 
todos y cada uno de los productos que se producen y con ello garantizar la 
calidad req.¡erida en las especificaciones del Cliente. 

POUTICA. 
El presente procedimiento es aplicable para todos los equipos de 

prueba. 

PROCEDIMIENTO. 

Pa- la !J'an impa-tancia que tiene el asegurar que todo equipo de 
prueba usado en proceso productivo proporcione lectll'as correctas y se 
encuentren en buenas condiciones de uso. el área de control y 
mantenimiento de equipos es responsable de revisar todo el instrumental ·y 
darle mantenimiento preventivo. 

Para tal motivo el parsonal de este departamento procede de la 
siguiente manera: 

- El usuario es responsable de reportar el equipo de prueba cullildo éste 
se dañe, llevando Sil respectivo reporte de reparación y entregándolo al 
departamento de mantenimiento de equipos. · 

- El departamento de Control y Mantenimiento de Equipos es responsable 
de dar mantenimiento a los mismos antes de que se venza la lecha 
prQ!J'amada; ca-roborando este punto en su registro del pro!J'ama de 
mantenimiento preventivo. 

- El departamento de Aseguramiento de Calidad es responsable de 
efectuar estudos R y R a todos los equipos nuevos y a los actuales después 
de cada ajuste o reparación antes de que entren a un proceso normal (ver 
punto 8.4 estudios R y R.). 

- Cuando el instrumento o equipo de prueba esta funcionando 
adecuadamente y su fecha de mantenimiento se venció, en este caso se 
revisa de apariencia y se comprueba su correcto funcionamiento y exactitud 
en las medidas propa-cionadas por el instrumento. 

- Cuando el instrumento se encuentra totalmente aceptado en su 
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funcionamiento y exactitud de medida, se describen en la etiqueta volante 
los siguientes datos: 

• Número de certificación, lugar de empleo, última fecha de calibración y 
próxima de calibración. 

• Posteriormente se envla el ilstrumento a su llrea de uso. 

Nota: Ver hoja del programa maestro de equipos en la página anterior 
(figll'a 8. 2). 

8.3.- MANTENIMIENTO Y CUIDADO DE EQUIPO FUERA DE USO. 

OBJETIVO. 
Mantener un control solx"e todos los instrumentos de medición que se 

encuentren en uso. 

POUTICA. 
Este procedimiento es aplicable a todo el equipo de medición dentro 

de la compal'íla. 

PROCEDIMIENTO. 

Todo el equipo que no se encuentre en uso deberá ser retirado del 
lugar o del área de trabajo. 

Antes de ser retirado del area o lugar de trabajo deberá realiza-se la 
limpieza de éste y verificado que no presente partes dañadas. 

El ~po deberá ser enviado al Area destinada para el mismo, con el 
fin de evitar ser dañado cuando no se encuentre en uso. 

En caso de contar con estuche deberá ser inte!J"ado al mismo. 

Cuando el equipo no pueda ser retirado del lugar o érea de "abajo 
se deben~ realizar le limpieza del mismo y se reti'arlln los objetos extraijos 
a 6s1e y deberá mantenerse limpio mientras no se encuentre en uso. · 

Una vez terminado el uso de algún equipo o instrumento de mecición 
y se detecten anomallas como son: partes faltantes, partes dañadas, error 
en la medciones, etc., deberá informarse al Departamento de Control y 
Mantenimiento de equipos, para que pueda ser corregido o en su defecto 
se reponga el equipo o instrumento. 
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Es responsabilidad de la pel'sona o personas que estén a ca-go del 
equipo o instrumento de medición, llevar a cabo todos y cada uno de los 
puntos antes mencionados. 

6.4.- ESTUDIOS R-R (Repetibilidad-Reproducibilidad). 

OBJETIVO. 
Tener una confiabilidad tal, que los instrumentos de medición por 

variables, reproducibilidad y estabilidad. 

POLITICA. 
El presente procedimiento es aplicable para la verificación de 

cualquier instrumento de medición por variables, para cualquier 
caractt!flstica especifica. 

PROCEDIMIENTO. 

Los Operadores son referidos como A, B, C, y las partes numt!fadas 
del 1 al 10. 

Calibrar el dispositivo con el patrón correspóndiente, antes de 
efectuar la primera serie de lecturas. 

El Operador A medirá las 10 piezas recolectando los resultados en la 
columna 1. 

El Operador B medirá las mismas piezas, recolectando los datos en 
la columna 4. 

El Operador C medirá las mismas piezas, recolectando los datos en 
la columna 7. 

Repetir con el Operador A nuevamente recolectando valores en la 
columna 2 

Repetir con el Operador B nuevamente recolectando valores en la 
columna 5. 

Repetir con el Operador C nuevamente recolectando valores en la 
columna 6. 

Efectuar de igual manera el tt!fcer intento, recolectando los datos en 
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las columnas A, B, C. 

Realizar el cálculo correspondiente y si la habilidad del instrumento 
es aceptable se considera como está, si la habilidad no fuera aceptable, 
realizar un tercer intento con los mismos Operadores A, B y C, recolectando 
valores en la columnas 3, 6 y 9. 

Proporcionar los datos a personal del área de CEP para que estos 
efectúen el cálculo correspondiente y analicen si la habilidad del equipo es 
aceptable o no aceptable. 

En caso de que la habilidad no sea aceptable el equipo requiere 
reajuste o calibración y puede ser usado en proceso normal. 

Si la habilidad del equipo es aceptable puede usarse en producción 
normal. 

B.5.- CONTROL Y DESARROLLO DE EQUIPO NUEVO. 

OBJETIVO. 
Mantener un sistema que permita garantizar que todo el equipo de 

mecición nuevo se encuentre en condiciones óptimas de verificación. 

POUTICA. 
Este procedimiento es aplicable para todos los instrumentos de 

mecición nuevos. 

PROCEDIMIENTO. 

Debido a 111 gran import11ncia que tiene el asegl.l'ar que todo 
calibrador de nueve adquisición proporcione lecturas correctas, tenga un 
ciseño adecuado al uso a que se 'destina y que se encuentre en buenas 
conciciones para su uso. El 41-ea de control y mantenimiento de equipos es 
responsable de aprobar el uso del calibrador nuevo. 

Para tal efecto el personal de control y mantenimiento de equipos 
procede de la siguiente m11nera: 

Se recibe el nuevo instrumento, se verifican sus buenas condiciones 
generales. 

Se corrobora que el instrumento sea el solicitado en la requisición 
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correspondiente. 

Se comprueba el correcto funcionamiento del instrumento. 
Se verifica la exactitud en las medidas proporcionadas por el 

instrumento. 

Cuando el instrumento no reune las caracterlsticas de 
funcionamiento y exactitud requeridas se reportan las discrepancias y no se 
acepta. 

Cuando el instrumento se encuentra totalmente aceptado en su 
funcionamiento y exactitud de lecturas se registraré en el master de 
inslrumentos de medición. 

Se identifica al instrumento con su número correspondiente del 
registro master grabado en el mismo .con vibrador eléctrico o con una 
etiqueta autoactierible. 

Se coloca una tarjeta o una etiqueta al instrumento en el cual se 
describen los siguientes datos: tipo de instrumento, número de 

· identificación, rango de medida, lugar de empleo, empleo particular y 
demás información pertinente. · 

Se registra la fecha de alta del instrumento en el calendario anual de 
mantenimiento, con la finalidad de establecer su próxima fecha de 
calibración. 

Se especifica próxima fecha de calibración en etiqueta. 

Se envla el instrumento a su á'ea de uso. 

8.6.- PROCEDIMIENTO PARA LA ASIGNACION DE EQUIPO NUEV.O. 

OBJETIVO. 
Este procedmiento esta basado para mantener un estricto control de 

todo el equipo de medición que sea usado en todas las 6reas donde se 
requiera. 

POLITICA. 
Este procedimiento tiene aplicación en todos los departamentos en 

donde se cuente con equipo de medición. 
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PROCEDIMIENTO. 

Una vez verificado y calibrado, el equipo quedará disponible para el 
área que asl lo requiera. 

Cuando el equipo sea asignado a alguna área respectiva, el 
Inspector responsable de dcha érea deberá firmar un vale de asignación 
de equipo para su control. 

Este vale de asi!Jlación será controlado por el área de control y 
mantenimiento de equipos. 

Una vez que se cuente con el vale de asignación, se procederé a 
realizar el listado de asi!Jlación. 

Cuando exista algún cambio de personal en alguna de las áreas, es 
responsabilidad del Jefe de dicha área, informar al departamento de 
Control y Mantenimiento de Equipos para que se realicen los cambios 
pertinentes en los documentos antes mencionados. 
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1.- flsegurar la Calidad de nuestros 
productos por medio del uso de 
auditorios. 

2.- Efectuar un sistema de auditorias a 
proueedores, al proceso producttuo 
y clientes mismo que permito 
detectar deficienci11s y que fomente 
oportunidades de mejor11, 11sí como 
tomo de occiones pura corregir 
deficiencias inicialmente y 11 futuro 
preuenirlas. 

3.- flsí mismo efectu11r ouditoríos a los 
sistemas implantados en 111 planto 
con lo finolldod de asegurar su 
urgencia y buscor mejoras 
innou11doros. 

4.- Satisfacer lo uoz del cliente. 
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9.1.-AREA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD. 

OBJETIVO. 
El área de Aseguramiento de Calidad efectua auditorias de calidad 

con el objetivo de aGegUnr totalmente la calidad del producto de acuerdo a 
las especificaciones, planos. ordenes de compra, etc. 

La Auditolia de Calidad apareceré en algunas de sus formas. la 
inspección de la inspección de sus partes, las pruebas de las pruebas de 
productos y el procedimiento para evaluar los procedimientos de 
evaluación de la calidad de productos. El propósito no es la duplicación de 
conlroles, si no el asegur!V" que haya un control consistente y efectivo. 

POLITICA. 
Auditoria de Calidad es la evaluación para verificar la efectividad del 

conlrol. 

PROCEDIMIENTO. 

Las funciones generales del ~ea de Aseguramiento de Calidad se 
enlistan a continuación: 

Efectúa auditorias que de acuerdo a su i9"ea de aplicación se 
clasifican en: 

- Auditorias internas. 
- Auditorias a plantas 1Vmadoras. 
- Auditorias a proveedofes. 

Retroalimenta con la información que resulta de la auditoria a los 
diferentes departamentos, internos y externos, involucrados en la calidad 
del producto. 

Establece compromisos interdepartamentales y planes de trabajo 
que tiendan a Ja mejora del control de calidad existentes. 

Da el seguimiento a los planes de trabajo del control de calidad para 
su cumplimiento óptimo. 

Establece de antemano el propósito de la auditoria antes de 
efectuarla. 

Efectuar auditorias internas: 
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- De acuerdo a los procecimientos esaitos y cumpliendo con las pollticas 
de la Empresa. 
- De embm-que con el propósito de medir la efectividad del control del 
producto. 
- De procedimientos con el propósito de medir la efectividad del 
cumplimiento de éstos. 
- Al sistema de calidad con el propósito de medir la efectividad del 
sistema de calidad. 

Elaborar reportes de auditoria interna de acuerdo a los 
procedimientos escritos, tales que retroalimenten la información útil 
obtenida de la auditoria a los departamentos internos involucrados en la 
calidad del producto. 

Coordinar las acciones correctivas a cualquier problema que se 
reporte en cuestión de la caHdad del producto en planta, tal que cumpla con 
los requerimientos y pollticas de la Empresa y satisfaga las necesidades del 
Cliente. 

Analizar detalladamente el material rechazado de las lineas de 
ensamble del Cliente para determinar el cargo al Proveedor o Cliente. 

Efectuar auditorias: 
- A proveedores de acuerdo a los procedimientos escritos y cumpliendo 
con las pollticas de la Empresa. 
- Al sistema de calidad de proveedores con el propósito de medir la 
efectividad de su sistema de calidad. · 

Establecer programas de trabajo con el proveedor para mejorar su 
sistema de calidad. 

Efectuar auditortas de embarque al proveedor con el propósito de 
medi" la efectividad del control del producto. 

9.2.-CUESTIONARIO DE EVALUACION A PROVEEDORES. 

OBJETIVO. 
Es el Jropósito de la Empresa, el revisar la situación del sistema de 

calidad de proveedores mediante evaluaciones periódicas que nos 
muestren tanto la deficiencias como las mejoras, a modo de conocer el 
potencial de confiabiHdad de las mismas. 
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POLITICAS. 
Se efectuará evaluación a proveedores con una frecuencia máxima 

de 6 meses. 
La calificación máxima obtenida será de 200 puntos, considerando 

140 puntos como mlnimos para reconocer a un proveedor confiable, asl 
como que dichos proveedores obtengan 7 puntos mlnimos de calificación 
en cada pregunta. 

La calificación para cada una de las 20 preguntas es de 1 O puntos 
máximo y su cuantificación corresponderá al Ingeniero de ACP, de acuerdo 
al avance observado. 

PROCEDIMIENTO. 

Se efectuará la evaluación en la Planta del Proveedor, para lo cual 
se avisará con anticipación mlnima de un mes, a modo de que la 
información este lista para la fecha. 

Se aplicará el cuestionario vaciando la información en un reporte de 
auditoria presentado al proveedor al finalizar la evaluación. 

Se incluirá en dicho reporte, las observaciones, recomendaciones y 
fecha de compromiso de entrega de Plan de acción correspondiente. 

Nota: Ver Guia de uso para el Sistema de Evaluación a Proveedores 
al final de este capitulo. 

9.3.-AUDfTORIAS A PROCESO. 

OBJETIVO. 
Hacer uso de esta técnica que es aplicable a todos los 

Departamentos involuaados con la manufactura del producto. 

POLITICA. 
El contar con un procedimiento tal que se mida la efectividad del 

cumplimiento de los procedimientos y/o controles preestablecidos, para 
garantizar la calidad del producto. 

PROCEDIMIENTO. 

Efectuar auditorias a proceso con el propósito de valuar la efectividad 
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de los procesos de acuerdo a las especificaciones y controles solicitados. 

Efectuar auditoria a cada una de las áreas involucradas con la 
manufactura del producto. 

Elaborar reporte de aucitorla al área en cuestión, de acuerdo con el 
procedimiento tal que los resultados obtenidos retroalimenten a los 
departamentos involucrados. 

Establec<er las acciones correctivas a cualquier problema o 
deficiencia en coordinación con los depinamentos involucrados. 

Dar seguimiento a acciones carectivas establecidas con el fin de 
verificar su óptimo cumplimiento. 

La frecuencia máxima de auditalas internas seril de 6 meses. 

Se verifica que el área por auditar se encuentre en proceso normal 
de producción. 

Se procede a la auditoria de acuerdo a las hojas de proceso en 
coor<inación con las H.1.1. (Hojas de Instrucción de Inspección). 

Se van tomando los datos paulatinamente, anotando todo lo que se 
considere de utilidad. 

Se elabora reporte de aucitorla cuidando no omitir datos de utilidad. 

·se describen ampliamente las observaciones y comentarios a los 
resultados encontrados en proceso. 

Los resultados obtenidos se di'igen en primera instancia a la 
Gerencia de Calidad con copia a la Gerencia de lngenierla de Calidad y 
Gerencia de Producción cuando aplique. 

Se establece un prowama de acciones correctivas en coorcinac:ión 
con las Gerencias involucradas. 

Se da seguimiento a dichas acciones con el propósito de verificar su 
óptimo cumplimiento. 

Se procede a archivar la información correspondiente con una 
ca<ilcación de 1 año. 

11" 



9.4.-AUDITORIAS A PROVEEDORES. 

OBJETIVO. 
Contar con un procedimiento para medir la efectividad del sistema de 

calidad del proveedor, tal que garantice eternamente la calidad de sus 
productos de acuerdo a las especificaciones y requerimientos solicitados. 

POLITICA. 
Este procedimiento sera aplicable a todos los proveedores que 

surtan material a la Planta, con una frecuencia previamente establecida. 

PROCEDIMIENTO. 

Efectuar auditorias a proveedores de acuerdo con el procedimiento, 
cumpliendo con las poltticas de la Empresa. 

Efectuar la auditoria al sistema de calidad de los proveedores, con el 
propósito de medir la efectividad del sistema. 

Establecer progamas de trabajo p..-a el mejoramiento de su sistema 
de calidad. 

Efectuar auditorias al producto terminado con el propósito de medir la 
efectividad de sus controles. 

Elaborar reporte a proveedores de acuerdo con el procedimiento, tal 
que la información retroalimente a los departamentos tanto de proveedores 
como de la compañia, involucrados con la calidad. 

Todos los reportes deberan ser archivados en su archivo 
correspondiente, dLM"ante un lapso de 1 año como mlnimo. 

Se aplica cuestionario para evaluación del sistema de proveedores. 

El cuestionario lo aplica ACP y lo responde personal competente del 
proveedor (Director General, Gerente General. Gerente de Ingeniarla, 
Gerente de Calidad, etc.). 

Simultanemente ha de elaborarse reporte de auditoria. 

A cada respuesta del proveedor se le otorga una calificación de 
acuerdo a la escala preestablecida al cuestionario. 
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ACP revisa profundamente el manual de calidad del proveeda-, asl 
como sus procedimientos escritos e inmediatamente asentara las primeras 
observaciones o sugerencias acerca de las deficiencias presentes. 

De los procedimientos esaitos autorizados que se presenten se 
debe revisar ampliamente su Implementación 

Es requisito tener evidencia reciente y bien documentada cuando asl 
se requiera. 

A cada deficiencia del proveedor encontrada en su sistema, ha de 
comprometerse a tomar un plan de trabajo de meja-as al sistema. 

Los compromisos y planes de trabajo han de anotarse en el reporte 
de auditorias. 

Se firma el reporte a Dirección General del Proveedor. 

Las copias de reporte a departamentos de la Empresa involuaados. 

ACP ha de dar seguimiento a los planes dé trabajo establecioos en 
el reporte. 

9.5.- RECLAMACION DE CLIENTES. 

OBJETIVO. 
Contar con un procedimiento que permita el servicio inmediato a 

plantas armadoras, en cuanto surja alguna discrepancia o anomalla en los 
productos manufactu"ados pa- la Empresa. 

POLITICA. 
Este procedimiento es aplicable a todos los Clientes de la Empresa, 

en cuanto sea solicitada la presencia de ACP en plantas armadoras. 

PROCEDIMIENTO. 

Dar servicio a plantas en cuanto sea solicitado. 

Determinar el !Jado de reclamación, analizando posibles causas. 

Coordinar acciones a tomar con planta armadora. 

Elaborar reporte de reclamación, retroalimentación a ·éreas 
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involucradas. 

En cuanto sea solicitada la presencia de ACP en planta armadora, se 
procederá de la siguiente manera: 

- Contactar en planta con el rellponsable de la reclamación. 
- Verificar y analizar dicha reclamación para determinar posibles 

causas que afecten a la calidad del producto. 
- En caso de existir discrepancias o anomallas por parte del 

proveedor, elaborar reporte de reclamación de Cliente, 
especificando claramente la acciones correspondientes a tomar y 
datos de interés (involucrando formato de resolución de 
problemas). 

- Monitorear todos los resultados a las áreas como: Calidad Staff, 
Calidad Planta (proveedor). Gerencias involuaadas. 

- Dar seguimiento a todas las acciones tomadas en Planta del 
Cliente en cuestión. 

9.6.- REGISTRO Y ANALISIS DE DEVOLUCIONES. 

OBJETIVO. 
Primordialmente el contar con un procedimiento que permita el 

análisis y retroalimentación de productos rechazados por plantas 
armadoras: para la mejora continua de calidad. 

POLITICA. 
Este procedimiento debe ser aplicable a todos los Clientes, en 

cuanto se presente, producto rechazado por el Cliente. 

PROCEDIMIENTO. 

Efectuar análisis a productos rechazados por clientes. 

Retroalimentar a las áreas involucradas as! como al Cliente en 
cuestión. 

Hacer seguimiento a acciones tomadas. 

En cuanto et producto sea presentado por el área d.e embarque se 
proceder ti de la siguiente manera: 
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- Verificar contra auditoria SQA, la aprobación del producto en 
cuestión, en Planta Cliente. 

- Verificar que los formatos de rechazo Cliente, según sea el caso, 
amparen la cantidad liberada como se tengan todos lo reportes en 
orden. 

- Registrar datos y analisis efectuados en reportes autorizados por la 
empresa. 

- Elaborar reporte de 8 discipUnas, 5 pasos o PRIR, dependiendo del 
Cliente o del producto en cuestión. 

- Monitorear todos los resultados a las S-eas como las Gerencias 
responsables. 

- Retroalimentar al Cliente en cuestión entregando reporte en 5 dlas 
hábiles. 

- Dar seguimiento a todas las acciones presentadas. 

9.7.-AUDITOAIAS A SISTEMAS. 

OBJETIVO. 
Tener un procedimiento formal para auditar los sistemas y 

procedimientos, con el propósito de evaluar la efectividad del sistema. 

POLITICA. 
Esta auditoria es aplicable a todos los procedimientos utilizados por 

la Empresa, con una frecuencia de cada 2 meses. 

PROCEDIMIENTO. 

Cada procedimiento contenido en el manual de Control de Calidad 
deberá ser auditado. 

SQA deberá realizar la auditoria conforme al cuestionario, 
verificando detalladamente cada punto en cuestión. 

Elaborar reporte de auditoria de acuerdo a los procedimientos 
esaitos, tales que retroalimenten la información útil obtenida de la aucitorla 
a los departamentos involucrados en la calidad del pro<tJcto. 

Planear un plan de reacción para el mejoramiento de los 
procedimientos en cuanto se localicen deficiencias en coordinación con 
lngenierla de Calidad. 

Hacer seguimiento a las acciones correctivas para su óptimo 
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cumplimiento. 

Se aplica cuestionario de auditoria al sistema de calidad. 

Se mide la efectividad de cada uno de los puntos en coordinación 
con el responsable. 

Se van anotando las medidas y cada uno de los procedimientos y 
controles que integran la estructura. 

Se elab0ra reporte de auditoria, asentando los comentarios, 
observaciones y sugerencias pira la mejora del sistema. 

El reporte debe estar f.-mado por la persona entrevistada y personal 
de SQA 

. El reporte es dirigido en primera instancia a la Gerencia de Calidad 
con copia a lngenierla de Calidad. 

SQA da seguimiento a los programas de trabajo post-auditoria. 

9.6.-.AUDITORIAS A CUARENTENA. 

OBJETIVO. 
Contar con un procedimiento que permita el flujo constante de 

material y un control .adecuado a los materiales y/o productos existentes en 
estaá"ea. 

POLITICA. 
Esta técnica será aplicable al área de cuarentena con una frecuencia 

aplicada de una vez por mes. 

PROCEDIMIENTO. 

Auditar el área de cuarentena con el propósito de verificar el material 
existente. 

Verificar que el área de cuarentena se encuentre en perfecto orden. 

Verificar que todo el material se encuentre identtticado, aSI como que 
se encuentren todos los dalos bien especificados. 

Evaluar que el defecto especificado en tarjeta de detenido sea el real 
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del producto. 

Obtener relación del material, especificando todos los datos de 
importancia: Número de parte del producto, Proveedor, Defecto, etc. 

9.9.-AUDITORIAS A CLIENTES. 

OBJETIVO. 
Contar con un procedimiento pil"a medir la efectividad del 

comportamiento que en cuestión de calidad tienen los productos de la 
Empresa en las lineas de ensamble de las Plantas Armadoras. 

POLITICA. 
Este procedimiento será aplicable a todos los Clientes de la 

Empresa, con una frecuencia preestablecida. según programa. 

PROCEDIMIENTO. 

Efectuar auditorias a Plantas Armadoras de acuerdo con su 
procedimiento de ejecución. 

Efectuar auditorias a cada una de las áreas en las cuales se vea 
involucrada la· calidad del producto, tales como Recibo de Materiales, 
Almacén, Lineas de ensamble, Area de pruebas, Area de cuarentena. etc. 

Coordinar las acciones correctivas a cualquier problema que se 
reporte, en cuestión de la calidad del producto en la Planta Armadora, tal 
que satisfaga los requerimientos del Cliente. 

Analizar el material rechazado en áreas productivas pil"a determin• 
el cargo a Cliente o Proveedor. 

Elaborar un reporte de auditoria a Planta Armadora de acuerdo con 
los procedimientos, tales que la información y los resultados relroalimenten 
a los departamentos tanto del Cliente como de la Compailla, involuaados 
en la calidad del producto. 

Se presenta personal ACP a Planta Armadora. 

Se contacta con el personal que se haya indicado al aucitw-. 
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Asistir al andén y corroborar et comportamiento de los equipos al ser 
recibidos; ACP se enlrevista con el responsable del .Yea. 

Asistir al área de cuarentena de Planta Armadora y en1revistarse con 
el responsable del á'ea. 

En caso de encontrarse con productos rechazados de las lineas de 
ensamble en el area de cuarentena de la Armadora, ACP coordinará las 
acciones correspondientes asl como el cargo de los equipos. 

Asistir a lineas de ensamble y conocer el comportamiento del 
producto, en las operaciones de ensamble a la unidad, ACP se enlrevistará 
con el responsable de conlrol de calidad del área. 

En caso de detectarse problemas en linea, ACP coordinará las 
acciones correctivas. 

Se recorren las estaciones de prueba, verificando la evidencia 
estadlstica existente. 

Se elabora reporte de auditoria. 

Se dirige en primera instancia al Jefe de Conlrol de Calidad Planta 
Armadora, sin omitir datos de utilidad. 

En el reporte se anotan los resultados obtenidos en todas y cada una 
de las áreas visitadas. 

Se deben anotar observaciones, comentarios, acciones correctivas, 
planes de 1rabajo, etc. 

El reporte deben firmarlo personas entrevistadas en cada área, asl 
comoACP. 

Se emiten copias de reporte a nuestra planta a todas las áreas 
afectadas. 

El auditor deberá integrar reporte de 8 disciplinas o 5 pasos, en el 
caso de existir deficiencias, para su seguimiento y solución de los 
problemas. 
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9.10.· AUDITORIA DE EMBARQUE A PROVEEDORES. 

OBJETIVO. 
Esta técnica tiene por objetivo el medr la efectividad del control del 

material que alcanzó la inspección en Planta del proveedor. 

POLITICA. 
Es aplicable a todos los proveedores que cuenten con sistema de 

calidad no confiable, efectuando dicha auditoria a cada lote o lotes por 
embarcar. 

PROCEDIMIENTO. 

De acuerdo a los resultados obtenidos en la auditoria realizada al 
proveedor. ACP delimitará el ~ado de confiabilidad para sus productos. 

Se deberá aplicar esta auditoria cuando el proveedor presente un 
sistema de calidad no confiable. 

Se auditará el lote conforme al procedimiento y pollticas de la 
Empresa. 

No deberán emitir los resultados obtenidos a los Departamentos 
involucrados. 

Se analizarán los resultados para verificar el mejoramiento a su nivel 
de calidad. 

Si es el caso, obtener un Plan de acciones correctivas por parte del 
Proveedor. 

Se presenta personal ACP a Planta del Proveedor. 

Se entrevista con personal que le permita el acceso al material listo 
para embarcll'. 

Se determina el tamaño de muestra del lote conforme a la Tabla de 
Inspección (punto 5.1.1 ver PROCEDIMIENTO DE INSPECCION RECIBO). 

Se efectua inspección a muestra. 

Las caracterlsticas a inspeccionar seran aquellas que señalan las 
hojas de instrucción de inspección de la Empresa, además de las que 
resutten alticas en ese momento. 
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De acuerdo al plan de aceptación se le da su respectiva disposición. 

Se procede a la elaboración de reporte de auditoria. 

Se anotan comentarios y resultados obtenidos sin omitir datos de 
utilidad. 

Se firma reporte de auditoria por parte del personal entrevistado, asi 
como el responsable de ACP. 

Se emite reporte a la Gerencia de Calidad del Proveedor, de igual 
manera a la Gerencia de Calidad Total. 

En caso de encontrar el lote inspeccionado fuera de 
especificaciones, se procederA a la detención del lote. 

Se especificarén las acciones correctivas necesarias para la nueva 
presentación del lote. 

Listo el lote se procede a una nueva verificación siguiendo los pasos 
anteriormente mencionados desde: se efectúa inspección a muestra. 

Ver formas ICC-26a y ICC-26b al final de la tesis. 

9.11.-AUDITORIA A PRODUCTO TERMINADO. 

OBJETIVO. 
BAsicamente es contar con un procedimiento que evalúe la 

efectividad que alcanzó la inspección en lineas de ensamble, antes de ser 
embarcados los ¡J"oductos a la planta armadora. 

POLITICA. 
Este procedimiento es aplicable a todos los lotes producidos por 

lineas de ensamble de acuerdo con un programa ¡J"eestablecido de una 
vez por semana a excepción de alguna causa especial tal como: primer 
embll'que, muestra piloto, etc. 

PROCEDIMIENTO. 

Efectuar auditorias a producto terminado con la finalidad de evaluar 
la habilidad del lote en cuestión. 
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Al encontrarse un lote de producto terminado en su área 
corresi>ondiente de producto liberado con sus respectivas tarjetas, es 
responsabilidad de ACP auditarlo. 

Retroalimentar con la información resultante a las áreas 
involucradas. 

Establecer compromisos interdepartamentales que tiendan a mejorar 
la calidad existente. 

9.12.-CONTROLDE PARTES SOSPECHOSAS. 

OBJETIVO. 
Establecer un procedimiento unitorme para el manejo de partes 

sospechosas enviadas a Clientes. 

POLITICA. . . 
Este procedimiento es aplicable a todos aquellos casos que en 

Planta se detecten como problemas y exista la posibilidad de que algún 
producto terminado con estas fallas se haya enviado a los Cientes. 

Este procedimiento tue elaborado para ofrecer servicios más rápidos 
y eficientes en la intención de alguna posible redamación de Clientes con 
referencia al producto terminado. 

PROCEDIMIENTO. 

GERENTE DE CALIDAD TOTAL. 

Cualquier reclamación de algún producto sospechoso debe ser 
dirigida por la Gerencia de Calidad Total. 

La Gerencia de Calidad Total evaluará la naturaleza del problema y 
determinará si hace comunicación telefónica con el Cliente y/o envla 
personal para el manejo del problema. 

INGENIERO DE CALIDAD EN PLANTA VIO A.C.P. 

Será su responsabilidad inicier una investigación det problema. 
Al revisar este problema debe considerar la necesidad de tomar una 
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acción inmediata en relación al producto que puede estar en linea de 
Producción o en el almacén de Producto Terminado, o bien ya haya sido 
entregado al Cliente. 

En primera instancia, de confirmarse la falla deberá identificar los 
mate-iales en duda con una etiqueta autoa<flerible de color preestablecido. 

El pe-sonal de ACP deberá cuidar que todo el material sea enviado a 
la zona de cuarentena. 

Si se detecta alg.¡na falla en la Planta del Cliente se deberá negociar 
el cambio del producto con falla y se repond"á por producto que esté bueno. 

Debera iniciar una investigación del problema en conjunto con las 
áreas involucradas. 

De confirmarse la falla deberá llenarse el reporte de 8 disciplinas o 
de 5 pasos. 

En conjunto con la Gerencia de Calidad se deberá definir un 
pro!J"ama de seguimiento, para la erradicación total del problema con 
retroalimentación al Cliente y a las éreas involucradas. 

9.13.· PROCEDIMIENTO PARA CAPACITACION. 

OBJETIVO. 
Hacer un estudio a conciencia para ver las necesidades de 

capacitación del personal de la Compañia, según las necesidades de cada 
pirte. 

POLITICA. 
Esta capacitación sera en general para toda la Compañia, a todos los 

niveles. 

PROCEDIMIENTO. 

Es responsabilidad de cada Gerencia de Area ver las necesidades 
que tiene su personal para que sea capacitado, ya sea interiormente o 
externamente. 

La responsabilidad de la capacitación Interna sera a cargo del 
coordinador para capacitación, con previo aviso de las Gerencias. 

El Coordinador organizara con la Gerencia de otras áreas los planes 
de capacitación. 

Los cursos de capacitación serán responsabilidad directa del 
personal instructor. 
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* GUIA DE USO PARA EL SISTEMA DE EVALUACION A 
PROVEEDORES. 

El sistema de calificación estA dividido en cuatro secciones, que 
contemplan los requerimientos del sistema solicitados por los clientes: 

1.- PLANEACION AVANZADA. 
11.· METODOS ESTAOISTICOS. 
111.~ CONTROL DEL PROCESO. 
IV.- MEJORA CONTINUA. 
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1.- PLANEACION AVANZADA. 

1.1.- SISTEMA DE PLANEACION AVANZADA DE CALIDAD, 
RESPONSABILIDADES DE PERSONAL / DEPARTAMENTO V 
POLITICAS. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION: 

1.- Si no se cuenta con un sistema de Planeación Avanzada de Calidad. 

2.- Si se cuenta con planes para implementar un sistema de Planeación 
Avanzada de Calidad. 

3.- De manera informal se ha iniciado con algunas técnicas de 
Planeación Avanzada de Calidad. 

4.- Igual que para "2", pero además dichos planes se comienzan a llevar 
a cabo. 

5.- Igual que para "4", pero además se cuenta con la definición de 
responsabilidades sobre la Planeación de la Calidad, aunque dicha 

. definición no es del todo adecuada. 

6.- La evidencia indica que la Planeación Avanzada de Calidad es 
efectiva para productos nuevos y es llevada por la actividad de 
calidad. 

7.- Igual que para "6", pero además existen indicios de involuaamiento 
de otras <reas. 

B.- La Planeación Avanzada de Calidad sé encuentra bien documentada 
y se lleva a cabo para todos los productos nuevos y actuales con et 
involucramiento de los áferentes departamentos. 

9.- Igual que para "B", pero además existe evidencia de mejoras 
obtenidas a través del uso efectivo de técnicas estadlsticas 
avanzadas. 

10.- Cumple efectivamente con todos los requerimientos y además se 
muestran opciones de mejora a los mismos. 
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1.- PLANEACION AVANZADA. 

1.2.- SISTEMA DE EVALUACION DE COSTOS DE CALIDAD. 

En este punto se busca evaluar el involucramiento de la 
Organización en los Costos de Calidad. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION: 

1.- Si no se cuenta con un sistema de evaluación de Costos de Calidad. 

2.- Si se cuenta con planes para la implantación de Costos de Calidad. 

3.- Se ha capacitado a alguna persona sobre Costos de Calidad y 
además se cuenta con planes para capacitar a personal de mandos 
intermecios y gerencias. 

4.- Se comienza a analizar los Costos de Calidad en base a resuttados 
obtenidos en los reportes de control. paretos, etc. 

5.- Se cuenta con un sistema de evaluación de Costos de Calidad el cual 
contempla el involucramiento de los departamentos responsables. 

6.- Igual que para "5", pero además los reportes emitidos son usados de 
manera efectiva. 

7.- . Los reportes de Costos de Calidad muestran de una manera clara las 
éreas que requieren principal atención. 

8.- Igual que para '7", pero· ademAs se cuenta con la evidencia de que el 
sistema de Costos de Calidad, ha sido implantado eficientemente. 

9.- La evidencia muestra qie se han lo!J"ado mejoras significativas de 
disminución de Costos de No Calidad. 

10.- El sistema de Costos de Calidad y No Calidad esté elicientemente 
implantado y permite opciones de mejora. 

126 



1.- PLANEACION AVANZADA. 

1.3.- METODO DOCUMENTADO PARA DESARROLLO DE PLANES 
DE CALIDAD DE NUEVOS PRODUCTOS. 

En este método se evaluará la existencia de planes de calidad 
completos para cada producto incluyendo los documentos de aprobación 
de muestras iniciales. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- No existe evidencia de soporte sobre la presentación de las muestras 
iniciales. 

2.- Se cuenta con evidencia de soporte pero en una o más muestras 
iniciales la información se encuentra incompleta en algunas de las 
áreas. 

3.- Se tiene evidencia de soporte completo para todas las muestras 
iniciales, pero tienen discrepancias relevantes contra los 
requerimientos de lngenierla sin la correspondiente documentación 
aprobatoria. 

4.- Igual que para "3", pero las disaepancias encontradas son menores, 
por lo que no requieren documentación aprobatoria. 

5.- Se cuenta con evidencia de soporte para cada muestra inicial pero no 
se presenta como paquete. 

6.- Se cuenta con información completa para todas las muestras iniciales, 
pero una o más no son presentadas en forma de paquete. 

7.- Toda la evidencia de soporte p.,-a cada muestra inicial es presentada 
en forma de paquete. 

8.- Igual que para "7", pero además dicha información es revisada 
semestralmente para mantenerla en vigencia. 

9.- Igual que para "8", pero además el paquete incluye información 
técnica que ayude al control y conocimiento del producto. 

10.- Igual que para "9", pero dicho paquete de información ha sido 
presentado al cliente antes del IS"ranque de la producción piloto, 
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logrando con ésto, logrando con ésto hacer innovaciones en el 
lanzamiento de los productos. 
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1.- PLANEACION AVANZADA. 

1.4.- CONTROL DE PLANOS Y CAMBIOS DE INGENIERIA PARA LA 
PREVENCION DE FALLAS. 

En este punto se evalúa la existencia de un procedimiento p¡9'a el 
control de cambios de lngenierla antes de implantarlos, asl como el sistema 
de control de planos. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION: 

1.- Si no se tiene ningún control de planos y los cambios de lngenierla no 
tienen soporte de pruebas, ni están debidamente archivados. 

2.- Se cuenta con planes para efectuar procedimienlos escritos para 
realizar los cambios de lngenierla; se comienza a tener control de 
planos, pero éste es deficiente. 

3.- Se tiene control pero es deficiente y no está basado en 
procedimientos escrilos. 

4.- Se cuenta con procedimientos escritos, pero no son del conoámientos 
de todos el personal involucrado y el control de planos y cambios de 
lngenierla liene deficiencias. 

5.- Es del conocimiento de todos los involucrados el procedimiento, pero 
no es llevado adecuadamente. 

6.- Se tiene control de dibujos y cambios vigentes, pero no se tiene 
evidencia anterior o planos obsoletos. 

7.- Se tiene control de dibujos y cambios vigentes y obsoletos. 

B.- Igual que para "7", pero los cambios están debidamente soportados 
por las pruebas y documentos requeridos. 

9.- Igual que para "B", y además los procedimientos están incluidos en el 
manual del Sistema de Calidad y son del conocimiento de los 
diferentes depa-tamentos. 

10.- Igual que para "9", y ademas se involucra a los clientes en la 
notificación de resultados obtenidos en cambios propuestos haciendo 
énfa5is en que durante los últimos 5 años no se han presentado 
problemas con los cambios que se han efectuado. 

131 



1.- PLANEACION AVANZADA. 

1.5.- PROCEDIMIENTOS ESCRITOS Y CUMPLIMIENTO DE LOS 
MISMOS. 

En este punto se busca infcrmación esa-ita en manuales acerca de 
los procedimientos que deben seguirse en las diferentes lreas para la 
realización de las actividades. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION: 

1.- Si no existen procedimientos escritos, y se utilizan solamente 
procedimientos verbales relacionados con la Calidad. 

2.- Si se cuenta solamente con algunos procedimientos escritos y 
además éstos estén incompletos o .inapropiados. 

3.- Se cuenta con algunos procedimientos escritos, pero son o bien 
incompletos o inapropiados. 

4.- Están disponibles procedimientos escritos a·decuados para algunas 
funciones relevantes relacionadas con la calidad, pero hac_en falta dos 
o más procedimientos. 

5.- Están disponibles procedimientos escritos para casi todas las 
funciones relevantes relacionadas con la calidad, pero se requiere 
actualizar uno o más procedimientos. La implantación de los 
procedimientos es generalmente satisfactcria. 

6.- Están disponibles procedimientos esaitos para todas las funciones 
relevantes relacionadas con la calidad, pero se requiere actualizar 
uno o más procedimientos. La implantación de los procedimientos es 
generalmente satisfactcria. 

7.- Estan disponibles procedimientos escritos adecuados y actualizados 
. para todas las funciones relevantes relacionadas con la calidad. La 

implantación de los procedimientos es satisfactoria. 

6.- Igual que para "7", pero ademas se cuenta con un sistema fcrmal de 
revisión el cual es utilizado para verificar que los procedimientos sean 
seguidos. 

9.- Igual que para "6", pero los procedimientos son revisados en base 
regular pa-a determinar su vigencia. 
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10.- Igual que para "9", y además .están disponibles procedimientos 
extremadamente completos para todas las funciones relevantes 
relacionadas con la calidad. 
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. 1.- PLANEACION AVANZADA. 

1.6.- INSTRUCCIONES Y PROCEDIMIENTOS DE PRUEBA PARA 
GARANTIZAR EL CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES. 

En este punto se evalúan todas las instrucciones y procedimientos 
para efectuar pruebas al producto, de tal manera que se garantice solo el 
embarque de piezas que cumplan con las especificaciones. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si no se cuenta con instrucciones eSQ'itas para el control y monitoreo 
del proceso. 

2.- Cuando las instrucciones escritas están incompletas y son 
inadecuadas, por lo cual no se cumple con los requerimientos del 
sistema. 

3.- Se cuenta con instrucciones eSCl'itas, pero estan incompletas y 
adem6s tienen algunas deficiencias. 

4.- Se cuenta con instrucciones escritas incompletas y casi no tienen 
deficiencias. 

5.- Las instrucciones escritas por lo general están completas, pero tienen 
una deficiencia muy critica. 

6.- Las instrucciones escritas por lo general estan completas, pero tienen 
una deficiencia muy relevante. 

7.- Las instrucciones escritas generalmente están completas y sin 
deficiencias. 

8.- Las instrucciones escritas satisfacen los requerimientos del sistema y 
est6n completas, además de que se encuentran actualizadas a 6 
meses. 

9.- Igual que para "8", pero se complementan con ayudas visuales 
(cromos, diagramas, instrucciaies escritas \jgantes). 

1 o.- Igual que para "9", pero además se lleva un control por computadora 
para la elaboración de hojas de instrucción y diagramas, facilitando 
de esta forma su revisión. 
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11.- METODOS ESTADISTICOS. 

11.1.-TECNICAS DE ANALISIS ESTADISTICO PARA EL CONTROL 
DEL PROCESO PRODUCTIVO . 

Este punto busca información acerca de los métodos de C.E.P. 
empleados para el control del proceso productivo. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si no se usa C.E.P. pa.-a controlar.los procesos. 

2.- Si en la planta no llevan C.E.P., pero se ha iniciado con un progama 
de capacitación en C.E.P. 

3.- En la planta se ha iniciado con la aplicación del C.E.P. , en algunos 
procesos, pero es muy deficiente y no cumple adecuadamente con su 
función. 

4.- Se cuenta con aplicaciones de C. E. P. en algunos procesos, la 
documentación de reacciones a condiciones fuera de control tiene 

·muchas deficiencias, se ha comenzado a capacitar a una persona 
como mlnimo especializado en C.E.P. 

5.- Si en planta por lo menos durante 3 meses se han utilizado métodos 
de C .E .P. apropiados con un 60% de las caracterlsticas criticas y 
relevantes de los procesos/productos y se toman acciones para 
algunas condiciones fuera de control. 

6.- Si en planta se lleva C.E.P. para un 90% de las caracterlsticas criticas 
y relevantes con evidencia de uso efectivo por lo menos durante 6 
meses y documentan adecuadamente reacciones para condiciones 
fuera de control con algunas deficiencias menores. 

7.- Cuando en la planta se han utilizado técnicas estadísticas adecuadas 
para todas las caracterlsticas y relevantes durante por lo menos un 
año o a partir que han sido identificadas y se toman reacciones 
adecuadas para todas las condiciones fuera de control y se 
documentan correctamente. 

6.- Igual que pre el "7", pero además casi en su totalidad se han 
eliminado las causas especiales de variación y las ca.-1as de control 
son llevadas más a fondo de lo requerido en los planes de control, se 
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cuenta con un especialista en C.E.P. 

9.- Si se han obtenido mejoras al proceso/producto reduciendo las 
causas comunes de vwiación a través del uso adecuado de cmas de 
control, se cuenta con personal del nivel de jefaturas y gerencias e 
inspectores capacitado en C.E.P., hasta el manejo de habilidad 
(interpretación) de ca1as de control. · 

10.- Si se han obtenido mejoras significativas al proceso/producto 
reduciendo causas comunes de -iación con el uso adecuado de la 
totalidad de las cartas de control. 
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11.- METODOS ESTAOISTICOS. 

11.2.- INDICADORES ESTADISTICOS PRELIMINARES PARA LA 
VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES. 

Este punto busca información acerca de evaluaciones previas al 
arranque de un proceso normal de producción, refiriéndose 
especlficamente a e:;tudios cortos QJe proporcionen información temprana 
sobre el comportamiento (habilidad) de un proceso nuevo, asl como su 
potencial para lograr la fabricación de productos que cumplan con 
especificaciones. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Cuando en la planta no se llevan estudios estadlsticos preliminares o 
no se tiene evidencia documentada de que se lleven. 

2.- Si solamente se han llevado algunos estudios estadlsticos 
preliminares en producciones piloto y éstos no se utilizan 
adecuadamente y/o no están debidamente documentados. 

3.- Se han conducido estudios estadlsticos preliminares y estén 
debidamente documentados, pero éstos no han sido los adecuados 
para efectuar un análisis. 

4.- Se han llevado estudios estadlsticos preliminares con métodos 
adecuados, pero con una reacción a los resultados obtenidos 
inadecuada. 

5.- Se han conducido estudios estadlsticos preliminares y son los 
adecuados, pero se han contemplado todas las caracterlsticas criticas 
y relevantes. 

6.- En la planta se han usado estudios estadlsticos prelimina.res para el 
90% de las caracterlsticas y relevantes, pero se tienen algunas 
deficiencias con los métodos o en la reacción ante los resultados. 

7.- Se llevan estudios estadlsticos preliminares para el 90% o más de las 
ceracterlsticas criticas y relevantes y la reacción ante los resultados es 
adecuada. 

8.- Si se llevan estudios estadlsticos preliminares para todas las 
caracterlsticas criticas y relevantes, del proceso/producto; y si se 
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emplean técnicas de análisis adecuadas que arrojen mejoras 
significativas al proceso/producto y con acciones contenedoras 
cuando ha sido requerido. 

9.- . Igual que para "8", pero además los estudios se llevan m6s all6 de los 
re~erimientos del plan de control, y adem6s se cuenta con evidencia 
de no arranc11r un proceso en producción normal hasta obtener un 
Pplc ~K 1.67. 

10.- Igual <JJf! p11ra "9", pero se cuenta con evidencia documentada de ~e 
· se han IO!J"ado mejoras significativas en muchos procesos durante la 
fase de lanzamiento. 

···--:··· f·, 
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11.- METODOS ESTADISTICOS. 

11.3.- USO DE METODOS ESTADISTICOS PARA MONITOREAR LAS 
CARACTERISTICAS CRITICAS Y RELEVANTES EN EL 
PROCESO PRODUCTIVO. 

Un aspecto clave para la prevención de defectos es utilizar C.E.P. 
como la voz del proceso, como herramienta para indicar cuando es 
necesario tomar acciones (tales como ajuste de herramienta, cambios de 
herramienta, corrección de parámetros en equipos o maquinaria, etc.). 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si no se pueden obtener conclusiones de las cartas de control 
utilizadas acerca de estabilidad y habilidad. 

2.- Si se tienen implementadas cartas de control para algunas 
caracterlsticas criticas y relevantes, pero el personal involuaado no 
sabe interpretarlas adecuadamente y la selección de las mismas ha 
sido inadecuada, ademi\s de que los planes de muestreo son 
inapropiados y no se llevan a cabo acciones contenedoras en todas 
las áreas requeridas. 

3.- Se tienen cartas de control y se !J"afican diversas caracterlsticas 
criticas y relevantes, frecuentemente son pasadas por alto las 
condiciones fuera de control y solamente en ocasiones se toman 
acciones contenedoras. 

4.- Igual que para "3", pero generalmente todas las caracterlsticas alticas 
y relevantes esti\n siendo graficadas. 

5.- ·Igual que para "4", pero general mente se reconocen las condiciones 
fuera de control y solo ocasionalmente se presentan excepciones 
importantes; se toman acciones contenedoras efectivas para todos los 
procesos no hi\biles, pero no se cuenta con los planes 
correspondientes para mejorar. 

6.- Igual que para "5", pero ocasionalmente no se le da la importancia 
adecuada a alguna condición menor fuera de control y se han 
implantado planes de mejora. 

7.- Si se han implantado métodos estadlsticos apropiados y efectivos 
para controlar y monitorear todas las caracterlsticas criticas y 
relevantes del proceso, se documenta información de las mismas 
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sobre la habilidad y estabilidad de los procesos, se toman acciones 
contenedoras electivas para todos los procesos no hábiles y se tiene 
documentación adecuada como p..-te del proceso. 

B.- 1 gual que para ''7". pero se tiene evidencia de que los planes de 
muestreo usados son los adecuados, asl como las herramientas 
estallsticas, además de que en los procesos inestables o inh6biles se 
muewa daramente 111 mejora. · 

9.- Igual que para "B", pero además como proceso evolutivo se ha 
extenddo el uso de herramientas estadlsticas y los procesos que han 
sido inestables se han estabilizado y muestran habilidad, por lo cual 
la habilidad mejora constantemente, las cartas de control muestran 
firmas de revisión por parte de las gerencias IO!J'ando con ésto mayor 
involuaamiento de las mismas se involucran estudos especiales para 
determinar la normafidad de los procesos. 

10.- Igual que para "9", pero además la innovación de los métodos 
estad!sticos y el conocimiento de los mismos por parte del personal 
involucrado han permitido mostrar mejoras y beneficios 
documentados a los dientes. 
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111.- CONTROL EN PROCESO. 

111.1.-SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE MATERIALES 
RECIBIDOS, ASI COMO SU CONTROL Y APOYO A 
PROVEEDORES. 

En este punto se evalúa la efectividad del sistema de calidad en 
recibo de materiales y el conlrol de proveedores. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Cuando en la planta no se cuenta con un procedimiento documentado 
para controlar la calidad de los materiales recibidos. 

2.- Cuando no se tiene un proceámiento, pero se realizan y documentan 
evaluaciones de muestra inicial y la inspección de material con 
tamalios de muestra inadecuados al sistema, por lo cual existe la 
posibilidad de aceptar lotes con defectos. 

3.- Si no se cuenta co.n proceámientos documentados, pero en recibo se 
realizan inspecciones de material con tamaños de muestra 
adecuados al sistema, sin embargo los planes de muestreo permiten 
la aceptación de lotes que contienen defectos. 

4.- Aunque no se cuenta con proceámiento esaito, en la planta se llevan 
inspecciones de tamalios de muestra adecuados al sistema y planes 
de mues1reo con números de aceptación de cero defectos. 

5.- Igual que para "4", pero ademAs se tiene evidencia estacistica de uno· 
o m6s proveedores clave, misma que muestra inestabilidad, para lo 
cual se han implementado acciones contenedoras adecuadas. 

6.- Igual que para "5", pero en este caso se ha demostrado 
· estadlsticamente estabilidad y habilidad en uno o m6s proveedores 
dave. 

7.- Cuando se recibe evidencia estadlstica de estabilidad y habiHdad de 
todos los proveedores clave, el sistema o procedimiento es adecuado, 
se toman acciones contenedoras efectivas, se da seguimiento y se 
documentan las mismas. 

B.- Igual que para ''7", pero ademas se cuenta con evidencia estadlstica 
de virtualmente todos los proveedores. 
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9.- Igual que para "8", y además en la planta se han logrado mejoras 
significativas en calidad de los materiales recibidos a través del 
seguimiento adecuado de los procedimientos y del C.E.P., los 
proveed<res presentan un plan de acción por escrito da mejora en 
calidad y entregas de los materiales. 

10.- Igual que para "9", y además en la planta se han logrado mejoras 
innovadoras que reflejan excelentes resuhados en cuanto a con'"ol de 
materiales recibidos y al se.-vicio interno. 

'~ . : . ~ : 
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111.- CONTROL EN PROCESO. 

111.2.-SISTEMA DE AUDITORIAS AL PROCESO PRODUCTIVO, A LOS 
PROCEDIMIENTOS Y PRUEBAS ESPECIALES. 

En este punto se deben evaluar los sistemas de auditorias al 
proceso, a los procedimientos y pruebas especiales. 

1.-

2.-

3.-

4.-

5.-

6.-

7.-

8.-

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

Cuando en la planta no se cuenta con sistema para realizar las 
auditorias al proceso/producto, a los procedimientos y pruebas 
especiales. 

Cuando se cuenta con procedimiento de audit<rias, pero éste es muy 
deficiente. 

Si se tiene un programa de auditorias, pero no se llevan análisis 
estadlsticos de los datos y además los tamaños de muestra y 
frecuencias son inadecuados, por lo que la información que se 

. obtiene no es adecuada para obtener conclusiones. 

Cuando se tiene un programa de auditorias, pero éste está enfocado a 
la detección de defectos y con programas de muestreo de aceptación 
tales que no satisfacen los requerimientos de los sistemas de calidad 
actuales. 

Si se cuenta en la planta con un programa de auditorias adecuado 
que incluye camicación del producto, pero éste está enfocado 
exclusivamente al proceso procllctivo (manufactura de la planta). 

Si se cuenta con un programa de auditorias en la planta pil'a las 
caractertsticas relevantes basado en calificación del proclJcto o 100%, 
que contempla recibo de materiales, almacén, preparado de á'denes, 
audit<rias de rutina al proceso y audit<rias de rutina de embil'que 
adecuadas. 

Igual que pil'a "6", pero con auditorias adicionales apropiadas al tipo 
de producto y además se retroalimentan los resultados a todo el 
personal Involucrado de la empresa. 

Igual que para "7", pero además se llevan gráficas y otros métodos 
que ayudan a la comprensión de las auditorias, las auditorias 
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realizadas incluyen los procedimientos. 

9.- Igual que para ·s·, pero se extiende una revisión formal de los 
resultados de las aucitarias realizadas a la planta par parte de la 
dirección. 

10.- Igual que para ·9··, pero ademas en la planta se ·innovado 
considerablemente el sistema de auditorias, tal que se logran 
cuantificables beneficios a los clientes. 
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111.- CON.TROL EN PROCESO. 

111.3.-EQUIPOS, CALIBRADORES E INSTRUMENTOS DE MEDICION 
QUE AYUDEN A CONTROLAR EL PROCESO, ASI COMO SU 
MANTENIMIENTO. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Cuando en la planta no se cuenta con el equipo de medición y 
pruebas necesario, por lo cual la planeación de calibradores no se 
lleva. 

2.- Si la cantidad de equipos de medición y prueba es limitada y/o se 
tiene evidencia de alguna planeación de calibradores. 

3.- Si se cuenta con calibradores, pero éstos son de uso general, siendo 
que se requiere equipo adecuado a los productos. 

4.- Cuando los calibradores y equipos de prueba son para usos 
especiales, pero éstos son rudimentarios; pero se tiene alguna 
evidencia de planeación de calibradores. 

5.- Si se cuenta con calibradores y equipos de prueba especializados y 
completos y se cuenta con evidencia de alguna planeación de 
calibradores. 

6.- Igual que para "5'', pero ademas existe equipo de medición y prueba 
de datos por variables y se han efectuado algunos estudios de 
variación del sistema de medición. 

7.- El equipo de medición y prueba es completo y por variables en los 
puntos que aplican (todas las caracterlsticas aiticas y relevantes) y se 
cuenta ademAs con la evidencia efectiva de planeación de 
calibradores, asl como estudios de variación para el sistema de 
medición para la mayorla de las caracteristicas alticas y relevantes. 

8.- En la planta se dispone con equipo de medición y prueba completo 
para datos por variables, se efectuan estudios de variación al sistema 
de mecición para todos los calibradores de caracterlsticas relevantes 
y se cuenta además con equipos de pruebas por atributos para las 
demAs caracterlsticas. 

9.- Igual que para "8", pero ademá.s se efectuan estudios de variación del 

115 



sistema de medición que se extienden a todos los calibradores y 
equipos de prueba. 

10.- Igual que para '"8'", pero además en la planta se han efectuado 
innovaciones significativas en el proceso de calibración y mecición, 
mismas que han arrojado logros significativos, asl como beneficios a 
los clientes. 
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111.- CONTROL EN PROCESO. 

111.4.-SISTEMA DE IDENTIFICACION DE MATERIAL EN PROCESO. 

En este punto se busca la información referente a los métodos 
utilizados para indicar el estado del proceso y la condición de los materiales 
a lo largo del mismo: indicando material inspeccionado, por inspeccionar, 
rechazado o detenido por inspeccionar o por falta de disposición 
(seleccionar, retrabajar o rechazar): por lo cual se requiere una 
identificación adecuada al estado del prnceso, tanto para el material y 
producto bueno como para el reehazado. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si en la planta no se cuenta con un sistema de identificación de 
materiales y producto en proceso, ni se cuenta con áreas restringidas 
disponibles para garantizar la no contaminación de material o 
producto bueno. 

2.- El sistema de identificación de materiales y producto en proceso es 
llevado en forma eventual y no se cuenta con áreas restringidas. 

3.- Se cuenta con un sistema de identificación de materiales 
potencialmente efectivo, pero se usa eventualmente y el área de 
cuarentena no está restringida adecuadamente. 

4.- Se cuenta con un sistema de identificación de materiales 
potencialmente efectivo, pero tiene algunas deficiencias menores al 
ffevarlo a cabo, igualmente fas áreas restñngidas para productos y/o 
materiales detectuosos. 

5.- Ef sistema con ef que se cuenta para ioontificar fa condición de 
materfafes y productos es fmpfantado consistentemente, pero tiene 
una <isaepancia mayor (por eí. no índica la con<ición del proceso). 

6.- El sistema de identiticación de la comllción def proceso ha sidO 
ímpfementado consistentemente, pero requiere mayor desarrollo: fa 
identificación es buena parcialmente {solo para productos 
rechazados). 

7 .- Cuando el sistema de identificación de mateñafes y productos está 
planeado adecuadamente y está siendo bien eíecutado, ademés se 
cuenta con un S-ea de cuarentena. 
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B.- Igual que para "T. pero ademas el área de cuarentena tiene acceso 
reS1rin~do y su control es llevado adecuadamente. 

9.- Si et sistema de identfficacion de la conc:icion del proceso/prociJcto 
es extremadamente completo y es siempre llevado adecuadamente y 
se soporta con registros y verificaciones bien documentadas. 

10.- Igual que para "9", pero ademas es siempre llevado a la práctica y se 
cuenta con veritlcaclones periódicas, obteniendo asl eKcelentes 
resuhados. 
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111.- CONTROL EN PROCESO. 

111.S.-MANEJO, ALMACENAJE Y EMPAQUE DE MATERIALES. 

1.- Si la calidad de los productos se ve aiectada por el manejo, 
almacenaje y empaque de los mismos. 

2.- Si el sistema tiene deficiencias mayores y no se pueden evitar electos 
adversos en la calidad del producto, en cuanto al manejo, almacenaje 
y empaque se refiere y ademas no se cuenta con un sistema de 
mejoramiento en este punto. 

3.- lgual que pera "2", pero en ·1a planta ya se na desarrollado un plan 
eniocado a corregir y eliminar deficiencias existentes. 

4.- lgual que para "3'", pero en ·1a planta se nan implantado y se lieva a 
cabo una verificación efectiva pero incompleta; existen aun problemas 
esporAdicos que afectan ·1a calidad del producto, mismos q.ie son 
atribuibles al manejo, almacenaje o empaque. 

S.- Cuando solamente algunos aspectos espec'iiicos de manejo, 
almacenaje, empaque o embarque requieren atención, no obstante 
que no nayan ocasionado deterioro en la calidad de los productos. 

6.- lgua1 que para ''5", pero estos aspectos son de un g-ado menor y ya se 
toman acciones enfocadas a ·1a mejora de estos aspectos. 

7 .- la calidad de los productos se preserva satisfactoriamente con el 
sistema de manejo, almacenaje y empaque; se cuenta con 
documentación referente a los datos de empaq.ie. 

8.- lgual que para "T', y además se tiene documentación disponíDie que 
muestra la .aceptación de parte del diente al empaque.· 

9.- Igual que para "8", pero ademas se efectuan pruebas periódicas y de 
rutina documentadas y enfocadas a la mejora del empaque. 

10.- Las mejoras IO!J"adas en la planta, al manejo, almacenaje y empaque 
han arrojado beneficios significativos a los clientes. 
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W.- MEJORA CONTINUA. 

IV.1.- INVOLUCRAMIENTO DE LA ORGANIZACION PARA LOGRAR 
LA MEJORA CONTINUA EN CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD CON 
APOYO DE PROGRAMAS DEFINIDOS. 

En este punto se evalua el compromiso de la organización por la 
mejora continua. Una vez que io procesos han demostrado estabilidad y 
habilidad mlnima requerida, sera necesario desarrollar planes de acción 
con el aian de mejorar dicha habilidad. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si no existe involucramiemo de la organización para lograr o fomentar 
la mejora continua en calidad y productividad. 

·2.- Si se cuenta con algunos planes dentro de la organización para el 
involuaamiento del personal en la mejora continua de calidad y 
prociuctividad. 

·3,- Si se cuenta con buenos planes encaminados a la mejora continua en 
calidad y productividad y algunos de ellos se empiezan a 
imp1ementar. 

4.- Si se han tomado acciones encaminadas a mejorar la productividad 
de la planta y a mejorar la calidad de los productos. 

5.- Se han obtenido algunas mejoras a razón de la implementación de 
los planes mencionados. 

6.- Las mejoras obtenidas muestran que los planes de acción han sido 
aplicados, pero aún se presenlan algunas deficiencias menores. 

7.- Los planes de acción implantados muestran claramente avances 
significativos y mejoras cuantificables en calidad y productividad. 

8.- Igual que para ''7", pero además se involucn la di'ección y las 
gerencias en el análisis de los resultados que arrojan las 
herramientas estadlsticas para tomar acciones contenedoras 
encaminadas a la mejora continua. 

9.- Igual que para "8", pero además se han tomado acciones 
contenedoras por parte de la dirección y gerencias en base al análisis 
de las herramientas estadlsticas usadas para monitorear ia mejora. 
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·wi .. - igual que para "9", pero ademas se han obtenido cuantificables 
mejoras de calidad y productividad, se cuenta en la planta con un 
pr09"ama de capacitación bien iundamentado que ayuda a mejorar la 
calidad y productividad. 

-· .. : 
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IV.- MEJORA CONTINUA. 

IV.2.- ESFUERZOS ENFOCADOS HACIA LA ELIMINACION DE 
AETRABAJOS Y DESPERDICIOS. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si no existe un sistema enfocado hacia la eliminación de retrabajos y 
desper<icios, además los retrabajos se realizan sin control alguno, se 
han tenido problemas especliicos de calidad debido e esta 
deiiciencia. 

2.- Si no existe un sistema para la eliminación de retrabajos y 
desper<icios, pero se manejan en forma verbal y existen i:robiemas 
especiñcos en la calidad de los retrabajos. 

3.- Igual que para "1", pero de alguna forma se selecciona el material 
deiiciente y no se ha embarcado al cliente producto disaepante. 

4.- Si en la planta se cuenta con i:rocedimientos escritos y estánd;res 
establecidos p;ra los retrabejos y desperdicios, pero éste aún cuenta 
con deficiencias mayores como el no auciitar en iorma especial ios 
i:roductos retrabajados. 

5.- Cuando aún n~ se cuente con un i:rograma especifico Pll'B reducir 
retrabajos y desperdicios, pero en la planta se han implementado 
cuando ha sido requerido estandares p;ra los mismos y ademas se 
efectuan auditorias a los retrabajos para verificar el cumplimiento de 
especificaciones del producto. 

6.- 'Igual que para "'5", pero además ya se elaboró formalmente un 
i:rocedimiento escriio que muestra adecuadamente ios iineamientos e 
seguir ptl'a la reducción de retrabajos y desperdicios, mismo que aún 
no se ha implantado. 

i.- ·Igual que para ·s-. pero ya existe un plan y un f:l'O!J'ama efectivo que 
se ha implantado para la reducción de retrabajos y desperdicios. 

B.- Igual que p;ra "T, pero además el plan implantado para reducir tos 
retrabejos y desperácios ha i:roporcionado mejoras significativas en 
calidad y productividad. 

9.- 'Igual que para "6", pero el programa se ha extendido a toda la 
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organización. 

i O.- Igual que para "9", pero además el plan y pro!J'ama para la reducción 
de retrabajos y desperdicios virtualmente los ha eliminado en todos 
los procesos de manufactura. 

.-,., 
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IV.- MEJORA CONTINUA. 

IV:3.- CONDICIONES DE TRABAJO ENFOCADAS HACIA LA MEJORA 
CONTINUA (INCLUYENDO CAPACITACION). 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si las instalaciones de la planta, ei orden, 'limpieza y ·1as condiciones 
de 'las áreas de trabajo son totalmente inapropiadas para producir 
calidad. 

2.- Si solamente algunos aspectos especlflcos de la planta, tales como el 
orden, la limpieza o ias condiciones de ·1as áreas de trabajo 
representan riesgo maya- p..-a producir con calidad. 

·a.- ·si algunos aspectos especlficos representan riesgo mayor para 
producir con calidad, pero se han hecho planes apropiados 
enfocados a ca-regir dichos aspectos. 

4.- ·Igual que para"3", pero los planes ya se han implantado 
especialmente; pero aún se tienen muchos problemas especlficos pe.­
resolver. 

5.- Si generalmente el crden, la limpieza y las áreas de trabajo permiten 
producir con alta calidad, pero aún está presente algún problema 
SÍ!Jlificalivo referente a calidad en las áreas mencionadas. 

6.- Si generalmente el a-den, la limpieza y las áreas de trabajo permiten 
producir con alta calidad, más sin embargo aún persiste alglJn 
problema relativamente menor referente al calidad de los puntos 
mencionados. 

7.- Cuando en la planta el orden, la limpieza y las condiciones de las 
aireas de trabajo permiten obtener una alta calidad en los productos. 

B.- Igual que para ''7", pero además en la planta se han realizado 
actividades especificas en estas áreas para mejcrar la calidad de los 
productos. 

9.- Igual que para "8", pero además las meja-as implantadas a las 
áiferentes áreas reflejan a su vez meja-as cuantificables en la calidad 
del producto y se constituye un daro avance p..-a la optimización de 
los procesos innovados. 
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10.- Igual que para "9'', pero además las meja-as obtenidas vienen de un 
esfuerzo realizado por e\ involuaamiento de los empleados hacia la 
mejora de la calidad y productividad y se han implementado 
prOIJ"amas de capacitación encaminados al mismo punto. 
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IV.- MEJORA CONTINUA. 

IV.4.- SISTEMA DE MONITOREO Y RECLAMACIONES DE LOS 
CLIENTES. 

LINEAMIENTOS DE EVALUACION. 

1.- Si en la planta no se cuenta con un sistema de comunicación para los 
problemas de calidad, los productos devueltos no son analizados 
para determinar las fallas y además no se cuenta con métodos de 
resolución de fl"Oblemas. 

-2.- Si en la planta los problemas de calidad son comunicados solo 
verbalmente, asi como los análisis y solución de problemas en los 
productos devueltos, por lo que los resultados no cuentan con 
sopo;1e. 

3.- Si en la planta se cuenta con algunos sistemas de ¡J"ocedimientos 
escritos psa el seguimiento, análisis y solución de problemas de los 
productos devueltos; pero además de que está muy deficiente y no se 
uiiliza. 

4.- Si se cuenta con procedimientos parcialmente adecuados acerca de 
la comunicación de problemas de calidad y análisis de productos 
devueltos y no son utilizados efectivamente, sin embargo se han 
hecho esfuerzos en efectuar efectivamente los análisis, pero los 
resultados no han dado conclusiones favorables a las causas reales. 

5.- Existe un sistema para da" SeiJiimiento a los productos devueltos y se 
utiliza, pero tiene una deficiencia mayor de comunicación con el 
personal involucrado en el proceso o con la gerencia, se· tiene 
¡J"obiemas mayaes en el análisis de las fallas y/o en los métodos de 
resolución de problemas. 

6.- Se cuenta en la planta con un sistema de comunicación de problemas 
de calidad de productos devueltos, el cual es satisfactorio; se tiene un 
método de an61ilóis deficiente, pero se están haciendo esfuerzos para 
mejorarlo, contando con reportes bien detallados y análisis 
efectuados oportunamente, 

7.- Si el sistema de comunicación es electivo, pero tiene alguna 
deficiencia menor, aSI mismo et procedimiento para el análisis de 
productos devueltos. 
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8.- Si los sistemas de comunicac1on para inlorm1u 111 personal 
involucrado y a la gerencia son efectivos; los análisis son re1Slizados 
eficientemente y se utiliza un métodos disciplinario para la solución de 
problemas. 

·s.- Igual que pata "8'', y ademá$ se cuenta con un progra11111 de villitas a 
l11s pl11nt11" de los clientes, tanto por la gerencia como I>'" .,; pt1rti0f1al 
de P'bducción. 

10.- Igual que para·;;·, pero ad•muis ei ¡xograma Sti extiende a utilizar 
111trtodo1; innovadores de información de prablumas de calidad a todo 
el sistema, obteniendo asl excelentes resultados y benelicius que Sti 
exlier1dt:11 a satisfacer la voz del cliente. 
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El objetiuo de este temo es la 
utilización odecuado de los indicadores 
en el proceso que ayuden o conocer en 
que condiciones se encuentro el 
producto. 
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10.1.- IDENTIFICACION DE MATERIALES. 

OBJETIVO. 
Tener un sistema de identificación de materiales o productos según 

sus condiciones en cuanto a especificaciones. 

POLITICA. 
Las tarjetas de identificación se utilizarán para identificar las partes o 

productos, los cuales fueron inspeccionados y se dictaminó su disposición. 

PROCEDIMIENTO. 

La tarjeta de "MATERIAL O.K.", se utilizará en: 

- Material en Control de Calidad Recibo, que cumpla con las 
especificaciones vigentes y aplicables, y en hojas de instrucción de 
inspección (forma ICC-14). 

- Embarques a los cuales se les realizó la auditoria correspondiente y 
cumplieron con todas las especificaciones (forma ICC-34) 

La tarjeta de "MATERIAL RECHAZADO", (forma ICC-15) se utilizará en: 

- Material en Control de calidad Recibo, que no cumpla con las 
especificaciones vigentes y aplicables, y en hojas de Instrucción de 
Inspección (forma ICC-02). 

- Producto terminado que esté fuera de las especificaciones de acuerdo a 
hojas de instrucción de inspección (forma llP-03). 

La tarjeta de "MATERIAL DETENIDO", (forma ICC-16) se utilizará en: 

- Material en Control de calidad Recibo, que sea susceptible de rep-oceso. 
- Material en Linea de Producción, que esté pendiente por falta de 

operaciones o .componentes. 

Las tarjetas "0.K. ALMACEN", de Recibo iran con un folio, para que 
éste ayude en el rastreo de lote, de ser necesario, este folio es el mismo 
que el de "RECIBO DE MATERIALES", (forma ICC-30). 

La tarjeta de "MATERIAL DETENIDO" poctá ser retirada únicamente 
por los inspectores, previa decisión del destino de las piezas en cada caso, 
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(forma ICC-16). 

Las tarjetas seran llenadas y firmadas por el Inspector de Control de 
Calidad responsable. 

Se deberan colocar en un lugar visible tal, que identifique claramente 
a cada lote o material. 

10.2.- CONSERVACION Y FLUJO DE REGISTROS. 

OBJETIVO. 
Contar con información y acciones documentadas sobre el sistema 

de calidad, asl como del compor1amiento de la misma tanto interna como 
externamente, y también el tener un manejo de información més eficiente. 

POLITICA. 
Tanto los registros del sistema de calidad como del comportamiento 

de éste, se deben retener por el periodo de tiempo de la vida del producto, y 
un año después de que se deje de fabricar éste, o un mlnimo ele 3 anos, por 
los dep<namentos que se indican en el diagrama de flujo de registros. 

PROCEDIMIENTO. 

Estos registros deben estar de manera rápida y fácil de leer. 

Se aplica a instrucciones de inspección, pruebas de laboratorio, 
verificaciones de equipo de medición y prueba, asl como métodos de 
prueba de las especificaciones de lngenierla, reportes de auditorias, 
resultados de inspección, etc. 

Para sistematizar el flujo de registros se presenta el diagama de la 
siguiente página, en donde se puede apreciar el Departamento que emite 
el registro, representado éste por la ubicación del nombre ele la forma, y los 
números de secciones de los procedimientos en los cuales son citados 
cada uno, y la dirección hacia los departamentos involucrados se 
representa por la punta de flecha. Por ejemplo: la información de las 
gálicas de control es emitida por producción quien la utiliza junto a Control 
de Calidad para prevenir defectos, pero no conserva el registro, éste se 
queda en Control de Calidad, doode termina la flecha. 
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FLUJO DE REGISTROS DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD NIVEL MACRO 
(HOJA 1) 

C'l'J'J.. CAL. 1 lHGIHIIJIA 1 UOJt.rCCIOll (COH'mlILIDADf l'f¡'l?Jl.I~US 1 ~U::.:i-;zo COl1U'AS \~HnlS !lllt'X"IOH 1 CIJITI/l'JOY 
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FLUJO DE REGISTROS DEL DEPART-AMENfO DE CONTROL DE CALIDAD NIVEL MACRO 
(HOJA 2) 
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10.3.- INSPECCION COMPLETA Y PERIODICA DE LA PARTE. 

OBJETIVO. 
Validar periódicamente el sistema de manufactura, mediante la 

revisión de los aspectos dimensionales y de prueba que aparecen en el 
dibujo de la pane y en la especificación correspondiente. 

POLI TI CA. 
A todos los productos que produce la Empresa se les inspeccionará 

de manera completa, en aspectos dimensionales funcionales y de pruebas 
de Laboratorio con una periodicidad de un año. 

En dicha inspección se incluirán todos los aspectos que se 
consideraron cuando se realizó la presentación de muestras iniciales del 
producto. 

PROCEDIMIENTO. 

Para la inspección de la parte se tomará una muestra de 6 piezas de 
un lote de producción normal y se checarán contra los planos y 
especificaciones liberada en el último nivel de lngenierla. 

Los resultados de dicha inspección se reportarán en la forma de 
"REPORTE DE INSPECCION" (forma ICC-01). 

10.4.- REPORTES DE CLIENTES. 

OBJETIVO. 
Mantener registros de comportamiento de la Calidad en la Planta del 

Cliente, asl como en el campo. 

POLITICA. 
Se llevarán registros por Cliente como memorándunies, reportes, 

etc .. sobre el comportamiento de los productos vendidos por la Empresa, asl 
como sugerencias o necesidades sobre cambios de diseño o nuevos 
requerimientos del Cliente. 

PROCEDIMIENTO. 

Para obtener los reportes, nuestra Empresa se pondrá en contacto 
con el Cliente, para determinar la periodicidad de los mismos. 
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Dichos reportes le serán entregados a la Coordinación General de 
Calidad y Productividad para el análisis de posibles problemas. 

10.5.- EVALUACION DE SERVICIO. 

OBJETIVO. 
Contar con evidencia sobre el servicio tanto de los proveeclaes con 

el que se le brinda al Cliente, pira aSI poder evaluar la Calidad, no solo del 
producto en si, haciendola extensiva a la Calidad de la Operación. 

POLITICA. 
La evaluación se aplica tanto a Proveedores, evaluando qué se· le 

proporciona a la Empresa, cómo a Clientes, dónde se convierte en una 
autoevaluación de la calidad de operación de éstos. 

Se detalla la evaluación mes a mes, de donde se condensa un 
reporte anual. 

PROCEDIMIENTO. 

La información se recopila mes a mes de los registros 
correspondientes. Con lo que reflejan estos dalos se implementarán 
acciones para reducir la variabilidad y aumentar la detección de defectos. 
Esta forma ser6 elaborada por la Coordinación General de Calidad y 
Productividad quien le enviar6 una copia a la Coordinación de Control de 
Calidad Planta, (EVALUACION DEL SERVICIO forma ICC-33). 

10.6.-AUDITORIAS AL SISTEMA DE CALIDAD. 

OBJETIVO. 
Tener un procedimiento formal para auditar periódicamente el 

sistema de calidad y as! poder evaluar su efectividad. 

POLITICA. 
Esta auditoria es aplicable a toda las áreas y procedimientos 

utilizados en la Empresa. 

PROCEDIMIENTO. 

Todas las áreas en donde éste involuaada la calidad y se utilicen 
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procedimientos de calidad, deberán ser auditados cada tres meses. 

El auditor de calidad que hará la evaluación deberé ser designado 
por la Gerencia de Calidad Total. 

La evaluación al sistema se realizaré de acuerdo al "CUESTIONARIO 
DE EVALUACION AL SISTEMA DE CALIDAD", debiendo el auditor verificar 
detalladamente cada uno de los puntos del cuestionario. 

El auditor deberá elaborar un reporte esaito de los resultados de la 
evaluación, que dirija, en primera instancia a las Gerencias de Calidad Total 
y Calidad de Planta con copia a: Dirección Comercial y responsables del 
área de Calidad auditados. 

El auditor tiene la responsabilidad de solicitar un Plan de reacción 
formal para ca-regir discrepancias a los responsables de las áreas 
involucradas. 

El auditor es responsable de analizar, aprobar y hacer seguimiento a 
los planes de reacción propuestos. 

Durante la auditoria el evaluada tiene la obligación de obtener la 
firma de conformidad de todos y cada uno de los responsables de érea 
involucrados. 

Deberá analizar los resultados de la audita-la con la gerencia de 
Calidad Total en un término no mayor a cuatro dlas h6biles después de 
haber terminado la evaluación, y obten<i"é. la firma de conformidad de la 
Gerencia. 
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El objetiuo de este capítulo es 
propon:ionor ayuda para 18 solución y 

preuención de recurrencia de 
problemas, así como su enfoque, 
detección de causes, toma de acciones 
contenedoras, detisión de acciones 
definitiues, occiones para preuenir 
dichos problemas, y definición de 
equipos de trabajo. 
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11.1.· USO DE HERRAMIENTAS PARA LA RESOLUCION DE PROBLEMAS. 

OBJETIVO. 
Este procedimiento tiene como objeto primordial, el definir y 

concretar la secuencia de actividades relacionadas con la definición de 
problemas con productos y componentes, análisis de sus causas y 
definición de acciones correctivas para su solución. 

POLITICA. 
La notificación'f'espuesta de ¡:roblemas y rechazos al Cliente deberá 

efectuarse en la siguientes 48 horas después de recibir el aviso. 
Deberán ser incluidos la fecha de realización y la persona 

responsable en todos los planes de acción correspondientes a problemas y 
circunstancias disaepantes del proceso. 

DESCRIPCION Y HERRAMIENTAS. 

Este tema no ¡:retende mostrar problemas particulares a solucionar, 
únicamente se indicarán algunas herramientas alternativas para la solución 
de ¡roblemas como: 

Reporte de cinco pasos para la solución de problemas. (da ve, ICC-
31 ). 

Reporte de ocho disciplinas, (ICC-32). 
Reporte y resolución de problemas (PR/R). 

11.1.1.- REPORTE DE CINCO PASOS PARA LA SOLUCION DE 
PROBLEMAS. 

Para documentar este reporte es necesario llenar la forma ICC-31 , 
de la .siguiente manera: 

A) No. DE PARTE.- Describir el número de la parte que causa el 
problema. 

Bl NOMBRE.- Describir el nomt:re de la parte que causa el problema. 
C) MODELO.- DeSCl'ibir el número de modelo que usa la parte que 

causa el problema. 
0) FECHA. - Se anota la feche de inicio del documento. 

1) OEFINICION DEL PROBLEMA/DISCREPANCIA: 
Describir a detalle cual es el problema o discrepancia que resultó 

con el Cliente o dentro de las instalaciones del Proveedor. 
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FECHA.- Indicar fecha de cuando se descubrió el problema. 

2) ACCION CORRECTIVA INMEDIATA: 
Indicar cual fue la acción inmediata del Proveedor. 
FECHA DE INICIO.- Indicar lecha de inicio de la acción inmediata. 

3) ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA: 
Reportar el resultado del análisis del proveedor para conocer la 

causa ralz del problema. 

4) ACCION CORRECTIVA DEFINITIVA: 
Describir la acción correctiva definitiva del Proveedor para la 

solución del problema. 
FECHA DE EMISION.- Indicar lecha de liberación de la información. 
FECHA EFECTIVA EN PRODUCCION.- Indicar la fecha de nueva 

producción con la acción correctiva definitiva. 

5) VALIDACION Y PREVENCION: 
Reportar las acciones del. proveedor que validen y prevengan la 

recurrencia del problema. 
NOMBRE DEL PROVEEDOR.-Como se indica. 
RESPONSABLE DE CALIDAD.- Como se indica. 

11.1.2.- REPORTE DE OCHO DISCIPLINAS. 
Para documentar este repa1e es necesario llenar la forma ICC-32, de 

la sig.liente manera: . 

1) UTILIZAR ENFOQUE DE EQUIPO: 
Establecer un !J"Upo de cua11'o a diez miembros con conocimiento del 

proceso/producto, tiempo asignado, autoridad y habilidad .en las disciplinas 
técnica requeridas para resolver el problema e Implementar accione.s 
correctivas. 

2) DESCRIBIR EL PROBLEMA: 
· Especificar el problema del Cliente interno/externo, identificando en 

términos cuantificables: ¿quién, ¿cuándo?, ¿qué?, ¿dónde?, ¿por qué?, 
¿cómo?, ¿cuántos?. 

Muchas veces se utilizan erróneamente los slntomas para desaibir el 
problema. 

3) IMPLEMENTAR Y VERIFICAR ACCIONES INTERMEDIAS: 
Definir e implementar acciones de contingencia para aislar el electo 

del problema hasta que se implemente la acción correctiva .. 
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4) DEFINIR V VERIFICAR CAUSAS REALES: 
Utilizar todas las causas potenciales que pudieran explicar porque 

ocurrió el problema. Aislar y verificar la causa real contra la desaipción del 
problema e información de prueba. Identificar acciones correctivas 
alternativas para eliminar la causa real. 

5) VERIFICAR ACCIONES CORRECTIVAS: 
A través de programas de pruebas de pre-producción, confirmar 

cuantitativamente que las acciones correctivas resolverán el problema del 
Cliente y no causarán efectos secundarios. 

Verificar las acciones correctivas antes de que éstas sean 
eliminadas. 

6) IMPLEMENTAR ACCIONES CORRECTIVAS PERMANENTES: 
Definir e Implementar las mejores acciones correctivas permanentes. 

Escoger controles actuales, para asegurarse de que la causa real haya sido 
eliminada. Una vez iniciada la producción, vigile los efectos a largo plazo e 
implemente acciones de contingencia si se hace necesario. 

7) PREVENIR LA REINCIDENCIA: 
Modificar los sistemas de administración, los de operación, las 

prácticas y procedimientos para prevenir las reincidencia de éste y todos los 
problemas similares. 

8) FELICITAR A SU EQUIPO: 
Reconocer todos los esfuerzos colectivos del equipo. 

11.1.3.- REPORTE V RESOLUCION DE PROBLEMAS (PRIR) 

El sistema de reporte de solución de problemas ( PRIR) de General 
Motors, es un medio eficiente para lo17ar la comunicación entre las 
diferentes localidades de G.M. y los proveedores entre si, acerca de varios 
tipos de problemas que oc11Ten durante la manufactura de vehlculos. 

La comunicación es en forma de correo electrónico que puede ser 
inmediatamente· enviada, recibida y almacenada por los usuarios del 
sistema. Los usuarios pueden generar una gran diversidad de reportes y asl 
poder analizar los d~erentes tipos de problemas que están ocurriendo en 
las diferentes locaMdades de General Motors. 

Un reporte de problema es usado para reportar los problemas que 
ocurren cuando los materiales no conforman con las especificaciones o 
problemas causados por su empaque y/o transporte. 

El sistema de reporte y resolución de problemas se accesa usando 
una computadora personal, un modem, un monitor y una impresora. 

El usuario del sistema será el Gerente de Calidad Planta o la 
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persona que éste asl!J)e. 
El seguimiento de acciones correctivas es necesario para cada 

problema en particular, este seguimiento debe cumplir con los puntos 
siguientes: · 

a) Debe contar con un responsable para verificar y reportar los 
resultados al Cliente interno y/o externo. 

b) Desarrollar un pro!J"ama de trabajo a corto, mediano y/o largo plazo, 
según sean las necesidades del proveedor y la gravedad del problema. 

c) Crear un archivo que contenga la Información que se generó como 
apoyo para la solución del problema, esta información debe contener el 
dia!J"ama causa-efecto, el plan de acción, resumen de información y los 
apoyos que dieron pera evitar la reincidencia del problema. 

d) Contar con un sistema de prevención a través de: 
- Requisitos cleros. 
- Procesos bien definidos. 
- Control y prueba de la capacidad del proceso. 
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Le Mejore Continua de C1tlid1td es 

une necesidad impllcite el concepto 

actual ·de Calidad Total, es por ésto 

que, tanto en el área de C111id1td, como 
en 111 empresa en su tot1tlld1td se 

buscarán._ analizarán y puntuellzenín 

todas las acciones posibles de mejore 

continua en cede uez más áreas de 

oportunidad de mejore pare le 

superación de 111 empresa en forme 

integral. 
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12.1.- MEJORA CONTINUA CUANDO EXISTEN DEFICIENCIAS. 

OBJETIVO. 
Al partir del análisis de problemas especificas en ciertas areas de la 

empresa hacia su solución, se tiene como objetivo el lograr su solución 
hasta el punto de superar las expectativas de mejora más allá del 
parámetro inicial. 

POLITICAS. 
Al presentarse en cada área y departamento de la empresa la 

necesidad de analizar un problema especifico para su resolución deberá 
ser considerado como punto p•a mejora continua. 

Posteriormente al análisis anterior se decidirán las acciones a 
implementar para la solución del p•ámetro inicial. Continuando hasta 
llegar más alla de éste, hacia un punto de oportunidad de mejora 

PROCEDIMIENTO. 

Una vez detectado un problema se procede al análisis de resolución 
del mismo, mediante la utilización de las herramientas mencionadas en el 
capltulo 11 anterior. 

Al detectar la causa ralz del problema se enfocan las acciones 
correctivas y las acciones de prevención hasta superar el problema en su 
parámetro inicial. 

Implementar las acciones mencionadas hacia la solución del 
problema y su previsión para evitar su repetibilidad. 

Efectuar la retroalimentación correspondiente al revisar los 
resultados de dichas acciones. En análisis por los departamentos 
involucrados. 

Después de comprobar las acciones de solución por dichos 
resultados, se procede a la implantación de las acciones recomendadas en 
el análisis para su mejora. 

De acuerdo a los primeros resultados se adoptarán definitivamente 
las acciones correctas o se efectusán los cambios necesarios. 

Al determinar las acciones definitivas, se fijará la frecuencia de 
aplicación de las mismas hacia dicha oportunidad de mejora, para que sea 
en forma continua. 
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12.2.· MEJORACONTINUACOMO HERRAMIENTA DE CALIDAD TOTAL. 

OBJETIVO. 
La Mejora Continua es una necesidad de superación hacia la 

Excelencia, por lo que es un objetivo a enfocm-se en todas las actividades 
de la empresa. Esto es, aem- oportunidades de mejora a partir de las 
actividades actuales que se realizan en forma adecuada. 

POLITICAS. 
Toda area o departamento tiene actividades actuales aplicadas 

correctamente con posibilidad de mejora en forma constante y periódica. 
La aplicación de mejora es abierta a todas las áreas, poniendo 

especial atanción a las relacionadas con el producto, como son Producción, 
lngenieria, Calidad, Materiales, Personal, etc. 

Se tandra una polltica clara de apertura a la mejora continua, 
mediante aplicaciones constantes en todas las areas y depm-tamentos, de 
actividades de mejora debidamente planeadas y pro!J"amadas incluidas en 
sus planes anuales de 1rabajo. 

PROCEDIMIENTO. 

Cada área y departamento escogerá oportunidades de mejora 
mlnimo anualmente según sus experiencias y necesidades. 

Se analizm-án dichas oportunidades de mejora con la Dirección pm-a 
determinar su factibilidad. 

Una vez obtenida la aprobación se procede de forma igual al 
procedimiento desaito en el punto 12.1 de este capitulo. 

Se pendra énfasis en evaluar constantemente los resultados 
obtenidos, para determinar el alcance de estas acciones para logrm- los 
objetivos y metas establecidas. 

12.3.- OPORTUNIDADES DE MEJORA. 

OBJETIVO. 
Lo!J"ar la identificación del mayor número de oportunidades de 

mejora para su aplicación de total beneficio a las necesidades de cada 
area. Siendo muy importante et adoptar las oportunidades mas relevantes y 
productivas pm-a el trabajo y resuhados de mejora. 
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POLITICAS. 
Cada área escogerá tantas oportunidades como puedan ser 

analizadas y trabajadas según su capacidad. 
Ninguna sección ten<tá un limite de oportunidades a trabajar a un 

mismo tiempo o intercaladas. Sin embargo todas las oportunidades 
deberán ser aprobadas por la drección. 

De igual manera si en el trabajo de algunas oportunidades existen 
serios problemas para lo¡J'ar sus metas éstas serán canceladas o limitadas 
por la dirección. 

Por otro lado será obligación de cada departamento el buscar su 
continua superación mediante la aplicación de al menos una oportunidad 
de mejora anualmente. 

PROCEDIMIENTO 

Las oportunidades de mejora serán propuestas a la dirección por el 
gerente de departamento, después de haber involucrado a todo el personal 
para su propuesta. 

El procedimiento de actividades es como se muestra en el punto 12.2 
anterior. 

Serán oportunidades de mejora las siguientes: 

Automatización o semi-automatización en lineas de producción. 
Automatización en equipos de prueba. 
Equipos de prueba con evidencia estadlstica propia. 
Sistema Justo a Tiempo en materiales. 
Habilidad de control estadístico del proceso. 
lnvolucramiento del personal en la resolución de problemas mediante 
clrculos de calidad. 
Diseño del producto. 
Estandarización de componentes. 
Automatización de equipo de laboratorio para pruebas periódicas . y 
pruebas de validación. 
Capacitación de personal laboral y prelaboral. 
Implementación de grupos interdisciplinarios para detección e 
implantación de oportunidades de mejora. 
Contrato colectivo de trabajo con enfoque a la mejora continua y la 
productividad. 
Indices de productividad. 
Puntualidad de todo el personal. 
Reducción de costos en todas las áreas. 
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Eliminación de desperdicio. 
Análisis de costos de calidad. 

12.4.· EVALUACION DE PROCEDIMIENTOS. 

OBJETIVO. 
Proveer un procedimiento uniforme para la preparación y 

mantenimiento de los procedimientos de lngenierla de Calidad para incluir 
en el Manual de Aseguramiento de Calidad de la Empresa. 

POLITICAS. 
Es vital para el buen desarrollo de todas las acciones alrededor del 

área de Calidad que todos los objetivos, Polllicas y acciones estén 
debidamente documentadas y actualizadas. 

Se consideran procedimientos de calidad al manual de calidad y a 
los manuales independientes, tales como el Manual de Con1rol Estadistico 
o el Manual de Planeación Avanzada de Calidad. 

Estos procedimientos seran seguidos y respetados por las 4reas y 
departamentos involucrados, tales como: Calidad, lngenierfa, Producción, 
Mantenimiento, Dirección, etc. 

El manual de Calidad estará presente en todos los depstamentos de 
la empresa para su conocimiento y consulta. Por lo que Calidad seré 
responsable de su total distribución. 

PROCEDIMIENTO. 

lngenierla de Calidad analiza las necesidades de puntualizar las 
diferentes acciones y operaciones para el aseguramiento de calidad, y 
comenta ésto en una secuencia formal de actividades que serdn los 
diferentes procedimientos. 

Los procedimientos serén elaborados por Ingeniería de Calidad, 
después de efectuar juntas para su elaboración con las 4reas y 
departamentos involucrados. 

Ingeniería de Calidad redactar.! cada procedimiento en forma 
definitiva, de acuerdo a lo consultado en los <iferentes deptrtamentos, para 
ser incluidos en la sección apropiada del Manual de Calidad u o1ros. 

Después de terminado un procedimiento será editado en el manual 
correspondiente y dado a conocer a la empresa en una reunión general a 
nivel medio y superior. 
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ALCANCE. 
Este procedimiento comprende los procedimientos designados y 

compilados por el departamento de Control de Calidad Total de la Empresa. 

RESPONSABILIDADES. 

GERENTE DE CALIDAD STAFF Y SERVICIO A CLIENTES. 

El Gerente de Calidad Staff y Servicio a Clientes, revisará y aprobará 
todos los procedimientos de lngenierla de Calidad, antes de su 
inclusión en los manuales de Aseguramiento de Calidad de la Empresa. 

Todos los procedimientos de lngenierla de Calidad, deben contener la 
firma de aprobación del Gerente de Calidad Stalf y Servicio a Clientes. 

COORDINADOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD. 

Todos los borradores y correcciones de los procedimientos, deben ser 
editados y establecidos por la acción del Gerente de Calidad Stafl y del 
Coordinador de Asegll"amiento de Calidad 

Todos los borradores de los procedimientos de lngenierla de Calidad 
deben ser ecitados por la acción del Coordinador de Asegll"amiento de 
Calidad, previo a la conformidad de la aprobación del Gerente de 
Calidad Staff. 

Todos los procedimientos finales, deben llevar la fi"ma de aprobación 
del Gerente de Calidad Stalf y el Coordinador de Asegll"amiento de 
Calidad. 

Si durante el desarrollo de un procedimiento se encuentra que los 
requisitos involucran actividades de otros departamentos, el 
Coordinador de Asegll"amiento de Calidad consultará con la cabeza del 
departamento relacionado y mutuamente acordarán el objetivo y la 
aplicación de los requisitos del procedimiento previo a liberarlo para su 
cumplimiento. 

El Coordinador de Aseguramiento de Calidad, será el responsable para 
la emisión final y ci"culación de todos los procedimientos de lngenierla 
de Calidad aprobados. 
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12.5.-MANTENIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS. 

OBJETIVO. 
El mantenimiento de los procedimientos tiene como objetivo el tener 

siempre al dla todas las actividades correspondientes a Calidad, 
debidamente puntualizadas en los manuales para incluir acciones, formatos 
nuevos, politices mejoras, etc., por esaito dentro del sistema. 

POLITICAS. , 
El manual de Calidad será revisado en forma general al menos una 

vez al año, 
Las correcciones particulares, según las necesidades de cambios 

por mejoras, serán incluidas inmediatamente a su análisis y redacción, 
poniendo la fecha al calce de las páginas correspondientes, 

PROCEDIMIENTO. 

A) CORRECCIONES. 

Cambios menores, correcciones o adiciones a un procedimiento 
serán emitidos como correcciones de la siguiente manera: 

No serán más de dos correcciones emitidas sobre un procedimiento, en 
caso de un tercer cambio se necesitará re-esaibir el procecimiento. 

B) REVISIONES, 

La frecuencia máxima de revisión al completo de cada manual será 
anualmente, en caso de ser necesario se efectuarán las revisiones que 
el caso amerite según sea la necesidad. 

C) MANTENIMIENTO, 

Los procedimientos y documentos de corrección para incluir en otros 
manuales, serán enviados vla Gerente de Calidad Stalf y Coordinador 
de Aseguramiento de la Calidad para su distribución, 

El Coordinador de Aseguramiento de la Calidad verificará los detalles 
de todos los documentos para incluir, tales como número de revisión, 
número de corrección, ftrma, etc, y preparará todos los manuales de la 
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fábrica. 

Las correcciones serán insertadas en orden numérico apropiado por el 
Coordinador de Aseguramiento de la Calidad, quien sera el 
responsable del servicio local de los manuales. 

En la actualización de un manual en particular, el Coordinador de 
Aseguramiento. de la Calidad, endosará la hoja de registros de 
correcciones de cada manual, registrando los detalles de ésta, fecha de 
corrección, etc. 

Una bitacora maestra será mantenida y llevada por el Gerente de 
Calidad Staff, detallará la localización de todos los manuales e historia 
de las correcciones. 

Para todos los manuales llevados fuera de la Empresa, como por 
ejemplo Proveedores, serán mantenidos por el Gerente de Calidad Staff 
y por el Coordinador de Asegur.amiento de la Calidad. 

• Todos los documentos para incluirse serán acompañados por un 
recibo retornable para firmar por un representante de esa 
organización. 

• Las correcciones y procedimientos obsoletos y otros documentos 
relacionados serán destruidos. 
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momnsam m11 mmommw, 

Mostrar el Sistema de ralidad 
medionte lo obseruación del auonce en 
el proceso de fabric11ción de 
determinado producto, en donde se uen 
tanto sus operaciones como sus 
inspecciones y de 11hí los controles del 
mismo para 111 toma de decisiones. 
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13.1.-PROGRAMACION DE PLANEACION DE CALIDAD. 

Se efectuará el seguimiento en el proceso de Calidad, de una 
autoparte electrónica como es la "Campana de Advertencia" que involucra 
el aviso en caso de quedar encendidas algunas funciones del vehlculo 
como poci"lan ser el dejar las luces encendidas, las llaves pegadas, etc. 

Esta programación se muestra en las figuras 13. 1.1 y 13. 1.2, donde 
se muestran las semanas planeadas para el desarrollo y planeación de 
calidad de un determinado pro<i.lcto. En este caso, el producto mencionado 
con anterioridad como ejemplo. 

13.2.- PRUEBAS DE VALIDACION. 

Estas se efectuaran a cada parte para su confiabilidad en cuanto al 
diseñcrproducto. 

En esle caso se muestra el reporte y el dibujo de la prueba de !arque 
para esta "Campana de Advertencia". Siendo ésto un ejemplo de prueba de 
validación. 

A continuación se muestra el reporte de pruebas de laboratorio 
(formato de lngenierla, fig1n 13.2.1) y el dibujo de democtración (figura 
13.2.2). 

13.3.- ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA (AMEF DEL 
PROCESO). 

En este AMEF se consideraron los principales modos, efectos y 
causas de las fallas potenciales como un auxiliar para efectuar 
posteriocmente e! plan de con1rol continuo. 

Esta información es mostrada en las figuras 13.3.1, 13. 3.2, 13.3. 3 y 
13.3.4 de e&te capitulo. 

13.4.- PLAN DE CONTROL. 

Se muestra aqul la secuencia de los diferentes controles para esta 
famUia de productos desde recibo de materiales hasta pruebas finales y 

180 



pruebas periódicas involuaadas. 

Esta información es moslrada en los formatos de las figuras 13.4.1, 
13.4.2 y 13.4.3. 

13.5.- ESTUDIO DE POTENCIAL DEL PROCESO. 

Esta herramienta se refiere a mostrar la habilidad potencial del 
proceso mediante este estudio destinado a la producción piloto. Se aplica a 
los parámetros de prueba final según el Plan de Control. 

Se muestra a continuación el formato de la figura 13. 5.1 a modo de 
carátula y posteriormente cada uno de sus reportes (histográmas, 11aficas 
de control y hojas de datos de los parámetros) de las figuras 13.5.2 a la 
13.5.13. 

13.6.- DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO. 

·se mues1ra en este formato de las figuras 13.6.1 y 13.6.2, el flujo de 
esta pieza en su proceso meciante la simbologla tlpica para observar paso 
a paso su comportamiento dentro del Sistema y su información más 
imp<nante que es la fuente de variación. 

13.7.-DIAGRAMA DE RECIBO DE PROCESO. 

Se muestra en este dibujo el recorrido que hace el conjunto de 
componentes y subensambles hasta lleg;r a ser producto final dentro del 
área de Producción. Ver figura 13.7. 

13.8.- PROCESO DE PRODUCCION. 

Se muestran aqul el conjunto de instrucciones de operación y de 
inspección de esta pieza, tanto las destinadas para el dep.-tamento de 
Producción como para Aseguramiento de Calidad. Ver figuras 13.8.1 a 
13.8.27. 
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13.9.- LISTADO DE COMPONENTES. 

En este formato de las fig1.ras 13.9. 1 a la 13.9.4 se observa una lista 
de todos los componentes de este producto con su desaipclón, claves, 
cantidades, etc. Que nos permhen obsevir la pieza desl!l'mada 
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CALCULO DE PESO. 

Torque - F X D 1 N - 9.81 Kg 

FN - 2.BP fL.m.- 28.2 N 
0.1 m 

28.2 N = 2.88 Kg. 

Figura 13.2.2 
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PLAN DE CONTROL CONTINUO 
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MAC.waP.GNJCi1,s.A.uc.1. PLAtl DE COHTROL CONTINUO 
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. ·· PLAN DE CONTROL ·· . . . 1 r.{5 
ESTUDIOS OEL POTENCIAL .DEL PROcESO '.llVilt:l,K:;;;:./' 

. . - 1 . 

DESCRIPCIO~ DE LA PAHTE. :. NO:DE PAR~¡ 
921.~0G,21' . 

OuPIS ASSY VN!NDf:J IHJICAltR ~~100840-M 

PROVEEDOR: 
W.C r.urnun:CA, S.A. O: C.\'. 

NUMERO DE ME TOO O DE 
CAAACTERISTICA .MUE:STRAS ANALISIS DE 

DATOS 

a:rrnocc~ 100 C\lttr. X-41 

mx:wctA.Aci-4 100 CNCl'A i-11 

) PUJ.<m m1 HTHUIO 100 CARTA f-R 

Du:t.lll'4CJON 100 c.nu i-1 

FIPC • C'.AAl\C10tJ. O.<; RD'l;l.?..'m'S l 100.4 

""'""'"" m:.\S"fU,BIU'S ,.., 
'""· 

., 

') 

rRl!PARADA ~07: ~/ 

A.Pt..\CEE.~ 
Figura 13.S. I 
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FECHA DE 
TEAM.WACION 

0C.'aJ2 

"""' 

"""'' 

º"''" 

1100 .. 1001 

APR~, 

JtAJ(~;¿~F.t.. 

NOTAS 

q> .. 2,61 

ppk • 2.0G 

Q>.¡2,!16 
l'l\Xoo2,24 

CP .. 4.39 

PPl•J,74 

CP • 2.26 
rrs:-1.12 



'" 

E.E.P.: Hecho por implemento de aopcrte Grap1111 la caja p.-a montaj& del md<iJlo al vehlculo (se inicia con ejl.NIP 
' PME7DB-1008-40-AA) 1 

'° "' 

:Dcc\•;"1Q,,<;,1~n 

LTL: 4.9090 

. 1 
Chime Ford 921.006.2F I F35Y-10DB40-AA .. 1 

'; ~ 8 ~OS"toócS. UTL: 8.99901 PROCESS C1lP: 

AUG:' 6, 4827 

~ 
7.3671 

S.5983 . 
¡; =--~ I,,. .. , ,0,, ..... 

t?:1:;~ 1.:'~:~,\ 
!'1!~'1· ~-~.\~~ 

/'··'/I,,. \\,\\1\~ 
•j{I:'/~'°/ "\ \\,\';;.· .. , 

'1¡ 11.'/1¡,,,. \\\\·,\\\ 
r/1//t11f't ~~\\~~\ w,,f!i¡, ...,,,,, .. ,,,,\ 

~~llij.'!•:J!Z ".\'.\\•'\\\\\~ 
.-~·~.lm• _9,~-~-!: ,, .. , ~:~~~~~~~~:..__ 

1.?6DB 

P.C.IHDEX: 
2.26 

CP~ nm~x: 
:-1.?2\ 

POP STD DEll: 
0.2948 

AVERAGE: 
6.4827 

PHOCESS mnBILITV STUDV FÓR DIÍTA IN FILE SJ(EllHESS: 
-11.3648 

PE!li:EHI AEOllE UTL: 11.119 :t. PERCEllI BELOll LTL: 9.ell !l. KllRIOSIS: 
3.4079 

\ lfil:lllE.~ or SUBCROUl'S: 29 SUEGROUP S!ZI: 5 HO. UUUES: 160 mRY' s z: 
¡ l'llOCISS CAPADILl!Y ltfDEX FORHllIA: PCI : CUIL - LILl/(6 SID. DEIJ.) -1.44 

. Fi1ura 13.5.2 



"' co 

'--' ·J 

l- ---- 1 Y.-BAR Cl!tlRT 1 
,.----.,..---~---r----. UCL: 6.8791 LARr.ESJ l1UG: 

6.6760 

, : . :' /j\ :/\ ,., ~/>· /'...;--~J CL: 6.4827! SMALLE~'.2~~~: 

1
1 .. ~~'. ....... J ......... ~.. . . . . . . . ... \(. .............. J 11 L~~~~h ~~i~jr 
'------'-· __ __._I __ __. __ ___._ LCL = 6.G363 SliALLESl RAll(;E: 
e 5 rn 15 2!i 0.2so~ 
. UCL: 1.4422r-' ___ ___, 

..... /.~ ······/). .. ··············11 .... ·····~ .... ·;\···· ·:1, ~~~G:~~~n;~~; 
,\ ' ~ 1 /'....... . 1": '.._, . "/ '\ ~ 

1 . \1' ' ¡ · . I\ '1 ' I' . ' \ CL = 0.6335 ' 

!'" ........ '. ... ]. ... ~-:~' ... : ...... ¡.~:~~1. .......... >r .......... j LCL: 0.0GD91 A::L:llll:::~ROJ, 

Figura 13.S.3 



SUBGRUPO 1: SUHGRUJ•O 2: SU AGRUPO 3: SUBGRUP04: SUBGRUP05 
6,1000 6,5800 6,5100 S,9900 6,0500 
6,5700 6,5400 6,4000 6,5000 7,2500 
6.5200 S,6400 6,6200 6,7000 6,6000 
6,1600 6,6500 6,7400 6,3500 6,6000 
6,6500 6,5500 6,3800 6,7500 6,8800 

---- ------·· -----·--- ---- ----
rROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDJO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

6,4000 6,3920 6,SJOO 6,4580 6,6760 
DtsrANCIA: DlSTANClA: Dl~,'ANCIA: DI~n'ANClA: OJSTANClA: 

0,5500 1,0100 0,3600 0,7600 t,2000 

SUBGRUPO 6: SUBGRUPO 7: SUBGRUP08: SUBGRUPO 9: SUBGRUPO 10: 
6,1300 6,4700 5,9100 6,1'400 6,7100 
6,5400 6,6300 6,7500 6,6000 6,1000 
6,6300 6,5800 6,5300 CS,3400 6,1700 
6,4500 6,6900 6,7600 6,8300 6,3200 
6,4200 6,8400 6,0800 6,SOOO 6,8200 

---- ----- ---- ---- ------
PROMEDIO: rROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

6,4340 6,6420 6,4060 6,4820 6,4240 
DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA! DISTANCIA: 

0,5000 0,3700 0,6500 0,6900 o.noo 

-------------------·---·----------·----
SUBGRUPO 11: SUBGRUPO 12: SUBGRlJPO 13: sunGRUl'O 14: SUBGRUl'O 15: 

6,4800 6,4600 6,2400 6,4500 6,7600 
6,2500 6,7700 6,1000 6,7500 6,6700 
6,7100 6,8200 6,9700 6,0600 6,2800 
6,4200 6,4500 6,4(¡()() 6,6"00 6,4700 
6,5300 6,4200 6,5500 6,2500 6,1000 

---- ---- ----- ------ --------
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

6,47'JO 5,SlWJ €,15-ICI 6,23(.IO tí.4~-Q 

DISTANCIA DISTANCIA: DISTANCIA DISTANCIA: DI~! ANCIA: 
0,4600 0,4000 0,8700 0,8900 0,6600 

-----·--·--··----·--·--- -·------- --·-----------
SUBGRUPO I 6: SUBGRUPO 17: SUBGRUPO 18·. SUUGRUl'O 19: SUBGRUPO 20: 

6,+400 6,9400 6,4500 6,1000 6,4!!00 
6,6300 6,4600 6,3900 7,0400 6,6400 
6,3500 5,8600 6,5500 6,3400 6,1800 
6,3700 6.8900 6,2600 6,4800 6,6000 
6,4500 . 6,8900 6,8800 6,6800 6,6400 

---- ----· ----
PROMEDIO' PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO' 

6,+41!() 6,6o8o 6,5060 6,5280 6,50MJ 
D!Sl"ANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: D!Sl"ANC!A: DISTANCIA: 

0,21!00 1,0800 0,6200 0,9400 0,4600 



E.E.P.: Hecho por implemento de soporte Grapa a la caja para montaje del módulo al vehlculo (se inici!' producción 
con el NIP PME7DB-100840-AA) 

.. = 

Chime Ford 921.006.2F / F35Y-10De40-AA 

-- ... ~ ''~ • 4 r '~ .,,,- ~•~l""'~v-,~·· 

Co.r.\~o do.. ,...~ ,,o:.c:Íi o. 'too· 1,00 ~iz. 
UTL:HCUOOO PROCESS CAP: 

Ll'L: 900, 0090 1 76.7517 AVC:102g, 93Q0 

j !C59. 3Q38 · P.C.ltiDEX: 
982' 5512 1 2.tl 
1 .:J~\ 

1 

//¡-;:~\ CPK IHDEY.: 
~-:-\¡\\ q;o6: 

1 " '1\'.\ 
1 ti/.,, .... \\\\\ 

POP STD ~EV: 1 1'·~i///~~,-:~,\ ¡ /)¡,:;.~{~ :~\~~~.~~, 12.mo 
1 ~:/!,~.~·.:/~·' ~'\\\\~"~' 

1 

,h,~·:'.11,,. ·.,\\\\',,·\•\ 'AVERAGE: ( '90!'~il ~r-\\w.:~. ND: , O \ "\\.~\'\''..<:-.._ 10211. 9300 ¡ __ , ~,,.,, .. ,,.,. .~\ .... \\\ .. -\. . .._ 

PROCESS Ci1PADILITV SIUDY 
0

FOR DATA IH FILE SF.EMNESS: 

1 PERCFJU DELOll LYL: 
-9.1735 

mnm ADOVE UIL: 0.90 Y. 0.CO Y. RUl!IOS!S: 

ilO. VALUES: 100 
2' 1382 

tm1m:n OF SUBCROllPS: 20 SUBCROUP SIZE: 5 GEARY' S Z: rnocm cnPnBIL!lY ltlDEX FORMULA: PCI : <UTL - LTL)/(6 Sif), DEIJ.) 2.46 

figura 13.5.S 

1 



"' "' 

~ 'J 

'..'..: 

···~J··.·····::·:·:' ' ·:·· ::;,;;::1''"'"""""'" UCL :1037' 69201 ~~~~M"~~~: 

J

- /'\ ' : .' ' /\ ,~l!l!;'r,m 
................. J... ...... /.. . '\.·_ ~_]. ·1 CI. :102Q.93011 1011.6090° 

] ......... · ... .... .... .. ... .. RAtlGE CHART 0 

5 

...... . LrtflGEST flAtl<~E: 

... ...... 1 rn 15 20LCL :10a4.16BO SllALLESfsn~~~~: 
1 '''''' '' ,,,, ',,,,,, ,,,, ,,,, ''' •••• "" ' '"· ,,,,, 12' '"" 

' ' ' ' /\ f ~ :., ; ' '\I I '"· '""'
00

'" ' __ · {' ~ '. " '-> , sm.:~urn!!: 
....... ~-:-::- - c •. : 28 '9309 5 

.. ................. ................. FILE NAllE: 

LCL - 0 @ - , o~I 1111 IH conrno1 .. 

Figura 13.5.6 



SUOGRIJPO 1: SUDGRUPO 2: SUllGRUro 3: SUBGRUP04: SUDGRUPOS: 
1016,0000 1009,0000 1037,0000 1037,0000 1010,0000 
1030,0000 1020,0000 1035,0000 !036,0000 1016,0000 
1034,0000 1015,0000 102.3,0000 1025,0000 10IS,0000 
1035,0000 1012,0000 l030,0000 1030,0000 1024,0000 
1032,0000 1026,0000 tCP..S,0000 1025,0000 JOtl,0000 

------- ----
PROMEDIO. l'ROMEDJO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 
1029,'4000 1016,..000 l030,0000 1030,0000 JOIS,4000 

OC.'TANCIA: DC.'TANCJA: DJSfANCLA: DISJ'ANC:IA: DISTANCIA: 
19,0000 17,0000 14,0000 12,0000 14,0000 

SUBGRUP06: SUBGRUPO 7: SUBGRUPO 8: SUDGRUPO 9· SUDGRIJPO 10: 
JOJ0.0000 1015,0000 1040,0000 1034,0000 1016,0000 
1041,0000 1022.0000 1015,0000 998,('(),.'}0 Hl24,0000 
996,0000 J038,0000 6,5300 1035,0000 1029,0000 

1039,0000 1026,0000 G, 1GOÜ 1024,0000 1048,0000 
1015,0000 1015,0000 li,OllOO tCl16,0000 1011,0000 

---- ------ ------ -----
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 
!020,2000 1023,2000 1013,8000 1021,4000 1025,0000 

DISTANCIA: DISTANCIA fllST¿'\NCFA: DFSTANCJA: DISTANC'lA: 
45,0000 23,0000 41,0000 37,0000 37,0000 

---------------·-------------------------
S!JDGRUPO 11: SUBGRUPO 12: SIJBGR!JPO 13: SUHGRUPO 14: SUUGRUPO IS: 

1020,0000 JOIS,0000 1030,0000 994,0000 1012,0000 
1036,0000 102.1,0000 1030,0000 1006,0000 1025,0000 
998,0000 1030,0000 1020,0000 1035,0000 1003,0000 

1035.0000 J024,0000 !036,0000 999,0000 1009,0000 
1008,0000 1040,0000 999,0000 J035,0000 1009,0000 ---- ---- ----

PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 
1019,4000 1026,4000 1023,0000 1013,8000 1011,6000 

DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DJSTANClA: 
38,0000 25,0000 37,0000 41,0000 22,0000 

------------------·--------------·--·- ··- -·-----------
SURGR.UPO 16: SUBGRUPO 17: SUHGRUPO 18: SUUGRUPO I 9; SUBGRUPO 20: 

1035,0000 1026,0000 1028,0000 1015,0000 1023,0000 
1010,0000 1012,0000 1001,0000 1039,0000 1017,0000 
1025,0000 1011,0000 1005,0000 1010,0000 1010,UOOO 
1000,0000 1036,0000 1035,0000 1026,0000 1021,0000 
1035,0000 996,0000 1013,0000 1044,0000 1019,0000 

----- ------- ----- ------- ----
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMBDJO. PROMEDIO: PROMEDIO: 
1021,0000 1016,2000 1016,4000 1026,llOOI 1018,{U)O 

DISTANCIA: DJSl'ANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: 
35,0000 4-0,0000 34,0000 34,0000 13,0000 



E.E.P.: Hecho por implemente> de sopate Grapa a la caja para montaje del módulo al yehlculo (se inicia con el NIP 
! PME7DB-100840-AA) 1 

N 

:: 

1 

r------- Chime Ford 921.006.2F 1 F35Y-10DB40-AA 1 
!-..-- . 
1 LTL~

0

G66~ 6~~0 M/J • 800 ~'· 

AVG: 733.?rnO 
766.11311 

UTL: 800. 00001 PROCESS CAP: 
54.6421 

1 
711. 3390 

.•' ·~ 
ft; -~\ 

/¡.!,. ~\\ 
11/lt ~\·:','.,\ 
l1t1hf • W'' 11!it!• -~·~\•\ 

1!{;1,;4.-... -~,\~.\~~\ 
.h~;;irf.r~ -~~~\~ 
1/1/!~t!'f.I' ~ .. \~ .. \\\~~ 

_,.Mb~·/•1fo. 9~0~;?\\~ ... 
-· )!,,...,, ....... ,,,. .. ,,.\,\\;._-..._ 

P.C.lliDEX: 
z.56 

CP.Y.. INDEX: ., 
c2.24 I 

1 
POP STD DEIJ: 

9.1070 

AUERAGE: ns.m0 
PROCESS mnmm SIUDY FOR DATA rn FILE SKEWNESS: 

. 0.3225 
PERCEHI AilOU E UTJ.: O. Q0 Y. / PERCEHI BELQ~ L IL: U0 Y. KllRT OS 1 S : 

2. 7931 
Hlll!BER OF SUDGROllPS: 20 SUBGROUP.SlZE: 5 110. IJltLllES: le0 GEARY'S Z: 
PnOCESS CAPltBILm IllDIX FORl1ULn: PCI = !UTL - LTLl/(6 STD. DEU.) -1.20 

Figura 13.S.8 



N 
= N 

l.... 

/I' 1 ·1 ./\ 1, /;<,, ..... /.1' , 'J_.-< ,\, 

UCL = 751.0939 

.j 

>!-ll1iH° CllltRI 
LARGESt nv<:: 

744. 8Bfül 
SMAI.LEST AIJG: 

731.4090 
V. ,,..,r '\ , ... ....-1 ~ CL=13B.7101a 

............... ~ ... \( .......... ~ L~~~~hc~~ílk: 
' 5 10 1s 20"'' ' '" ,,,,,[ ,muE<l'JI: 
t· ...... ,. 'J· ,, '" '.1 '"' 1 1 UCL ' ~.M85E 3.ll9fi0 / \ t /\ 1 i\ ........ ! ............ \..... NO. SUDGROU~S: 
~ . 1 \ 1 \ . . I/\ 1 SUBGROUP SIZ~: 

11 1 \ 1 \ / \, , \ ' ' CL = 21.3500 . 5 
...................... \f ...... \ ....... ~...... .......... . j FILE tlOHE: 

...... LCL = o.00oolm ltl CONTROL 

Figura 13.S.9 



SUBGRUPO 1: SUHGRUPO 2: SUOGRU1'03: SUOGRUPO 4: SUBGRUPOS 
720,0000 740,0000 155,0000 740,0000 729,0000 
735,0000 745,0000 745,0000 726,0000 739,0000 
745,0000 730,0000 722,0000 739,0000 745,0000 
743,0000 752,0000 735,0000 735,0000 756,0000 
740,0000 745,0000 760,0000 740,0000 747,0000 

---- ··----- ------ ------- ----
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

736,6000 742,4000 743.-4000 736,0000 743,2000 
DISTANCIA:. DlSl'ANCIA: Dl5rANCIA: DISfANCIA: DlS'fANCIA: 

25,0000 22,0000 38,0000 14,0000 27,0000 

-------·------------
SUílGRUJ>O 6: SUBGRllPO 7: SUBGRUPO B· SIJBGRUPO 9: SUBGRIJJ>O 10: 

729,0000 742,0000 752,0000 738,0000 735,0000 
732,0000 740,0000 726,0000 755,0000 736,0000 
734,0000 740,0000 758,0000 735,0000 738,0000 
750,0000 740,0000 728,0000 735,0000 740,0000 
725,0000 743,0000 722,0000 735,0000 733,0000 

----- ----·--- --------
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

734,0000 741,0000 737,2000 739,6000 736,4000 
DISTANCIA: DISTANCIA: DlSl'ANCIA: Dl5rANCIA: DISTANCIA: 

25,0000 J,0000 36,0000 20,0000 7,0000 

---------------·---------------------------
SUHGRUl10 11: SURGRUPO 12: SUBGRUPO 13: SUHGRUPO 14: SllílGRUPO IS: 

734,0000 745,0000 734,0000 737,0000 741,0000 
720,0000 735,0000 741,0000 728,0000 736,0000 
738,0000 725,0000 729,0000 741,0000 75l,OOOO 
756,0000 7'..J.0000 734,0000 737,0000 733,0000 
756,0000 n9,oooo 737,0000 745,0000 735,0000 

---- ----- ---- ------- -----
PROMEDIO: PROMElllO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

744,8000 731,4000 735,0000 737,0000 739,6000 
DISJ"ANCIA: DISTANCLI\: DJSfANCJA: DISJ"ANCIA' DJSJ'ANCU\: 

36,0000 22,0000 12,0000 17,0000 20,0000 

-------·----------------·---------------
SllBORlJPO 16: SUBGRUPO 17: SUDOR UPO 1 R: SUBGRIJJ>O 19: SUBGRUPO 20: 

7S!5,0000 741,0000 723,0000 735,0000 738,0000 
725,0000 745,0000 742,0000 740,0000 736,0000 
739,0000 735,0000 742,0000 740,0000 736,0000 
745,0000 750,0000 740,0000 736,0000 737,0000 
733,0000 739,0000 755,0000 727,0000 734,0000 

---- ---- ----- ----- -----
PROMEDIO: l'ROMED!O: PROMEDIO: PROMEDIO: l'ROMliDIO: 

739,4000 742,0000 744,4000 734,8000 735,4000 
Dl5rANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: Dl5rANCIA: Dl5rANCIA: 

30,0000 15,0000 39,0000 13,0000 6,0000 



i 
1 
1 
1 
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1 
1 . ' 1 

E.E.P.: Heciio por implemento de sopcrte Grapa a la caja para montaje del módulo al vehlculo (se inicia coh el NIP 
/ PME7DB-100840·AA) 1 

N = • 

1 1 
! Chime Ford 921.006.2F / F3SY-10D840·AA ¡ 
---------.-........... "'.'""_~..-...,-~-=i-...-~,,... ...... ,.,....._---------------------_J 

P1,;t:lOS (X)1 · t'""\lf\\l~O - ~-?,. ~-~ 

LTL: 4U000 iWG: SL 4BBO 
1 ~3. 7564 

49. 2036 

1 

1:\\ 
[!A\\ 

~~ ~~!1 
~·(·, ,Wii . , ..!~J~¡~ 

NJ):_ 
l 

CPK rnDEX: 
'. 3. 74; 

POP STD DEU: 
ll.7583 

AVEllAGE; 
51.48GD 

PROCESS CAPAlllLITY STUDV FOR Dm IN FILE ¡s1mnmss: 
-0.3975 

PEfüllT ADOUE UTL: 0.00 Y. !mcrur BELOll LTL: 0.00 X 
1

F.URIOSIS: 
2 .6704 

ttuHBER OF SUBGROUPS! 20 SUBGROUP SIZE: S tlO. UALUES: 1C0 GEARY'S z: 
PROCESS CAPABILIIY IllDEX FORl!UL~: PCI : CUTL - LTl,)f(6 m. DEU.l 3.94 

Figura 13.5.11 



X-BAR CHART 
UCL: 52.3ml LARGESI'AVG: 

51.8000 
SlitlLLEST AUG: 

:-;-.. 
c1 = 51. 4s0c: 

50.6000 

MHGE CHART 
LARGEST l!AHGE: 

3.9000 
LGL = 5¡¡. 5810 SHhLLESt RANGE: 

1ll 15 29 1.9000 
N 

5:l 1 ll 
UCL: 3.2705 

110. SUDGHOUPS : 
29 

SllBGROUP SIZE: 

1.5500' 
s 

CL : 
1 FILE N~ME: 

LCL : ll. 0091!' m !ti CONTROL 

· Figura 13.S.12 



SUBGRUPO 1: SUBGRUPO 2: SUílGRUPO 3: SUlJORUPO 4: SUBGRlJPO 5: 
53,0000 51,0000 52,0000 52,0000 52,0000 
51,0000 52,0000 51,0000 51,0000 50,0000 
51,0000 51,0000 52,0000 52,0000 53,0000 
52,0000 53,0000 51,0000 52,0000 52.0000 
51,0000 Sl,0000 St,0000 Sl,0000 52,0000 

---- ------- ---- ---- ------
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDJO: PROMF.DIO: PROMEDIO: 

51,6000 51,0000 51,4000 51,0000 51,8000 
DISTANCIA: Dl><l'ANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: 

2,0000 2,0000 1,0000 1,0000 3,0000 

--------------------------------------------
SUBGRUJ'O 6: SUBGRUPO 7: SlJHGRUPO 8: SUDGRtn10 9: SUHGRUl'O 1 O: 

.51,0000 51,0000 52,0000 !50,0000 50,0000 
52,0000 52,0000 51,0000 50,0000 52,0000 
52,0000 51,0000 52,0000 52,0000 SJ ,0000 
52,0000 52,0000 51,0000 51,0000 50,0000 
SI,0000 52,0000 52,0000 51.0000 52,0000 

---~- ---- ------ -----
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

51,0000 51,6000 51,6000 50,8000 51,0000 
DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: 

1,0000 1,0000 1,0000 2,0000 2.0000 

------------------·-------------------
SUBGRUPO I l: SUUGRUPO 12: SUBGRUPO 13: SUBGRUPO 14: SUllGRUPO 15: 

52,0000 52,0000 51,0000 51,0000 51,0000 
S0,0000 52,0000 SI ,0000 52,0000 50,0000 
S0,0000 52,0000 51,0000 52,0000 52,0000 
52,0000 53,0000 51,0000 52,0000 52,0000 
52,0000 50,0000 52,0000 SI ,0000 52,0000 

------ ------- ------- ---- -----
PROMEDIO: PROMlilllO: PROMEDIO: l'ROMF.D!O: PROMEDIO: 

51,2000 51,1\000 51,2000 SI ,<0000 51,4000 
DISTANCIA: DISrANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: 

2,0000 J,0000 1,0000 1,0000 2,0000 

--··------------·--------------------------
SUBGRUPO 16: SUBGRUPO 17: SUBGRIJPO 18: SURCiRUPO 19: SUBGRUPO 20: 

52,0000 S2,0000 51,0000 51,0000 52,0000 
52,0000 Sl,0000 S2,0000 51 ,0000 52,0000 
Sl,0000 52,0000 52,0000 52,0000 :'i2.0000 
S2,0000 50,0000 52,0000 52,0000 Sl,0000 
52,0000 Sl,0000 S2,0000 Sl,0000 52,0000 

----- ------ ------ --·---- ----
PROMEDIO: PROMEDIU: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: 

Sl,8000 51,2000 51,1\000 51,4000 51,&lOO 
DISTANCIA: DISTAt'\/CIA: DISTANCIA: DISfANCIA: DfSTANCTA: 

1,0000 2,0000 1,0000 l,0000 1,0000 
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1 H A e 1 INSTRUCCtor~ DI! OPEfi"i'lCION 
1 Plectróntca v.l!I. de c.v. l PRF.PARAOO DE MnTERIAl.ES 

.. ~YÑ;oE"LA:r;;n1;,-;;i:0.:~:-;~1;:¡;;--s10. -¡oiAG:-ñEPñOCESOi~-
1cH.Assv SEAT tiEl.T IJAiUIING SEAT 6El.T 1 1 N.-,, 150 1 FEB.-'93 ; 1----------------- -1 
IQPERACION IOPE/;,ACtON 1 H.l.I. 1 HOJA 1 1 
:FiEHACHM SOPORTE 6RAPA 1 2' l J-Ch'FJ:SV 1 DE 1 1 1--------------------------·--------1 
IEQVIPCllHERRANJEllTA: REHAíH~OORA, YVrlQVE C.ONCMO, FUNZotl T-711-A ' 1-------------------------------------1 
1 OESCRJPCJO~l 1 CfttlTIOHD ltJO.OE PArcn:· 1------------------------------------1 
ISOPORTE GRAPA 1 1 IC23.0J2.0N ; 

lFEMAc.~-CAB:Ern~-Wims-;;~i;;-x 7,3;Ra.-oo--1--~-~53."00S.OÑ-; 
1------.----------------------------------: re.un CHJl'IE : 1 162G.033.0I 1 !--------------------------------------------; 1 . 
1 
1 
1 
1 
l 

; 9 
1 

1) 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

¡ 
1 

¡ 
¡ 
1 
1 
¡ 
1 
1 
1 
1 
l 
1 o =j J ...,_ __ .__, . / 1 : 

¡~~~~~~~--~~~~ ~~m¿ o@1v _¡ 
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,-"--n--c------,-----~-üCC1-o-... -----.---; 
1 ell!ctr¿nlca s.11. di! c ..... 1 flO.JA lJE JN$Tf\llCCt(IN DE Of'ERACION 1 ,_,.____ ----·--------! 
ici~~~~/s~T ~~!..!r'\,=rn~ 921.00G.2F llf'O. STO •• :IJJAGÑo~E ~~gCEso¡ ~~~~'93 : 
1-- --- l 
IOPEP.ACION IOPERAClON J H. J. l. 1 HOJA 1 1 
IEU~~BtE DE COHPOUEITTES 1 1 1 1-CHF3SY 1 DE 2~ 1 !-----------------------· -1 
IEQl.IJPO/HERRAMJEIHA!PIN:?A~ OC C-ORTE Y APLASTt,PlN:?AS DE: FVNTA,SOPORTE P/TARJETAI 1----------------------------------------1 
l"t.UX1LTATE COtl LAS AVVDfiS VlSl!i1LES DE tC·RfiECTO E lNCCRl'IEC.TO OE ENS. DE COHP.• 1 
1 1.-0ROENA TUS MATERIALES DE ¡:,c11e-r.oo A LA FJG. 1 1 
l 2. -ttr.:.AH~A TUS MIHERJl\LES SJGVJt:flOO LA tlVMERACJON DE LAS FtGS. 1 Y 2. 1 
1 Y 05 ~VE'r.00 A U\ MUESTRfi LIBERADA f'OR CONIROL DE CALIOAO. 1 1 ------------------- : 
1 1 ¡; 1 4 1 2 1 1 1 3 1 s : 1 
1 ----------------------- 1 
1 1 R7 1 IU.t 1 RIS 1 R'J 1 IHO 1 RI l 1 1 
1 ------------------ 1 
1 NANfl IZQUICROA 1 1 M.;,._o OEF:ECHA 1 l <--------------n•; '~-- ___ , : 
1 ' --- '1 
1 ~ RESISlORES : 

: 1 ;O o : 1 4 1 g: : 
:·) ~ J l 
: 1 :-
' 1 : o-e::J--Oi ' 

¡ ~~~~~~ic:=~ 
l ii;!i'~~Q 

! (:::::J ~s 
1 

' ! 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

: 
1 
1 
1 
1 

1 
! 
1 
1 
1 
1 
1 
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1 RtYl ·o: • 1 APRWO ¡ FIG.2 ~~· : 
I~TRlA:...~1.~~~<SfGO l ccitnf4• '~ AD __ ¡ 
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·------ ----------------------------
' H n e 1 PRODUC-CJON 
: aloe t.rOntca s.111. d@ e. v. 1 HOJA DE JUSTRUCCION DE. OPERl'ICION , 

; 1N7R~DELAPMTE.52l:OOG~;F-m.O.~imñOf"FROCEroiFECHA-¡ 
IC~l.ASSY SEAT flELT IJHñNma 1 1 No. 150 1 FEB.-'93 1 

l~~;~t~~~~~;;::~::-~=~=~~]f~1§1~--· 1~c~1~=~l~~Jñ-:~~¡ 
IEUUlPO/liERRAMltNTA:PH.!;;~s DE CflRTE '( (IPLASTE.PJtr.!AS DE rw11n.~:or'Ot1TC PITAR.TETA: 1-----------------------------------------------------1 
l"Al.IKJLIATE con Lns AYUDA~ YJSV~LCS OE CORl'ECTO E INCOf\RECTO oc: tJlS. OE co11r.• 1 
1 1.-DRD;'.tlA rn: MATERH'!LE'3 O!:: (ICIJE.f,()n A LA rtG. 1 1 
1 2.-EN~k.f'1E-LA TUS HHTERJr.LE$ SIGUlENOO Líl t!Uf",EilAClllN OC: LAS FJG$. t Y 2. 1 
1 " DE ACIJEEOI) A LA tl\IESTflA LlE>Er:ílUH f'üñ comr.OL DE t~ALIOAO. 1 
1 ------------------------------ : 
1 G 1 4 1 1 1 1 3 1 S 1 1 
1 -------------------------------- 1 
1 : C2 l F.6 1 IH'Z 1 1113 1 R.t 1 C~ 1 : 
1 ------------------------·------ 1 
1 HANO JZ~tlJEñ01i l 1 Hl\NO Ot:HECllA 1 
1 <---------- Fia. 1 ----------) 1 
1 c=::::lRESISlC•liES 1 
1 cm:!'ICAPAC ITOFiES 1 
1 : 

1 ' 
1 ' 1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 ' 
1 ' 
1 ' 1 
1 

1 
1 
1 
1 
¡ 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

¡ 
1 
1 • • . 1 

¡E~~O -;-- - - -~v~;:::,::~--,-,-O"f<O~-~--l 
¡~~~-~.: __ -~~~:~=-----~~~~_fil:~:_:~1~ .o ___ ; 

Figura IJ.8.3 
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1--------------------------------------------1 
1 11 A .C . 1 PRODU·CCJON t 
1 electr-6olc"' s.a, ds i: .v. 1 HOJA OE JNSTRVCCIOH DE OrERACIO~' : 

: 1rIDREV;i;:-ÜE LA PARTE. ~21 .O('G.iFiTPD.STD:IDiAO~OeffioCESOiFECHA--¡ 
IC'li.ASSY SEAT S'ELT IJAllfHHO 1 l No. !SO 1 FEll.-"33 1 1---------------"t ··~·-···· --1 
IOPEñACJCIN JOPEMCJOfi ,t 1 HOJA ·3 1 
:ENSAt1BLE DE COHrotlENTES Eflo;~3-:~·~ 1-~~-~~-l 

IEOtllPO/HERRAMJElllA:rmzns DE CC.RTE, PUIZAS oc PVHTA, SOPORTE PITAAJETA. 1 ·-------:-- ---------1. 
l"AU1CJLJATE CON LnS nvt•D~S VISVAtES C:E CORRECTO E U:COífRC.CTO UE CNS. DE CN1P." : 
1 1.-0RDEHA TUS HATEfUALES CE ncu:ROO A LA FIG. 1 1 
1 2.-EtlSAMBt.A TUS t1/\TERHU.ES SlGUIEflOO Ln tlUl'tt:RACIOI~ DE LAS FJAS. 1 Y ~- 1 
1 V DE nCUEROO A LA MUESTRA LWERl\DA POR CONTROL OE CALIDAD. 1 
1 ------------ 1 
: 1 4 l 2 1 1 1 3 1 s 1 1 
1 -------------------------- 1 
1 1 03 1 01 1 02 1 ílS 1 R:! 1 1 
f ·-·-·-···· ··-·-------·------
! 11ANO IZQUIERDA 1 l Ht"tNO OEREC:HA 
1 <-------- FJG. 1----------> 
1 
1 c::!RE$J$TORE'S 
1 C=:::JDIOOOS 
1 
1 ;) 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

: tr.= 

: ~ 

! O~; ¡ B 
1 1 

!~~;¡;;¡¡;7-:r/~ ~mw::::º; .1;. ·' ;;;;¡;~~ , i!~~~---l-:r~~~~~~({4j no __ _ 

Figura 13.8.4 
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!------------------------------------------: 
1 H (1 C 1 PRODUCCION 1 
1 ele-ct-r6nic~ s.a. dir c.v. 1 HOJA DE WSlTWCCICltJ DE DPEF.iiCION 1 

: ~EYÑ~LAPñITTE~06:2FITTo~7Tü.lolAñ."""DEPMcESolffiiíA-l 
ICll.í\SSY SEAT 8'1.T 1.11\f\NJNA 1 . 1 No. lSO 1 fEB.-'93 1 

l~:J~M~~~~~==-~=~_ffi~]~[~_1~éAF!s_!__~f~~1" ~~¡ 
IEQ./HTA. :f'lllZAS DE CORTE Y AF'LACTF.,PJNZ:AS OE PUtlTA,~1'..iFORTE P/lARJETA,MllnEQUEP.AI 1---------------------------------------------------1 
l .. AUXILIATE COfl LAS lWUD.clS \'JSUALES DE CORRECTO E INCORRECTO DE EN!l. DE CúhP." 1 
1 J .-OFlOEtlA TIJS H.cllERlt.LE:. DE ACUF:f!OO A LA FJG. 1 l 
1 2.-L;NSAHBLA TUS MATERIAi.ES SJGl'IEtl(ll) LA NIJMCRí\C.Ic.N DE L#t3 FJG$. 1 Y 2. 1 
1 Y DE ACUERDO A LA MUE!Hf;.fl LJeERADA POR CONTROL llE CALIDAD. l 
1 --------------------- 1 
1 4 1 2 1 I 1 3 l S 1 l 
1 --------------------------- 1 
1 1 .TI 1 HJ 1 RI l HS 1 IC-1 1 1 
1 ------------------- : 
1 MAWl IZQVJERC•A 1 1 NANO DERECHA 1 
1 (--------- FIG. J-----------> 1 
1 : 
r i=t RESISTClm:z 1 
1 ~ PUEtHE DE t 
1 AtA!'iBkE : 
1 ~ CIFiCUITO l 
1 JNTEGl~AOO t 
1 \ 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

1 ' 
1 ' 
1 ' i , ¡ 
1 1 

1 ' 1 1 

1 ' 
1 ' 
1 ' 1 1 

' ' 1 1 

' 1 
' 1 : ;; ~ : 
1 4· . ~ 1 : . ...... - 1: 

!~~~¿ ____ ~!fil~J.~~J ~~f~~~z--=--=~! 
Figura 13.8.5 
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1-- ---------------1 
1 HA C 1 f>ROCllJCCION 1 
1 elec:t.rónic1:11 u.a. de- c.v. 1 HOJll DE JNSTRUCCJON DE OPERACION 1 
1 ------------------------ 1 
• JH&RE Y tlo. DE LA PARTE. S21.006.2F ITPO. STO. IDIAG. DE PROCESO! FECHA : 
ICH.ASS'( SE'AT car WARHUI$ 1 : tlo. 15(1 1 FEB.-'93- 1 

:c.PERflCJON ----,-oPERACIOH { 11.1.J. 1 -¡¡;Jn§-\ 
IENS/111SLE DE COMPONFHTES 1 No.··. 6 1 1-D-IF~Y 1 DE 26 1 l _________ . __________ , 

IE'Q./HTA. IPIHZAS DE CORTE Y ~PLASTE',PHlZAS OE PUrHA,SOPORTE PJTARJETA,trJ~EQUEflAI 1------ _______________________ , 
l .. AU'l(JLJATE COH LAS AYUDAS VltllALES OC CO!tliECTO E INCORRECTO DE F.HS, DE CDHP.• 1 
1 1.-0F.DENA TUS HATERl(ILES DE flCtJEF.00 A LA FIG. 1 1 
1 2.-Et~AMBt.A TVS HAIERlllLES SIGUIENDO LA tRIMtniiClOfl DE Lns FJGS. 1 V 2. 1 
1 Y DE ACUERDO A LA HIJE:STRA LtBCFfADA f'OR CCINTROI.. DE CALIDAD. 1 
1 --------------- 1 
1 1 4 1 2 1 1 1 3 1 1 
1 -------------------- 1 
: 1 V1 1 C'"3 1 C4 : Cl 1 
1 ----------------- 1 
1 H>iNO JZQUIE;ROAI 1 NftNO DERECHA 1 
1 <-------- FJG.1--------> \ 
1 1 

l ~CAPflCITO"iES li o-c=::J--0 ' ¡ 
: r::::=JWVUSTOR ~ o-t"...=r-o o--=-a l 
1 = o-c:::J-0 1 ¡ : 
1 1 

j \ 
1 
1 
1 ., 
¡ 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

Figura 13.8.6 
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!---------------------------------------------. 
1 H A C 1 PRODUCCJOll ! 
1 el&ct.r6nica :¡.a. di! f .v. 1 llOJA DE JtlSTf\IJCCION DE "INSí'l:::tCIO:~ 1 

:. jffBRE V No: CE LA f'AATE. ~1~~:-;FITPQ:-;TD.1DJ~5~-0EPRQ~---¡ 
ICH,ASSY SEAT DELT wnr~NING 1 1 No. 150 1 FEfl -'9:J 1 
1- ----------------------------------: 
lltlSPECClON IIHSFECCIOH 1 H 1.1. 1 HOJA 7 1 
IENSAt!E'LE DE COHPONENTF.S 1 No. 1 1 1-cnr~ .. i:Y 1 DE 26 : , ________________________________ , 
ITANAflO DE LA HUE31RA IOO:l 1 FP.ECltF.tJCfA C/LOTE 1 ECIUlPO/HERRAfllENTA t !----------------------------------------------: 
1 -YERIFICA CON TU LISTA CF. rAfHES Y CONTRf\ ~L Lf\Y 01JT DE CCIHPílNENTCS, DE LA J 
1 TARJETA DE CIRCUITO lf'IPRESO 72'3.047. IN. .,, 1 
1 a). -QUE tlO FALTEN COMP(!t!EtHEf.. 1 
1 bl.-QUE ESTO~ CNGAl'li:t..AO~ EN ~ll FOSICW~ Y POLAfCIO(ll) CORRECTOS. 1 
1 e ).-QUE rm ESTEN Otifh;oos LOS COt'.PútlF.NTES. 1 
1 dJ.-QIJE SE ESTE EltltX1ftANO!) l:.L P.Ef'OF.TE DE. EFICIENCIA Y LA Cl\R10 "P" : 
1 : 
1 
1 
l 
1 

1 1 ' 
: ! 
1 1 

! i 
1 : 
1 '1 
1 1 
1 1 

: ¡ 
¡ : 
1 1 
1 l 
1 1 
1 1 
1 ' 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

iEU\eOFC.1 --l@Z<\:==~=o /Jl.--;¡-;;;:~f:¡/,/;J------i 
::~~-7-~--_:_~~~~~~~~:'!:__~~~-----i 

Figura 13.8.8 
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!-----------------------------------: 
1 ti A C 1 PF&OOUCCION : 
1 ~le!ct.rOnica s.11. d"' c.v. 1 HOJA DE IHSTRUCCION DE ltlfKCCION 1 

:· 1s~E~ARTE. ~i~006.2Fl-TPO:-s;o.-iOiOO.-oEFnocesoiFEcHA--¡ 
ICH.ASSY SEAT eELT UARtllNG 1 1 No. 15\1 1 FEB.- •93 1 
1-----------~--------- ---: 
llNSFEtClON 1 INSFECClOH 1 11.1. 1 1 HOJA 8 1 
IE!~S;.MSLE DE COl1PONE~lTtO. 1 N..-.. ·1 l 1-CHF3SY 1 DE :?G : 1----------------- ----------------· 
lTPNAOO DE LA 11'JESTRA Jooi 1 FRECUE'tlCIA C/L01E 1 EQIJIPO/HERRHHIENTA 1 !--------------------------------------: 
1 •ESTA HOJA ES FARA uro DEL SIJJ'ER\IISOR DE EN':AHELE DE CONPOtlt:tnES" 1 
1 1 
1 -VERIFICAR EN EL LAY OUT UE COMPONENTES DE LA TARJCTA Di CJJ1CUIJO IMffiESO. 1 
1 723.047. m CO.~líln EL SIGVIEHTE LISTADO: l 

:· 'V : 
1 1 
1 OESJGNACION o E s e R 1 p e l u ,, 1 1--------- ----------· --·------------ r 
1 RS RESISTOR DE PELJCUI A mr C.M:!'.)N n: QHMS +1- s: 114 IJ. t 
1 RI ,R3,R4 ílESISltiH DE l'LLitlJLA OE Cf!RSON 24K OllNS +/- S:t 1/4 U. 1 
1 fill,Rl41RlS ílF.SJCTUl1 UE PELICULA DE CARE'Ull 1or. UllHS •1- 5% 1/4 U, l 
1 Dl,02,DJ DJO!:IO RECTIFICADOR IN A.004 AL 1tl 4007 fiEF rHT SC4 ~ 
1 C2 Ci'.IPAC'TTOR CERAMH..'O n . .nnL ~'.MI ur +/- 5% NJ'>O so v. 
1 .. Cl CAPACt IOR C:LlOCTRCll.ITJCO RO.OJAL 47 ut 100-2os 631/ n:!VL OBS. 
1 ·1" Ct CAPnCITOR ELECTROLITICO R~OTAL 47 ur- +eo-20: 63\J GRIS. 
1 VI VAHISTúR" SllPRESOíl [I[ TRA~SJElllES.CLEC.~S-912!:'-J) 
1 :OBINA SUBEN3AMflLE OE UOUltU\ Clll::RMINHL. <LEC (;704-!:• l 
1 li2,RJO,Rl2,Rl3 IUOSJSJ(lfí OC PELlC.lJ' ... A DE Ct.!lSON SJI~ OllMS ti- ~l. 114 U 
f .U- RG Rf:GJSTOR CE FELIC•.ll.A NETALIC:l-I 9.JlK Uli/1S +1- U 1/4 1.1. 
1 U RG,RO RESJSH-R DE PELfClíl..A CI! Cllf,&m 1:1 OHM t/- 22 1/4 U. 
1 R'.1 RESISTOR [1[ f'IOLICULA O!;: Cf\F.BON 5. lt: OHHS +/- SS 1/4 U 
1 JI J'>llEtHE llE /'ILN'18fd:; Cu-Sn ri::iL. 24 UE$NUOO OE 30 r.un. 
1 es Cf.F-/'ICITOR CEF.llHJcn AUAL 0.1 uf +so-:w:: zsv so V 
1 C3,C4 CF.PAC.ITOn [LFC.lt;ULlTICO nxtAL e.e uf +/- IOt so v. flAJA 1F 
1 i1t tC.t crncuno.INTEeF.ADO NOMINHL sorn,HIGll S!.:'HT o L01J 'SORT. 
1 :tU R7 RESISTOR DE FF.l.ICl'lA l1ETALIC1\ •1- U 114 W. 

1 ' i : 
:, .t. ::OC f'ERHITE EL LISO DE CUAU~Ull:.BA DE LOS DOS Cf<PACJTOl\ES :,. 

U: Rti LLEVMn C\.!f\LQ1.llERn DE LOS DOS RESISTOOCS DE Cl\LJBMCION 
l UE FR/'ICUEHCIA &ASE. 1 

l 1u LA Pi'.:IRTE LLCVARA SOU\MENTE LINn PAREJA DE RESISTOR V ¡ 
1 ctl\WllO lllJEGfií\00, OEFF.NllJEtmo ni; LA CLA31FICf\~Jotl 1 

l c1~Ev~nE J;f;J~~~6o * DF. PllRTr VALOR DE R7 ¡ 
1 -------- ----------- ------1 
l NOMINAL SORT. LCC.es-e11n-2 73.~ +/-U. 1/4 u.: 
1 IUGHf SOfH LEC.s.s-e1~'-:2A 63,4Y. +/-U '" U. I 
: ) LO" St>F<T _,,_,/.)_ LEC.85-316J-2C S<~.51: +/-1' 114 o,: 
¡~~~m~7--{&r~1:---:-~~r 7:J:;~--~-g~~~~~ no----¡ 1----~~-----------(l' ___ ~~lffi'------•--- ------· 

1.'igura 13.8.9 
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1-------. ----------------------------------------: 
1 M A C 1 CONTFIOL DE CALIDAD 1 
1 t!-lettrOnica s.a, do c.v.· 1 f-'OJA DE JNSTRUCClotl DE Jt/SPECCIOH t 

: J~E-~A rimTE~"°;~~FICDEC:-lolñü.DEPROruolfEcw;--1 
ICH.nssv SEAT OEU t.'AANltiG 1 f'f~QCESOS 1 No. l!iO 1 FEB.-''3 1 ·-------------------------------------: 
IJflSPECCJON 1 INSPECCIOt/IFfiECUEliCIAI lt.1.1. 1 HOJA 09 ·1 
IEtlSAm..E DE CCll'IPO~•'ENTES 1 t~o. 1 1 PATRULLA 1 1-CH1'3SY 1 DE :'6 l 1-----------------------------------------1 
INETODO DE JNSPECCJ(•N : MM. l1$TF.A. 1 H.EQlllPO :FLMIO FECHA ICC HOJA 1 ! 
IYISl.IAL 1 S PZS. l 1 FJSY-1C>09.t0-AA 1 DE B l :--------------------------------------------· 
1-VERIFICn TU LISTA í•E PHRTE:S COtHRA CL LílY-O'JT DE COl1PONENTE!1: DE Ln TílRJETA 1 
1 DE CJl-\C1JJTO JHPRE;-O 72"3 .047. rn. 1 
l ">, -'lVE NO FAL Tal COHPOM:NTt:Z. • 1 
1 b),-QtJE ESTEN EtfSAM!JUl[IOC W LA POSJCJOIJ V POLAfUflAD COkkECTA. 1 
1 c).-QUE NO ESTEN DA11ADOS LOS COl~FONEIHES. 1 
1-VERJFICA t~UE CL OFERORIO ESTE REHLJ:O~iOV CL HE.PORTE DE EFICJENC:JA, 1 
1 V LA C/1."UA •f". l 
: : 1 1 

! -=r D,., .~· º .i 
: '·~~-· 1 

I · gíl ~2~2~~·ºººº~M~ l ! . L.... . ,. º' ··n ... , . ., .. ,, ... ., . ., ... 

\. \ JL , 
1 . t ! 
1 l ;..: J. ~~ .. ~:. ..... 6'r... ' 

!.:.&ORO:-~-~~-·-_· --<AfROBO,--,;}·~ri 
:~~~~~~~~~~-~Hl'LOE~~-: 

Figura 13.8.10 
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/-----------------------------------·-------------··-___ , 
1 M ne 1 CONTROL DE CALIDAD 1 
1 &lec:tr(ln~ca 11,11. de c,v, 1 HOJA DE HISTRVCCJON OE Jtl~ECCJON 1 

~-1m~LAPA~~oo-;~2Flc."DEC.IDJM.DEPP.OCESOi~l 
ICll.ASSY SEAT C<ELT \,11\RNINii 1 r·HOCESOS. 1 No. ISO 1 FEB.-'!I~ 1 ,_____________________________ 1 

llN::PECCI@ 1 JNSPEC:CICIWFF.ECUE.NCIAI H.1.l. 1 HOJA 10 1 
IE~ISA110LE OC CONPONEHTES 1 tlo. 1 1 FHTRllll.A 1 l•CHF3SV 1 DE :6 1 1---------::---- -----------------! 
IMETCOO DE JNS?ECCIOfl 1 TAM. Hsrnn. 1 H.EQUIPO IFLMIO FECHA :ce HC1.1A ~ 1 
IVJSl.IAL 1 S PZS. 1 IEiOE-1(108.tO-AA 1 DE e 1 ·--------------------------------------: 
1 1 
1 -VERJFJCAP. EU EL uw OUT DE COHPONErm:s [lf LA TAAJETA DI! ClRC..'Vl10 JHPRE$0. 1 
1 723.0A7.1N CONTRA EL SIOUIENTE LISTAOO: 1 
1 
1 
1 
1 DESK..NACION 1------
1 RS 

· 1 RI ,R3,R4 
1 Rll,FU4,ft15 
1 01,02,03 
1 C2 
1 * Ct 
1 *et 
1 VI 
1 "!OBINl"t 
1 ri2,R10,Rl2,R13 
1 U. R6 
1 u. RG,R'3 

1 '"' : Jl 
1 es 
1 CJ,C4 
1 :a.u JC.I 
1 l"H R7 
1 
1 

UESCRIPCIOtl 

ílESlSf(lf( DE FFLICIJLA ll!:: c:nP.eC•N u: OHl15 +/- 5'! J/4 u. 
RESISTOR DE frt.JC:VL.A L!E CARer:·ll 2dl~ IJHl1~ .. ,_ ~s 114 u. 
RESJSTUR OC f-'ti:LICl•Lr1 DE CARP.ON IU!:. Of!HS +/- 5'.C 1/4 U. 
DIODO m:ctlFICHOOR lt/ 40(14 nL HI 4007 REF. CAT. ~CA 

. C1iP1iCITOR CERAMICO AXIAL ().001 ur •1- S'! tiro so Y. 
CAPACITOFl [lEClHOLITICO RADIAL 47 uf +eo-:?0% 63V AZUL OBS. 
CAPACITO!~ ELEt.TRüLJTICO RHOJAL d.7 uf +eo-;:')% 63V GRIS. 
VAIHS10í< SUPF:ES-OR OE TRANSlfllfES.<LEC..~5-91:?5-1' 
~UB!:tlSiiHEcLE DE BOBINA C/TEl1Hltlf,!... <LEC. 6704-5) 
RE$1ST!íR DE PE"LJClll.(I oc Cl\f!Eiútl su~ OHl1S +/- s: J/4 u 
RESISTOR OE f'O.lClll..fl HE:T1iLICA 9::ill< CIHtl5 t/- ti 114 W. 
FES15TOA OS Pr::LICVLH DE CARIJúll 1H OHM +/- .4:'.' 114 U. 
AESlsroR e:: FELICUL4 OE tflídJON 5. a; C" ... MS ... ,_ s: 1/4 w. 
PUENTE OE ALA!'ICl1E Cu-Sn CAL. 7A OC~tlt!OO IJE :lO rn.-n. 
CAPACITllfl CEfi(t."fICO AXIAL 0.1 ul •20-20% ZSY sri v. 
c.nPf\CJTOR ELECTr..OLITJCO AXlflL 6.B uf +/- 10% 50 V. BAJil 1F 
CIRCUITO 1NlEüfti1üC• NOHtN.:iL 5rnll ,l\lúti .S0!1.T O L01J SORT. 
hl:'lJSTOH OF. PELtCULA METflLilíl +/- 1% 114 U 

1 
1 
1 

1' CE f'tílHJTE EL vso OF. CUALQllli:flA 1.IE LOS [;('IS rArAcJTORCS 

1 H RO l.LEVAnA CVALQUJEkfl OE l.(('; nos EESISTORES DE CALJ(\RACJOl'I 
1 DE FRl'\CUENCiti MSE. 
1 
1 U-'f. Ll"I PARTE LLl:VflRi\ ~OL.i\i"!5:1"TE l!NA PAflEJA m;: RESISTOFI Y 
1 CIRCVJTO HllEGR,'\00, OEPENíliF.tmo [IC LA tL.ASlFIC1KlC\N 
1 DE ESTE ULTH!t1: 
1 CIRCUITO INT~r.RADO 11 nr. P4nTE \'Al.(•lf !JE R7 
1 --------- ------- --------
1 N011INAL SORT. LEC.eS-91~3-::! 73.21: ti-U l/.t U. 
1 HIGllT :::oru LEC.[{F-Rt63-~·A 63.41': +/-U: 1/4 U. 
1 LW SOli:l ·--/.p.._ LEC.8S-8163-2C 8.t.fK ti-U. 114 U1 

1~~~~1'_§:_fk~~;[j{~::-~~~~~-~· ~'f!--
Figura 13. 8. 11 
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!-;--;;---;------~----~oou~1;; N --¡ 
1 el~ctr6nlca G.o. de t..·1. f llOJA DE ltlSTRUCCION DE OPERl\Clotl l 

L:JHSF.~APART~F- ITPO. STO. IDJAO. OE PkOC~SOI FECHA : 
ICH.ASSY SEAT BELT UAñNING l 1 tlo. 150 1 rco.- 1 ~:l 1 ·------- -----------· 
loPEñAClON IOPERACION 1 H.I.l. 1 HOJA 11 l 
ISOt..OnDURn 1 No. 7 1 2-CHF3SV 1 DE 26 1 

lEQU?POIHERRAfltEllTA : OLA O CRISOL. ----------: 
·-------- 1 
1 1 

i l 
1 1 ¡ ¡ 
1 ' f -SOLOAfllJRA PPR OLA: 1 
1 
1 COHS\ILTA CL WSTRUCI l\'O liAAL. DE OP!iiRACJON DE SOlOAOORA POR OLA. : 

l ' 
1 ' 1 -SOLOAOU/tA PUR CRISOL: : 

l CONSULTA LA HOJA OE INSTÑUCCION DE SOLDADURA EN CRISOL QtJE SE : 
1 ENC.\.IENTRA A UN COSTAOO DEL CRISOL. : 
: l 1 

1 ' i -ELABORA LA CAí..TA •e• ¡ 
l ' 
: ¡ 
¡ ¡, 
1 1 
1 l 

' 1 

~ t 
¡. l 
1 1 
1 1 
1 l 
l 1 
l 1 
l l 
l l 

¡) t :: 
:e-LncooO:-h b§~l~f,~· r 1 APR~OO:f~/---¡ 
:~~~~~~TRIAL ~~ ~\t.Ol.\l CONT~<ljíó 1 -=·--. ~ ' 

Figura 13.8.12 
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1 
1 11 n e ¡----p-;-ooüCCIOtl--------¡ 
1 e1eoi:lr6nica 1t.ll. d~ c.v. 1 HOJA DE WSTRUCCIOt~ DE WSPEC'.CION 1 
-~-------------------------------· 

,,,(IH!>RE Y No. DE U\ PARTE. 9~1.006.2F 1 TfO. STO. IDlAll. OC PROC.ESOI FECHA 1 
ICll.A$SY SEAT BEl.T-WARHJNíl 1 1 No. 150 1 FER.- ''33 1 1----__:_ _____________________________ , 

1 INSFECCJON l ltlSPECCIOl'l l H. J, 1. 1 HOJA l:? 1 
1 DE SOLDADURA. 1 No. 2 1 2-C'HF3SY 1 DE 26 1 !------------------------------------· 
ITANtll'IO DE LA M1.JESTRf\ 100 X. IFñECVENCJA:CADA LOTE IEQlllPO/HEl\RAHJEllTAI 

i ~ülíÑ-OE""rnñCJOO.WPA-OCILüMWACiQ;:Pit::As DE-CORTEYHüñEQ\.EM.-------¡ -----------------------------------: 
• CONSULTA EL INSTRIJCTJIJO C.RAL. OC Of'EP.ACION DE W$PECCJON O~ SOLDADURA '" 

-AUXILIATE CON EL PATROO o~ PISiAS OE t7Do: lARJEHl CE CIRCllJTO IMPRESO 
723.047.rn. 

Figura 13.8. 13 
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·----1 H A e 1 P· R o D u e e 1 o N 
1 cd1tctrOnica ~.a. de c.v. J HOJA DE JNSTRUCCJON DE JNSPECCION 

~)ÑSRE V No. DE LA PARTE. 921.00G.2F 1 TPO. STO. IOJAG. DE PROCEGOI FECHA 
ICH.ASSV SEAT DELT WMNJN6 1 1 No. 150 1 FEB.-'93 1--------------------'-----'---l INCPECCJON 
1 LnVADO DE TARJETA. 
1 

1 INSPECCIOH 1 
1 No. 3 1 

H.I.1, 
2-CHF3SY 

1 HOJA 13 
1 DE 26 

ITAHMO DE LA HllESTRA 100 S IFRECVENCIA:CllOA LOTE IEQUIPO/HERRArtJENTAI 1-----------
IC'EPILLO OEITTAL,HU~EQUERf'i V Ql'ANTE DE PLASTICO. ·-----'--·----- -----------· 1 
1• CO."ISU..TA EL INSTFct.'CTJVO GENEML DE LAVADO DE TARJETAS• 
1 
1 -INSPECCIONA VISVAU'fENTE LA SOLDADURA, AUXILlf\NDOTE CON EL PATRON DE PISTAS 
1 DE F3SY, TARJETA D~ CIRCUITO Jl1PRESO 723.047.IN. 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 ., 
1 1 
1 .l ; ) : 
1 1 
1 1 
1 1 

1 ' 
1 ' 
: ¡ 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

i ~ 
1 1 
1 ., 
1 1 
1 1 
1 1 

¡ : 
1 1 
1 1 
1 1 

¡ ~ 
:a-".-.-º.-º-,---,77.7'7'---· 1~s~L_ .. J.I!.... ,1 APF<Ooo: #/# : 
:~GENJERI 1..cf:ll ~~~· __ cON_TR_"-_=y--'---.,<.---_¡ 

Figura 13.8.14 
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1 ------------· 
1 H A e c·ONTROL DE CAL J DAD 1 
1 eh,c:trt.oicil a.a. deo c.v. HOJA DE lNSTRUCCION DE INZPCCCJCIN 1 
h--- 1 
1 l'IORE Y No. DE LA PARTE. ~21.006.2F t C. DE C. IOIAG. DE PROCESO l FECHA 1 
ICH.ASSY SEAT EEl..T WARNING 1 PROCESOS 1 No. ISO 1 FEB.-'93 1 

¡ INSPECCION 1 JNSPECCJONlFRECVENCIAI ti. J, I. 1 l\UJA 14 l 
ISOLOADORA No. 2 f PATRVLLA 1 :?-CICF:.:tSY 1 DE 26 1 

:HG:TOOO DE lNSPECCION 1 Tftl1. NSTRA. 1 H.EQUIPO IJ>t.ntID FEC1iA ICC HOJA 3 : 
IVISUí\L 1 s rzs. 1 IF3SY-100940-AA 1 DE e 1 ,_____ ----1 
1 -AUXILlATC CON EL PATRON DE PISTAS DE LA TARJETA DE CJRCUITO If1F'f<ESO 1 ¡ 723.0~~l:~t=~F;:T:~~: ¡ 
1 -f'UNTOS CON EXCESO DE 50LOAOUKA. 1 : ~g~:~r~ ~~~~nEJ~ Efilig~~RA ! 

)' 

-LA PIEZA ESTF. LIMPIA. 1 
•EL OPERflRIO ESTE REALIZANDO LA CARTA "C" 1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

¡ 
1 
1 
1 
1 
1 

¡ 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

./ !~IS0°• ~~J,APROOO:. ~¡ 
----":>~O;c,,US"j._TT<=='---...:b~~(~~~CONTr<OL DE ~JL--l 

Figura 13.8.15 
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1 -----------------------! 
1 HA C 1 PRUOUCCJON l 

:.~~~
6

::~~DE~~~F~~~.c~:~.~G.::JAIT::. :~:~R:~:~ D:Er~::~
1

::CHA ¡ 
ICH.ASSY SEAT 0ELT IJARNING 1 1 No. IS\) 1 FEB.-'93 1 1 • __________ , 

IOPERACJON IOPERACION 1 tt.1.1. 1 HOJA J6 1 
ll'ETF.R EN CAJA/EtlSANeLE DE PrA.POtAH 1 No. 8 1 4-cHF3SY 1 DE 2G 1 
l l 
IE~IUIPO/HERRN'llENTA : P1N<!AS DE f'UtlTA. 1 ·-------------------------------: 
1 • CONSULTA LA llOJn DE JNTf;uccrnN CiEtDlOL DE E:H~t'.OLE FJNflL • 1 
11.-tITTRCIOUCE LA TMJE"Tn A LA CAJA, CQHO HVESTRO LA FJG. 1. 1 
11.-CNEA{ll.A LA rzn. FOLr.R DESl.IZANOOLA SUAVEHENTF. A lRAVES DE LflS PEñFORACJONES: 
1 CORRESPOMOIENTES DE LA TARJETA.INTROOUCELA HASTA t:L TOPE. Flíl. 2. 1 
1 NOTn: PROCURA EtlrAMOl.nn LA PZA. POLAR CON LA PARTE F"LANA HACIA TU v1srn. 1 
r . 
~ 

! 
f 
1 

¡ 
! ) 
l 

P"ICl.I 

Figura 13.8.16 
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¡- " n e P R o o u e e 1 o N i 
! .. elacl.rOnica. •.a. d*" c.v. HOJA Dt ltlSTf<VCCION DE INSPFCCJON 1 ------------ ' 
h.üHBRE Y No. DE Ln Pl'IRTE. 5'21,0t;'16.2F l TPO. STO, IOIAG. DE PRocti.SOI FECHO 1 
ICH.ASSY SEAT BELT WARNING• 1 1 No. 150 1 FES.-'5'3 1 

¡ INSPECC10N . 1 Ul$FECClON 1 H.1.1. 1 ltOJA te. ¡ 
1 DE PRVCBn ELECJRJCI\. 1 No. 5 1 3-CtlF3SY 1 oc; 26 1 

' - ' llAl'lilílO DE LA 11UESTRA 100 S 1 FRF.CUEllCIA C/LUrE 1 EQUJPOIHERRN11ENTA !IS:.:?.014.EP! 
1- - 1 
1 - USA EL FRECUENC:IHETRO ,0.."1.081.l'T 1 
1 - VERIFICA QUE Ln El IQUETn oc t\l\l'lTEtUHJEHTO DE LOS EQUIPOS SE l:NCuc:NTRE 1 
1 ACWALIZAOA (6 MESES>. 1 
1 - CONECTA LOS EQUIPOS n LA LlNEA DE CC•RRll:Nll::: ELECTRICA DE 127 VOLTS, : 
1 - 'CONECTA EL Cl\BLE DEL [l:QJ\NE DE TIERRA DEL CQUIPO, t\L E•ORNE C.NO DEL 1 
1 FRE~UEHC1METRO. 1 
t - EN EL Ff\ECUEl~CIHETilO orr.ERílN l:::Slfll1 pr.c~IOUf\005 LOS BOTONES DE: POYER ON, 1 
1 IS V FRE::Q: El Dl~'LAY lJEBERI\ HflRCí1R CEf\03. 1 
1 - CH El tWJPO L(h; JtlTEfiRUPTORES OEBER¡::.i~ F.STAR HACIA MAJO. 1 ' . ' ' : ·I 1 

' ' ' ' ' ' 1 1 
1 ! 
j j 

' ' : ¡ 
1 

' ' ' ' ¡ ~~~li~, 
1 "'"~......... tA~OS t "'"~~~r '""'r'º" 
' :f-~~~~-~~~--~~~--~--r 
, r-rn3 
: .-. 0 et u 
l .,¡;j~ o 
iMACW : 
;,;electro~l~.2.t~~: de.!};_'!:______________ ,_, 4 • ¡ 
!~~~~imi~~~~~: 

Figura 13.8.17 
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"'·ª· dCt c.v. 
PRODUCCION 

HOJA DE · JNSTRUCCION DE INSPECCION 

- SE ESCUCHARA UN SONIDO CONSTANTE 
UNJFOfltlE. 

Figura 13.8. 18 
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: ". A C . 1 PRO O U _C_C_l_O_N _____ _ 

1 electr6nlca r¡,a. ck? r:v. 1 .. ttoJn DE INSTRUCCICIN DE INSPECCION 

:.:lrume: y No. DE LA"PNHE. 921.006.2F 1 TPO. STO. IDJnG. DE PROCESO! FECHA 
ICH.ASSY SEAT eELT ~ARNING 1 1 No. ISO 1 FE0.-'93 

ltNSflECC.ION °IINSPECCION 1 11.1.1. 1 UOJA 19 
1 . DE PRVEElA ELEC.1FUtA. l Nu. 5 1 3-0IF3SV 1 DE ;?6 1 
1-----------------------------1 
ITAHAAO DE LA HllESTRA 100 l 1 FRECUENCIA C/LOTE 1 EQUIPO/tl(f\RAHIENTA 902.014.EPI 

1 ' 
1 ' 1 PRUEBA No. 3. 1 
1 ' 
1 1 
1 - SUBF. n JNTERRllPTOR DE f'VERTl\S - DE.TARA DE ESCllfllARSE EL SON!DO CONS: 
1 Y LLAVES. TANT~ VNIFORM[¡ Y SE ESCUCHARA UN 1 
1 SONIDO INTERHITENTE. 1 

1 ' 1 - COLOCA Ln PUNTA Q•JE S~LE DEL - EN a. OISPU\V DEL ff<EC\JENCJHETRO 1 

i .. d~~~=i~¡ 
l' y .:11;~, : 
:. . ... . ·-· _ - . '.;1~m1~ . : 
1 - RETIRA LA PUNTA DE LA TERl11NAL, - DEJARA DE MRCllR EL FRECUENC1t1ETRO l 
1 1 
: - 91\JA LPS lNTERRt.l{"TOOES DE LLAVES - DEJARA DE ESCUCHARSE EL SONIDO 1 
1 Y PUERTAS; INTERHlTENTE Y PERMNE.CERA El. 1 
¡ PRVEBA No~ •• t\JNlOO ~TANTE ~IFCME. l 
1 l 
f·- SUaE l.OS JNlt.RkllPTORES DE PUERTAS - DEJARA DE E~CUCHAASE EL SONIDO CONSI 
1 Y FAROS. TANTE UNIFORME Y SE ESCUCHARA UN 1 
1 SONlDO INTEJUtlTENTE. 1 
1 1 
1 - e1un LOS INTERRUPTORES DE PUERTAS - OCJARA DE ESC.UCHARSE EL SONIDO IN- 1 
l Y FAROS, lERl'IJTENTE Y SE ESCUCHARA UN SONIDO! 
l CONSTANTE UNIFORIE. 1 
1 1 
1 - P.AJA EL lNTCRr\VPTDR DE CENTRO DE - DE'JARA DE ESCVOU\RSE EL SONIDO CONSI 
1 nENSl\JE. lANTE UNlFOímE. l 
1 1 
1 PRUF.DA No. 5. 1 
1 . 1 

¡ - ~U~~~~~J.':"°ERRUPTORES OC CJNTURON - ~~~~~~1iNDU:,~ge: ~i ~ 
¡) ~ seo. y ENSEGUIDA SE APAGARA. l 
lELAPORO: ~ 1 • ; AFROOO; ~¡ 
¡rnoENIER~- ,;., ... ~~~~CONTROL Dé-'~¡ 

Figura 13. s:· f9. 
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·------- --------- 1 1 rt n e 1 PRODUCCION 1 
1 el~clr6nic• &.a. da c.v. 1 HOJn . DE INSTROCCIOtl DE JNSPCCCIDN 1 

:-VBRE Y Nti. DE LA PflRTE. 921.006,2F 1 TPO. STO. ID1AG. DE rwx:ESOI ~--: 
ICH.A~Y GCAT aEL T IJARNING 1 1 No. ISO 1 FEB.- • 93 1 
1 ------- 1 IJNSPECCJON IINSPECCION 1 H.I.I. 1 HOJA 19 1 
1 • DE PRllEP-A ru:cm1cn. , No. s 1 3'-CHF3SY I DE 2('. 1 1- -- ____ , 

ITNfARO DE LA MUESTRA J(IO % 1 F"FiECur::r~Cl/'I C/LOTE 1 EQVIPO/kEl'!RA1110Hn 902.014.EPI 
1---..:. - 1 
1 . 1 
1 - SAJA LOS JNTEl1RUPTOíl~ DE ACCESSO- l 
1 RfOS ClNTUídlN E JGNJCJOH. 1 
1 1 
1 - DESCONECTA LA PIEZA DEL EQUIPO. / 
1 1 
1 1 
f . - SI Ll'I PJE:!A Cl!HPLE CON LO ANTES E5r'ECJF1Cll00 COLOC:l'I UNA FIAVA CON CAAYClN f 
1 OEHMATOGRAFICO l3LnHcO OONUE INOICA LA FJG. 2. y f'ASALA A LA SIG. OPERACION. r 
1 : 
1 - SI LA MCZO NO Cl!NF'LE CClN LO ANTES ESPEC'JFICAOO COLOCALE Ut.!A ETJQllE'TA ROJA 1 
1 DESCRIBIENDO OOEVt:l1ENrE: LA FALLA Y HANOALA A REPAAACION. 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 - REAL.IZA UlS SIGUIENTES CAHIASl 1 
1 1 

: ":-t X-R • FRCCVENCM ALlA s PZ'J/ i 
1 1 
1 • X-R " CENTRO DE /'ID~SIUE S PZ:M-IR. 1 
1 1 
1 " P • FkECUCNCIA BAJA 2S PZS/HR. f 
1 1 
1 • P • DCClJNACHiN 2S PZS/HR. 1 

l • rn:PORTE De PIE7-AS HALAS n LA PRIMERA VEZ.• J 
1 1 
:,4. .. 1 

¡ ¡·. (,> ~ """ º""'º" j 
1 1 

:, ~ <> l 
•! 1 

¡¡ C) ! 
: ! "'º· 2 , : 

1-l~ ~l IF1.A9000~ 1-.&;\r'l~Pl ... O_ ). APROSO: 1 
l~~~r -~ 'i!'S'~~ CONTR«. oe_¡ 

. / 

Figura 13.8.20 
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------·--------------------------· 
1 HA C 1 PROOUCCION ¡ 
1 t:Ject.r6nitl:I ~.A, di? c.v. 1 llOJA OE lN:>TRVCCION DE OPERACJflN l 
1. -----------------· 
: ~.Bf\E y No. DE Ln Pl\RTE. 92J .006.2F ITFO. STO. IDIAG. DE PROCCSOI FECHA : 
h.Jl.ASSV SEAT DELT WARNrnG 1 1 No, l&Q 1 FEB.-'~3 1 

1 ' IOfLRAClON . IOPERACJON 1 H.1.J. 1 BOJA 20 1 
IJOENTIFlCllCIOÑ DEL PRODUCTO. 1 No. 9 1 4-ttfF3SV 1 DE 26 1 
1 --------------------· 
ICQ.llflll.:SELLO VE GOHA 1 OIUIT0,1 LETRA,2 OJGJTOS: COLCHON PARA tttnn 1 ·---------------------------------· 
1 •CONsllt..Tn EL INSTRllCTIVO GRAL. PARA ENSr.HSLE FJW1t.• 1 
1 . 1 
1 ., 
11.-soam:: LA ETIQIJE:TA, SELLA LA Ff.r::llA, OE HCllfROO /\ LA lNSTRUCCION GENERAL 1 
1 DE WSIU18LE FINAL P/\M PROOVCTOS •fQf;DN. 1 
1 1 
12.-COLOCA LA CTIQVETA DE JOCtllJFJC.AC'JON DEL PROOllCTO EN DONDE JNDH'.O LO - 1 
1 FIGUJlA 1. 1 

1 ' 13.-COLOC/\ Ln ETIQllC:Jl'I DE Nc..OE PllRTE SOORE LA LEYENDA DE L/\ CAJA r 
1 'iJ E7DB-IOD340-M. 1 
1 1 
13.-YERIFJC'.A QUE LA Pll"lA: 1 

: -PfiESF.NTF. l!f'li'I HMCA OE CnAYON OERHATOGfiAFlCO 6LANCO EN : 
1 OONOE JNO 1 CA LA F lb'UH/'I l. 1 

1 ' ¡ ) -no TENGA FILOS CORTANTES o SOPORTF.S ROIOS. ¡ 
1 -E~TE LIHPIA y sm f\l:Bi\9AS. : 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

i l ! t') ETJQllETA De;' No.OE1PARTE l 
·1 : 
1 HHRCA DE CMYON 1 
1 1 
1 1 
: FECHA DE FA~!CACION ¡ 
1 1 
1 E.1 IQllETA DE JOENTIFICAClON 1 

1 ' 1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

: )-_____ ¿, ---------------- - - ~¡ 

!~~~~k1 -~_J150C~~~~~c.'.oo~ ! 

Figura 13.8.21 
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1 ----------~· 1 M A· C 1 CONTROL DE CALIDAD 1 
1 olecLrbnlca &.a. de c.v. 1 llOJA DE JNSTRUCr.JON DE INSPECCJON 1 

~""ií1DR,---.-.-.-.-_-o_E_U\_PA-.-,.-.-.-2-•. -oo-.-.-,.-, -c-. -o.-c.-10-1n·-.-.-OE-.-.OCE-SO-,-.-.-CHn--: 
ICH.ASSY SEl\T SELT WMNING 1 PROCESOS 1 No. 150 1 FEB.-'93 1 ·------------- ----------· l IN$rECCJON 1 INSPECCIONiffiECVENCJAI H. J. J. 1 HOJA 21 1 
lf'RUEDA ELECTRJCA No. 3 1 C/LOTE 1 3-0ff3SY 1 DE 2b 1 
1 1 
IHETOOO DE JNSPECCION 1 TAl'I. 1'1'3TRA. 1 H.EQUIPO lPLANO FECHA ICC HOJA 4 1 
IELECTRICO 1 CALIF. PROD. I !182.012.EPIE7D9-100840-AA 1 DE 8 1 1 ____ , 

1 - USA EL FREC1JENCH1ETRO 9'00.001 .PT 1 
l - VEIUFICA QUE LA El JQUETA UE f'IANTENlt'llENTO DE LOS EQUIPOS SE ENCUENTHE 1 
1 nc.TUN..JZnon (6 l'ESES). 1 
1 - CONECTA LOS EQUIPOS A LA LINEA DE CORRIENTE ElECTRICA DE 127 VOLTS. 1 
1 - CCINECTA EL CARLE DEL BORNE DE TIERRA DEL EQUIPO, AL BORNE Gtl> DEL 1 
1 FRECVENCJHETHO. 1 
1 - EH EL FRECUl:NC1Ml!Tf<O OECERf\tl E!>TM PREStDNl\OOS LOS DOTOOES DE: PWER OH, 1 
: IS Y FREQ: EL OlSPU'IY DEe.ERn HARC.nR CEFtOS. 1 l r fN EL EQUIPO LOS INTFRRIJP~~ : 

il ¡ 

11 ~ ,, ~ i 9'"'----"""'""""! 
¡1 -·- -~ ;;;~ 1. ··-""" \ 1 

! • ¿¡E\\ o ·~""' 
\MACE!' 
:. í!lectronlco. s.a. de c.v. 
1 ELABORO : RE 
l INGENIERIA 1 
1 • 

Figura 13.8.22 
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l H A e 1 · e o N T n o L o E e A LJOAD---¡ 
1 electrónica &.•. de c.v. 1 HOJA DE INSTRUCClON DE INSPECCION 1 

!ltiaRE Y No. DE LA PARTC. 921.00G.2F 1 C. OE C. IDIAG. DE Nro<.:ESó l FECHA : 
IOt.ASSY SEAT OELT Wl\RNlNG 1 PROCESOS 1 No, 150 1 FEB.-'93 1 

·1 ---1 
1 JNSPECCION 1 lNSPECClONIFRECUEtlCIAI H. l. 1. 1 HOJA 22 1 
IPRVE'.BA ELECTRICA No. ::-t 1 C/LOTE 1 3-u1rJ)f 1 DE 26 1 
1 1 
U1ET000 DE INSPECCION 1 TAl1. t1STHn. 1 H. EQUIPO IPLANO FEr.Hn ICC HOJA 6 1 
IELECTRICO 1 CALl. PROD. 1 992.0!2.EPIF3SY-IOD340-M 1 DE 8 1 
1 -:----------· 
1 1 
1 SECVCtlClA DE PRUEBA !IE (IEJSCFWA QVE: 1 
1 1 
1 : 
1 - PRESIONA EL norou oc CNCEtlDJDO - ENCENDERA a. INOICl\OOR DE ENCENDJOOI 
: 1 
1 - CONECTA LA PIEZA AL CONECTOR 1 
1 DEL EQUIPO. 1 
1 1 
1 1 
1 PRUEBA No, 1 1 
1 ----- 1 
: - curu~ EL INTERRUPTOR DE ~C.CF.SORIOS - ¡d M!.•'P ,Jfl/~ll//tl~ ,,w#{,.,V S'M'~~· l 
1 SUBE EL INTERRUPTOR DE lGNICIOtL - ENCENDERA EL INDICADOR DE l..NIPMA 1 
1 DE ADVERTENCIA. 1 

:·) - ~ ~~~y~~gE~~~~~~~~~l 
1 EL INDICADOR DE LAf'IPARA DE AO\IERTENI 
1 ClA "IENTRAS SE ESCUQIA EL SONIDO. 1 
l 1 
1 - BAJA EL INTERRUPTOR OE JGNlCION. 1 
1 1 
1 l 
1 PRUEl'IA No. 2. 1 
1----- l 
1 1 
1 - SllBE EL lNTERRVPTOR DE CENTRO - SE ESCUCHARA UN SONIDO Cct6TANTE l 
1 DE ftEHSAJE UNIFORl1E. 1 
l l 
1 - COLOCA LA PVHTA QUE SALE DEL - EN EL DISPLAY DEL FRECUENCtl'ETRO 1 
1 FRECVENCllETRO A LA TERrtltW .. -.-· DEBERA OM UNA LE~ DE ~RO DEI 

¡_.-~ ..... ,,, i 
! ... ~~¡;¡'~i1111lll ¡ 
1 ") RETIRA LA. PUNTA DE LA T<Rl<I..._. • - ~· DEJ- DE HARCAR ~I rnb. 1 

lELASOR~(I! ~·~· J APROBO: /_; - i 1 tNGENJERI 1 r.: tOOROL DE 1 , ___ -:p -- - • . l 

.. -: .. ;.: 

Figura 13.8.23 
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1 1 

: :1..-e~r~.n~c;a &.a. da c.v. i HOJnc gEN IN~T~Cl~E J AI~~~~ l 
:· }H;E Y No. DE LA PARTE. 921.017.0F 1 C. DE C, IDIAG. DE PROCESO 1 FECHA : 
ICH.ASSY StnT BELT WARNING 1 PROCESOS 1 No. 139 1 FEB.-'93 1 
1 1 
1 JNSPECCION 1 tNSPECCJONIFRECUENCIAI H. I.1. 1 HOJA 23 1 
IPRVEBA ELECTRICA No. 3 1 C/LOTE 1 3-ctF3SY 1 DE 26 1 
1 - 1 
11'1E'TODO DE JNSPECCtON 1 lntt. l'ISTR. 1 H.EQVIPO IPtANO FECHA ICC HOJA 6 1 
IELECTRlCO 1 CALIF. PROO. I 9S2.012.EPIE7DD-100040-M 1 DE 8 l 
1 ~ 
1 PRllEBA NC'I. 3. 1 
1 1 
1 1 
1 - SllfE EL 1 NTERRUPTOR DE PUERTAS - DE.TARA DE ESC.UCHARSE EL SONIDO CONS 1 
1 Y UAYES. TANTE UNIFORtE V SE ESCWV\RA UN 1 
1 SONIDO INTERHITENTE. 1 
1 1 
1 - COLOCA LA Putnn QUE SllLE DEL - EN EL OJSPUIV DEL FRECUENCJl1ETRO 1 

: ~:cye~ilnrtEl:ºr~G~A TERMINAL . g¡::=~~ol{~~~= ei.(;}UEN- l : :· ~.:· Ul~I : 
! " .. . ;.Jj)f ª111 : 
1 -·RETIRA LA PUNTA DE LA TERMINAL. - DEJARA DE MRCM EL FRECUENCIHETRO 1 
1 1 
1 - CAJA LOS INTERRUPTORES DE LLAVES - DEJARA DE ESCuctlMSE EL SONIDO 1 
1 Y PUERTAS. INTE.lUUTENIE Y PERl'IAHECE:RA CL 1 
1 SONJOO COHSTANTE ltUFORtlE. 1 
l PRUEBA No. A. 1 
·---- ' 1 
1 - SUDE LOS INTERRUPTORES DE PUERTAS - DEJARA 0E ESCUCHARSE EL SONIDO CONSI 

! Y .FAROS. ~¡~u-;~~=Ti.~.ESCOOMA UN : 
1 1 
1 - MJA LOS INTERRUPTORES DE PUERTAS - DEJARA DE ESCUCHARSE EL SONIDO JN- l 
1 Y FAROS. TERl"llTENTE Y SE ESCUCHARA Ull SONIDOI 
1 CONSTANTE UNIFtffE. 1 
1 1 
1 - BAJli EL IffTEAAUFTOR OC. tS\H~O OE - DEJAflA DE ESCUCHARSE EL stlNlDO CONSI 
1 f'IEHSAJE. TAHTE UNJFOAAE. 1 
1 1 
1 PRtCBn No, S. 1 
·----- l 
: - 5V6E' LOS Jr<ITEAAUPJORES DE. CJNl\IRON - ENCENOERA EL IPl>It'AOOR DE LMPARA 1 
1 e J<;NJCION. o:: r.D'..'I:JUEt~cu. Ui TJEHPO DE ' • 6 1 ! ) SEG. Y ENSEGUIDA GE ilPAllARA. f ¡ 
1-------~~ 1 
IEUl60fiO: 1 
IINi:EHIERIA J 1 
1 1 

Figura 13.8.24 
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1 ---------------1 
1 HA C . CONTROL DE CALIDAD 1 
~~~~-s.a. 'de c.v. HOJA DE ItlSTRUCCJON DE JHSPECClON ¡ 
. .lr.BRE Y tlo. DE LA PARTE. 921.017.0F 1 C. ne C. IDJAG. DE PROCE!'.O 1 FECHA J 
ILlU1SSV SEAT ElELT WARNING 1 PROCESOS 1 tlo. 130 1 FEB.- 1 ~3 l 
1 --------------------· 
llNSPECCION 1 INSPECClONlFRECVENCIAI H.l,J. 1 HOJA 24 1 
IPR\.ICBA ELECTRlrA . tlo. 3 1 C/LOTE 1 3-CHF3SV f DE 26 1 
1 -------- . 1 
IHETOOO DE JNSf>ECCION 1 TAN. N~TR. 1 H.EQtllí•O IPLAtlO FECHA ICC HOJA 7 1 
IELECTRICO 1 CALIF. PfUtO. I 932.012.EPJF3SY f;709-10DD40-I DE 8 1 ·-----------------------------· 
1 1 
1 - DAJA LOS ItnEnRUPfORES DE nccesso- l 
1 RlOS CJNTURON E JGNlCIOH, 1 
1 1 
1 - DESCONECTA Ll'I PIEZA oa EQUIPO. 1 
'· 1 .1 1 
1 - SI LA PIEZA CUttPLE cotl LO nNTES ESPCCJFJ('AOO, LlE:ERA EL LOTE DE PROOUCCION 1 
1 1 
1 - ~I UtlA DE LAS PIC?/lS NO CVHPLE CON LO IWTES ESPtCIFICl'100, kCCHAZA EL LOIE, 1 
1 llE PROOUCClON. 1 
1 1 
1 - VERIFICA ®E f.C ESTEN REALIZnNDO LAS SICiVIENTES CARTAS DE CONTROL: 1 

1 ' 1 1 
1 • >1-R • FRECl!ENCIA ALTA Y CENlkO DE HENSA.IE S f'ZS./HR. l 

l ) • P • FRECUENCIA BAJA Y OCCLINACJOH 25 PZS./HR. ~ 
1 1 
1 1 

1 ' 1 1 
1 1 
1 1 

1 ' 1 1 

1 ' 1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

!.> --- -l IRABOR~ IE~j=[JM~ ..... ~ AFROf)O: 1 
:!~~....:t.~~~~-·-- ____ ¡ 

Figura 13.8.25 
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, ______ _ 
1 M A e ·e o N T R o L o E e A L 1 D n o 
1 elodr6nJca s..:i~ ··de c,v. HOJA DE WSlRVCCION DE IUSPECCION ··.------------
.tlOHBRI! Y Uo. ·DE LA PARTE;. 921.00G. 2F 1 C. DE C. IDIAG. DE PROCESO 1 FEC'.HA 
101.ftSSY·SEAT e.ELT WMHJNG · 1 PROCESOS 1 No. 150 1 FEB.-'93 1----------llNSPECClON ·- . . 1 "JNSfECCJOHIFRECUENCIAI H.1.1. 

4-CllF:tSY 
: HOJA 25 
1 DE 26 IPROOUCTO·TERHitw>O • tlo, .C · 1 C/LOTE 1 

1 
IHETOOO DE JNSFECCJON 1 TAH. HSTRA. 1 ti.EQUIPO IFLAt:O FECHA ICC llQ.IA O 
!VISUAL 1 5 PZS. 1 IE700-IODS4Ct-t1A 1 DE í:I ·-----------
' 1 
l VERIFICA QOE LA PIEZA: 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
l 

'I 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
¡ 
1 · . .¡ __ _ 
IELA!!'ORO: 
IJNGENIERI , __ 

-PRCSENTE LA ETIQUETA DE tlo. DE PAATf. EN LA 
POSICJotl QUE INOIC'A LA FIG'.lf1A 1 Y C'Otl EL SELLO 
oe LFi FEC¡..IA DE FAeRICi\CION OG' tlCVc:RDO n Lit IN3 
Tk!JtCIOll GEt¡E:Rl\L DE ENSAl'\BLE FJNl\L PARA PRO-­
DUCTOS •FORO•. 

-CONTENGA LA ETIQVCTA CE JDENTIFlCflCIOH. 

-CONTENGA UW't FiAYA DE Cf':f\YON DEfiHATOGRAFICO 
m.Al'ICO, CN DONDE JNOJC.A LA FJGllAA J. 

~uo PRESENTE FILOS CORTANlES o SUPORTES ROTOS. 

-E~TE rom .. HEITTE L111Plt\ y SIN RESABAS. 

ETJQlfETA DE No. DE PARTE 

Figura 13.8.26 
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1 --;;---A--c--------,-----;-R-Ooü-c-ciO-ii __________ _ 
.. ; __ ~:~:~~~~~-~:-~~--~~-.:---~~:~--~=-_!!~~RUCC!~~~~~~~N ____ _ 

INC'l'\DílE Y tlo. DE l.A PAlllE. 921.(.1Cl6.2F llPO. STO. IDJAG. DE PROCE:::OI FECHA 
lt:ll.ASSY SE'r1T BELT \/ABrlJtlG 1 : No. 150 1 Fl:B.-'93 1-----------------------------
IOFERACIClN IOFERACION 1 11.1.1. 1 HOJA 26 
IE11PAQllE 1 Nv. 10 1 C:HF3"SY 1 DE 26 , ___________________________ _..:. ______ _ 
1 EQUIFO/HERRAHIENTA : EtAC10 ·-----------------------------------------
: llECCAJPCJON OESlGNílCION C'ANTJOAO tlC1.ílE PAfii 1------ -------------·--------
l~J· dt! rr.rt6n p/e111paqut.1 33" 25.5 x 24 1 p:a. 091 ,004.0~ 
l:'.;epar~dor de cartón corr119¡¡do de 32.S x Z4.7 3 P~ini. 032.009.rir 
IClnh pH1st.ica Rdht?1;iv11 de S.O cm!:;. 1 mi.. 003.004.lll 
lEt.i'llJl!'la No. d~ Pllrt-e,Cant.idad y FP.ch .. d& Empa'lUll'. 2 p::an. 6.,0.002.01 1--------------------------------------
1 1-PEGA Ctl EL FOMOO O!;: lA CAJA COtl CJNH'l FLAST1C"A, 
1 2-LLErlíl EL PRJHER tuVF.I COMO ltlDICli LA F1Ci.1Y ('OLOCAí< lltl ~EPf'lRílDOR $C•BRE E:;-
1 ~-LLEN1l EL SECi\.INOO Y lCRCf.R Nl'IEL COMO EL nTERiúH.501'1 3 NIVELES POR CAJA.CA~ 
f NIVEL CONTJDIF. '.!7 PZílS. TOTAL DE PZAS, f•OR CA.TA .. 81 P2AS. 
1 4-rnr.nmc SOE>RE U'tS ETJQl.IETAS LA rmmur.u DE PZAS. EHPAL'f\OA3 LA FEtHl'I DE 
t EMPAQUE Y EL No. DE PARTE DEL PROINC.TO,FJSY-100840-M. 
: 6-PEGíl Lf•S ETIQUETAS EN LOS COSHIOOS DE LA CA,TA flVE INDICA Lfl FIG. 2, 

' : 
-1. 

¡ 1·~"':1>~!
1 

: 1 l 1 1 ...... . 
: 1 1 r 1 hl 
lL-"''"~·~"-'•~t..~,'--''~~=-~•~~~w~'tJ.!~_.w. 
: 'p10. 1 
: 
: 
' 
i •1;;mM.. . .. ~ 
~ ! C::,:.:10~.!l'iO•AA ~/""~~ 
i ¡ BI P.u. !~::~º~] UIOUUA ~ f'lll.2 
1 l ltt.l!•.O.(J.'!!!U~IU·~ OE I 

--1ª~~ ____ ;::;~i~~~YlP-':,-.~"~w~~~---
;~~~-~~~~~-_:_.:~~.:~~ ~!!!~=---~-7-----. 

Figura 13. 8.27 
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MAC ELECTRONICA, S.A DE C.V. F. LIBERACION NCI: "/FECHA 
**LISTA DE MATERIALES·** 02/03/93 

l~SIEIM!!E!UA (HOJA 1) 

NO. PARTE MAC: NO. PARTE CLIENTE: NOMBRE DE PARTE: . 
92 l.006.2F F3SY-100840-AA CHIME ASSY WARDS SEAT BELT 

NO. N/ENUM. PARTE CANT um DESCRI PCION DESIGNACION DIB OBS. 

1 083.004.0N 1.000 !1TS CINTAADHESIVA PLASTICA O: 5.0 CM. t/S 1 EMPAQUE 
2 091.004.0N 1.000 PZA CAJA DE CARTO~ PAAA EMPAQUE 33 X 25.5 B 1/S1 EMPAQUE 

X 24 CM. 
3 092.009.0N 3.000 PZA SEPAP.AOOR DE CARTCN CORRUGADO 24.7 X A. 1/St EMPAQUE 

32.5 CM 
4 100.00101 1.000 PZ.A CAPAC,TCR CERM11CO AXIAL 0.COt µF •/- C2 

5% NPO 50 V. 
s 100.004 01 l.('ºº PZA CAPACITOR CERAMICO AXIAL O.IOµf •801!. es 

-20P. zsu so v. 
6 159.004 01 t.000 PZA CAPACITOR ELECTROLITICO RADIAL 47 µF C1 NOTA2 

•80 -208 63 V. AZUL OBS. 
159.004.0N t.000 PZA CAPACITOR ELECTROLITICO RADl."1. 47 µF CI NOíA2 

•80 -203 63 V. GRIS 
153.685.01 2000 PZ.A CAP/ID TOR ELECTROL ITICO AXI .AL 6.8 ¡i.F C3,C4 

•/- 101'"25 V. Mínimo. 
9 222. 102.0N 1000 PZA RESISTOR DE PELICULA DE CAROON tK OHM R5 

•/- 5% 1/4 w. 
10 222. 103.0tl 3000 PZ.A RESISTOR DE PELlilllA DE CAREON tOK Rt t, R\4, RtS 

OHMS -/- S% t/.4 W. 
figura 13.9.1 



MAC ELECTRONICA, S.A DE C.V. F. LIBERACION 
*"LISTA DE MATERIALES*" 

O IMllEIMG IEIR U A CHOJA 2l 

NO. PARTE MAC: 
921.006.2F 

NO. PARTE CLIENTE: 
F3SY- I OD840-AA 

NOMBRE DE PARTE: 
CHIME ASSY WARDS SEAT BELT 

NCI: ""/FECHA 
02/03/93 

NO. N/ENUM. PARTE CANT U/M DESCRIPCION DESIGNACION DIB OBS. 

" 222.243.0N 3.000 PZA RESISTOR DE PELICULA Do Cl'.RBON 2"K Rl, R3, R4 
OHMS •/- 5~ 114 W. 

12 222.512.0N 1.000 PZA RESISTOR DE PELICULA 5.1 K Ort"15 R9 
•/- 5~ 1/4 w. 

13 222.513.0N 4.000 PZA RESISTORDEPEL!CULA DECARBON51K R2, RlO, Rl:Í, R13 
OHM+/- Sil 1/4 \'/. 

14 260.105.0N 2000 PZA RESISTOR DE PELICULA DE CARBON lM R6, RB NOTA3 
O~N +/- 23 1/4 W. 

15 263 002.0N 1.000 PZI' RESISTOR DE PELICU'-AMET AUCA 7J.2 K R7 NOTA 1 
OHMS •/- 1 % 114 W. 

16 263.003.0N ;.ooo PZA RESISTOR DE PELICULA MET AUCA 63.4 K R7 NOTA 1 
OHMS •/- 13 114 W. 

17 263.004,0N 1.000 PZA Rc51STCR DE PEUCULAMETALICA 845K R7 1-()TA 1 
OHMS•t-11l"l/4W. 

18 263.005.0N 1.000 PZA RESISTOR DE PELICULAMETAUCA 931 K R6 NOTA3 
OHMS -/- 1;;: 1/4 W. 

19 271.002.01 1.000 PZA VARISTO~ SUPRESOR DE TRA1'SlcNTES l"iOVl 
(LEC. 95-9125-1 )° 

Figura 13. 9. 2 



MAC ELECTRONICA, S.A DE C.V. F. LIBERACION 
*"LISTA DE MATERIALES~'* 

lllMSIEIMllERllA <HOJA 3l 

NO. PARTE MAC: 
92 l.006.2F 

NO. PARTE CLIENTE: 
F3SV-10D840-AA 

NOMBRE DE PARTE: 
CHIME ASSY WARDS SEAT BELT 

NCI: '"/FECHA 
02/03/93 

NO. N/ENUM. PARTE CANT U/M DESCRIPCION DESIGNACION DIB OBS. 

20 413.008.0N 3.000 PZA 

21 457.008 01 1.000 PZA 

22 457.009.01 1.000 PZA 

23 457.010.01 1.000 PZA 

24 503.032.01 
1 ººº PZA 

25 553.005.mJ 4000 PZA 

26 623.00401 1 000 PZA 
27 523.012.0N 1.000 PZA 
28 626.033.01 1.000 PZA 
29 637.005.01 1 000 PZA 
30 670.002.0N 2.000 PZA 

DIODO RECTI FICAOOR 1 N-4004 Al. 1 N-
4007 Ri:F. CAT Al.OC-O SC4 
CIRCUITO INTEGRADO Na11NAL SORT 
(85-8163-2) 
CIRCUITO 1 NTEGR.AJ)Q HIGH SCRT (85-
8163-21\) 
CIRCUITO ltJTEGRADOLOWSORT (:l5-
8163-2Cl 
PIEZA POLA~ CHIME EGA5 (LECTRON 
12-8405-1) 
REMACHE CA8. E5Tt;F A SEMITUBUl .A!l 
0.122 X 7/32 PULG. CADM. 
ANILLO RETENEDOR (LEC. 10-7535-1) 
SOPORTE GRAPA 
CAJA (CHIME E7D5l (LEC. 10-8279-4) 
GASKET CMATOT) !LEC. 47-6347-1) 
ETIOUET A NO. DE PARTE, CANTIDAJ Y FECHA 
DE EMPAQUE 

Figura 13.9.3 
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NOTA 1 

A 2/81 EMPAQUE 
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MAC ELECTRONI CA, 5.A DE C. V. F. LI BERACION 
"*LISTA DE MATERIALES** 

O ~l!EIMO IE~ O A CHOJA 4l 

NCI: "'/FECHA 
02/03/93 

NO. PARTE MAC: 
92 l.006.2F 

NO. PARTE CLIENTE: NOMBRE DE PARTE: 
F3SY.-IODB40-AA CHIME ASSY WARDS SEAT BELT 

NO. N/ENUM. PARTE CANT U/M DESCRIPCION DESIGNACION DIB OBS. 

31 

32 
33 

34 

35 
36 

570.017.IN 1.000 PZA ETICUETA D:O ID::NTIFICACICN PLANTAM/.C A 
C.4 •835 

570.070.0N 1.000 PZA ETIOUET A DE IDENTIFICACION REF. 006-2F 
706 430.0N 1.000 PZA PUENTE DE ALAMBRE Cu-Sn CAL 24 JI 

DES~UDO DE 30mm 
723.047. IN 1.000 PZA TARJETA, DE CIRCUITO IMPRESO REF. 005. 

0;'-2f 
780.002.01 1.000 PZA DIAcqAG'1A (LEC. 12-6137-1) 
846.005.21 

1 ººº ºZA SUBEN5AM5LE DE BOBl~A CON TERMINAL 
<LEC 6704-SJ 

NOTAS: 
L- LJ, PARTE LLEVARA SOLAMENTE UNA PAREJA DE RESISTOR Y CIRCUITO. INTEGRADO, 

DEPENDIENDO DE LA CLASIFICACION DE ESTE ULTIMO. . . 
2- EL PRODUCTO PODRA LLEVAR CUALQUIERA DE LOS DOS CONDENSADORES. .. . . 
3.- LLEVARA CUALQUIERA DE LAS DOS RESISTENCIAS (RGJ DEPENDIENDO DE LA CALIBRÁÓON DE LA 

FRECUENCIA BASE. 
Figura 13. 9.4 



CONCLU.SIONES 

Es importante que las empresas en la actualidad pongan sumo 
cuidado de que la calidad de sus productos sea cada vez mayor para 
satisfacer las necesidades de sus clientes. En el marco de la competencia 
actual tanto con compañlas extranjeras como nacionales ésto se hace 
especialmente relevante para <JJe no sean desplazadas del mercado. 

Si bien es cierto que tradicionalmente el término Calidad ha 
significado cumplir con las especificaciones, y ésto involucra' a los 
departamentos de lngenierfa, Producción y Control de Calidad en Planta, el 
enfoque actual, es la consideración de <JJe todos los aspectos coadyuven al 
concepto de Calidad que significa involucrar a toda la empresa hacia el 
Control Total de la Calidad. 

Hasta hace poco los esfuerzos de muchas empresas se hablan 
caracterizado por enfocar las actividades para cumplir con las 
especificaciones entregadas; sin embargo, actualmente se ha enfocado el 
desarrollo de los proyectos hacia la comunicación de necesidades del 
cliente en si. Este modo actual de ver las cosas ha requerido <JJe las 
actividades se centren hacia dos aspectos principales como son: 

a) La utilización del Control Estadlstico del Proceso, como herramienta 
para la prevención de defectos. 

b) El involucrar y concientizar a todo el personal de la Planta, no solo la 
gente de Ingeniarla, Calidad o Producción, que tradicionalmente han 
estado asociados con la Calidad del Producto. Cada quien en la 
compañia juega un papel en la Calidad de todos los productos y 
servicios. 

. Otro aspecto que es importante en un buen Sistema de Calidad 
moderno, es que dentro de éste los costos de calidad tienden a ser 
inferiores. Contrmio a lo que se ha pensado de que la mayor calidad de un 
pro<*Jcto aumenta su costo, se ha descubierto que ~o es falso, usando el 
principio de que el costo de prevención de defectos es menor que el de 
detección de defectos y fallas Yla la inspección. 

También la productividad de la empresa se incrementa !Tacias a un 
Sistema de Calidad que sea eficaz, ya que los retrabajos y reprocesos se 
reducen y por lo tanto las pérdidas en el proceso de producción se 
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eliminan. Esto está directamente relacionado igualmente con los costos. En 
si resumiendo, el Sistema de Calidad ayuda a reducir los desperdicios, 
reduciendo asl los costos de fabricación y aumentando la productividad de 
la empresa. 

Un buen Sistema de Calidad actual involuua muchos aspectos 
relacionados directamente con la empresa en general. Aqul entra lo que los 
japoneses han dado en llamar el "Control Total de Calidad", es decir la 
participación de todas las divisiones de una empresa p11ra logr11r le mayor 
calidad posible dentro de la misma y en todos los aspectos que tienen que 
ver con ella. 

El realizar un Sistema de Calidad no es nada fácil, ya que en la 
realización de éste también influye mucho la experiencia que se tenga en 
un negocio especifico de manufactura. Existen muchas cosas que se 
aprenden con el paso del tiempo y constantemente se va perfeccionando. 
Requiere de mucho trabajo de recopilación de experiencias, es un trabajo 

.duro y que se lleva tiempo. Depende también de qué tanto se ha 
perfeccionado para saber que tan bien timciooa, si '!S efectivo o no lo es. La 
idea de este Sistema especlficamente ha sido que pueda irse 
perfeccionando constantemente, haciendo evaluaciones al mismo para 
tener una mejor perspectiva de cómo funciona. 

Las conclusiones se pueden resumir en los puntos siguientes: 

1.- La filosofla fundamental asociada con la proctlcción económica 
de bienes, debe bas~ en la prevención de defectos en luga- de 
su detección, este enfoque requiere un sistema de control del 
proceso, el cual únicamente puede ser implementado con 
efectividad a través de las técnicas de la estadl&tica. 

2.- Todos los niveles de la organización deben dedicarse 
cotidianamente a mejorar la calidad. 

3.- Las causas comunes de la mala Calidad se atribuyen a fallas del 
Sistema y solo pueden corregirse con la participación de la 
organización, que forman el mismo. El Sistema incluye a todm las 
áreas de la Empresa: Ingeniarla del Producto, Manufactura, 
Producción, Compras, Presupuestos. etc. Todo el personal debe 
comprometerse con la Calidad de la Compañia y debe participar 
conjuntamente en la solución de los problemas que se presenten. 

4.- La CaMdad y la Producción no son metas que se oponen entre si, 
las mejoras de la Calidad resultaran en mejoras de la 
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Productividad. 

5. - Las relaciones con los Proveedores deben basarse en la 
asociación mutua del balance de Calidad y Costo. 

6.- La buena Calidad no significa la Calidad perfecta, pero si Implica 
alcanzar un nivel de Calidad consistente y predecible a través del 
cual se cubran las necesidades del Cliente. 
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liLOSHRIO 

ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA DEL PROCESO (AMEF). 
Técnica analltica que ayuda a detectar fallas potenciales en el 

proceso. utilizando los modos potenciales de falla de un proceso y a los 
efectos resultantes para pricrizar las acciones ccrrectivas. 

ASESORIA EN CALIDAD A PROVEEDORES (ACP). 
Es el departamento o área dentro de la actividad de Aseguramiento 

de Calidad que tiene la función y responsabilidad de actuar con los 
proveedores de la planta para asesorar las actividades de su sistema 
propio de calidad en cuanto a la mejora continua y solución de 
problemas. Sus siglas en inglés son SOA que significan Supplier 
Ouality Assistance. 

ATRIBL!fOS. 
Caracterlsticas cualitativas de un producto, por ejemplo: apariencia, 

inspección de componentes, etc. Algunas caracterlsticas se pueden 
tratar como variables. en aparatos de medición, o bien como atributos 
en pasa-no pasa con cartas de control P, nP, C y U. (Ver formato ICC-10) 

AUDITORIAS AL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD. 
Es la revisión. verificación y comprobación periódica de la 

efectividad del sistema auditado. que puede ser, Producción, Empaque, 
Embarques, Recibo, etc. 

CAJA NEGRA. 
Se denomina al diseño de un producto el cual es propio del 

fabricante en cuanto a sus componentes, lógica y soluciones. Sin 
obedecer a un diseño propio y obligado de un cliente. 

CAMBIO DE PROCESO. 
Es el cambio en el proceso que puedP. afectar de alguna forma la 

habilidad para cumplir requerimientos en especificaciones, de diseño, 
d1nbilidad, apariencia, etc. Esto incluye cambios en la maquinaria 
dentro del proceso, o bien en equipo de producción nuevo, que pueda 
causar cambios en la caracterlstica procesada y que no pueda ser 
detectado en el procedimiento normal de inspección. 

CAMBIOS DEL PRODUCTO. 
Es un cambio permanente en las especificaciones de un producto, 

emitido por Ingeniarla del Producto. 
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CAPABILIDAD (Cpk). 
Es un término estadlslico que se define como la habilidad potencial 

de un proceso. 

, CARACTERISTICAS RELEVANTES. 
Son las ceracterlsticas de las partes que son seleccionadas para un 

con1rol estadstico, debido a su importancia den1ro del proceso. 

CARTA DE CONTROL. 
Esta representación grAfica de una caracterlslica de un proceso, en 

donde se muestran valores y limites de con1rol. Tiene dos finalidades: 
como juicio para determinar si el proceso esta dentro de control; como 
una ayuda para lograr y mantener el control estadistico, asl como 
prevenir una condición que pueda ocasionar partes que no cumplan 
con especificaciones, especialmente evitando un sobreajuste; y para 
evaluar los esfuerzos para la mejora continua. 

CONFIABILIDAD. 
Pruebas al final del proceso productivo, en donde se verifica la 

calidad del producto, asi como pruebas adicionales como son: sobre 
voltaje, vibración, voltaie de reserva, etc. 

CONTROL DE PROCESO. . 
Son los datos de un proceso, el uso de cartas de control, y la 

retroalimentación, para prevenir la producción de productos fuera de 
especificación. 

CONTROL ESTADISTICO. 
Es la situación que guarda un proceso en el que todas las causas 

especiales de variación han sido conlroladas, y solamente permanecen 
las causas comunes. Esto se determina en las cartas de conlrol por la 
ausencia de puntos fuera de los limites de control o bien puntos 
formando alguna tendencia o acliesión dentro de los limites de control. 

CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO (C.E.P.). 
Conjunto de técnicas estadslicas, tales como las estas de control, 

para analizar un proceso con el fin de garantizar un producto de calidad 
homog6nea que satisfaga los requerimientos de clientes, asl mismo 
evita la fabricación de piezas fuera de especificaciones. 

CORRECCION. 
Es una estrategia tendiente a identificar partes fuera de 

especificaciones después de que han sido producidas y separadas de 
las partes dentro de especificaciones. 
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CUARENTENA. 
Area restringida para uso de Control de Calidad, donde se 

encuentra el material rechazado (procedente) de Recibo o Producto 
Terminado, o detenido (para reproceso posterior, o completar su 
proceso), con el fin de no contaminar el producto bueno. 

DEFECTUOSO (MATERIAL RECHAZADO). 
Es todo aquel material que no cumple con las especificaciones 

requeridas por lngenierla del producto. 

DESPLIEGUE DE LA FUNCION DE CALIDAD (QFD). 
Es una técnica analltica utilizada como herramienta en la 

Planeación Avanzada de Calidad, que traduce las necesidades del 
cliente a requerimientos técnicos y términos de operación, desplegando 
y documentando la información traducida en forma de matriz. 
Proporciona el mecanismo para señalar las áreas seleccionadas en 
donde el mejoramiento logrará ventajas competitivas y 
consecuentemente ayudará a incrementar la participación en el 
mercado. Sus siglas en inglés significan Quality Function Diployment 
(QFD). 

DESVIACION. 
Es un documento que autoriza temporalmente a apartarse de las 

especificaciones del producto, aprobado por lngenierla del Producto, 
Calidad, Manufactll'a, y restringido a un periodo de tiempo o número 
especifico de piezas. 

DESVIACION ESTANDAR. 
Es el promedio de desviación de cada lectll'a respecto a la media 

del proceso. Se denota por la letra !riega sigma (o). 

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO. 
Es una representación !J'ilfica del flujo del proceso y las fuentes de 

variación del equipo, materiales, métodos y personal, desde el inicio 
hasta el fin de un proceso de manufactura o ensamble. 

DISCREPANCIAS. 
Son las condiciones que ocll'ren en un producto y no cumplen con 

las especificaciones u otro estándar de inspección. Las cartas C y U se 
utmzan para analizar sistemas de disaepancias. 

DISERO DE EXPERIMENTOS. 
Es una técnica estadística que nos ayuda a identificar que factores o 
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variables afectan el comportamiento de un proceso productivo y de esta 
manera poder mejorarlo. Cuando somos capaces de identific¡y que 
factores y como influyen estos en un sistema produclivo, podemos tomar 
decisiones que efectivamente mejoren las caractertsticas de calidad de 
un produclo o servicio. 

ESPEClFlCACION. 
Es el requerimiento de lngenierla que permite juzgar la 

aceptabilidad de una caracterlstica en particular. Se selecciona de 
acuerdo a los requerimientos funcionales del producto o el Cliente. No 
se debe confundir una especificación con un limite de con1rol. 

ESPECIFICACIONES DE INGENlERIA(E.1.) 
Son los documentos que contienen la información neceS<Yia p¡ya la 

producción y evaluación de partes y productos, y son editadas en 
conjunto con planos y dibujos de lngenierla. Se refieren al 
funcionamiento y durabilidad del producto y definen métodos de prueba 
y resultados requeridos. 

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA DEL MATERlAL(E.l.M.). 
Son los documentos que definen el material de un producto. 

Definen requerimientos técnicos pera el comportamiento, resistencia, el 
funcionamiento, y las propiedades flsicas y mecánicas. Definen también 
los métodos de prueba aprobados. 

ESTADlSTICO. 
Es un v_alor basado o calculado según los datos de un muestreo. 

ESTUDIO ESTADISTICO PRELIMINAR(E.E.P.). 
Es el estudio que se encarga de analizar el proceso en cuestión en 

cuanto a sus puntos relevantes, observando su variabilidad para 
efectuar los cambios necesarios al plan de control de fabricación del 
producto. Es un estudio de la capacidad de habilidad potencial del 
proceso. 

HABILIDAD. 
Esta es determinada después de que el proceso este en Control 

Eatadlstico. El proceso adquiere habilidad cuando el promedio del 
proceso calculado tomando como base las lecturas individuales +/-4 
desviaciones estándar este localizado dentro de los limites 
especificados (datos por variables), o cuando al menos el 99.99994 por 
ciento da los resultados individuales obtenidos estén dentro de la 
especificación (datos por alributos). 
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INSPECCION. 
Comparación entre una caracterlstica real (variables o atributos), y 

un estándar establecido por una especificación. 

LIMITES DE CONTROL. 
Es una linea o linees en una carta de control usadas como bese 

para analizar la variación de !J"upo a !J"Upo de muestras, puesto que la 
variación fuera de los limites de control es signo de que causas 
especiales estan afectando al proceso. Estos limites son calculados a 
partir de los datos del proceso, no deben confundirse con los limites 
especificados por lngenierla. 

LOTE DE PRODUCCION. 
Consiste en el producto producido en no mas de ocho horas de 

proá.lcción, cuando los turnos se prolongan a mas de ocho horas, debe 
separarse el producto por lo menos en dos lotes para poder cubrir la 
inspección adicional de la producción efectuada en tiempo extra. 

MATRIZ DE LAS CARACTERISTICAS. 
Esta matriz muestra las relaciones de los parámetros del proceso y 

las estaciones de manufactura. (Tanto de ellos mismos como entre si). 

N'UESTRA. 
Es uno o mas eventos o mediciones seleccionadas de la producción 

de un producto. 

MUESTRAS ESPECIALES. 
Son aquellas producidas en calidad de prototipos, sin 

herramentales definitivos de producción para efectos de verificación 
dimeni;lonel y funcional, de ensemble con el cliente. Estas muestras se 
hacen en avance y en adición a las muestras iniciales. 

PARTES DISCREPANTES. 
Son aquellas que no cumplen con especificaciones o estándar de 

lngenierla. también llamadas partes defectuosas. Para analizar 
procesos que producen partes discrepantes se utilizan las cartas P y nP. 

PLAN DE CONTROL. 
Es la descripción del conjunto de acciones sistemáticas 

encaminadas a control• la ealidad de cada producto. El plan de Control 
se efectúa para todos los ltems relevantes de cada producto. 

PREVENCION. 
Es una estretegia aplicable a futuro, encaminada a la mejora de la 

calidad mediante la corrección del proceso de producción partiendo del 
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81141isis de la información actual. Esto es parte del concepto de mejora 
continua. 

PROCESO. 
Es el conjunto de operaciones e inspecciones que engloban materia 

prima, mano de obra, maquinas y '.!11'.Jllipo, m6todos y medio ambiente, 
que producen un producto o servicio. 

PROVEEDOR. 
Empresa que vende sus productos a nueslra empresa. 

PRUEBAS EN PROCESO. 
Son las pruebas especificadas por lngenierla del Producto para ser 

efectuadas en el proceso de un producto como base de aceptación, en 
forma continua. 

PUNTOS DE APARIENCIA(ITEMS). 
Son partes designadas por lngenierla del Producto que requieren 

inspección por comparación a un master de apariencia debidamente 
aprobado y firmado por lngenierla de Producto, para caracterlsticas 
como son color, acabado, textura, y otros. 

RECUPERACIONDE PARTES. 
Es la reparación de las partes, ya sea de material rechazado por el 

Cliente o de forma interna. 
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NOTIFICACION DE MATERIAL 
FALTANTE 
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MACW 
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CONTROL. DE CALIDAD. 
HOJ/\ DE INSrRUCCION DE INSPECCION • 

n .E e 1 a o 
COMPONEtlTEt 

'~,--~~~~~~+-~--,~+-~~~t=',,-----t 
METODO DE msPECCIOM MUESTRA:' FRECUENCIA: HOJA __ 

l'lo.PARTEI METODO ESTADISTIC FECHA 1 

'----------~----~~-----º-E_-_-_-:__, 
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CONTROL OE CALIOAO 

ACEPTADO 
RECIBO DE MATERIALES 

HEM. !'"OLIO 

NOMORE PE PAIPrE : 

!(o. DE PAffTC: -----

OllSCIPVACIONES: 

IN$P6f: rolf 
\CC:- 1.3 
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INSPECCION RECIBO 0 0.K11 
INSPECCION ENSAMBLE 0 
INSPECCION P. TERMINADO 0 

FECHA 1 NO. PARTE 

NOMl:lRE PARTE 

CANTIDAD RECIPIENTES CANTIDAD TOTAL DE PZAS. 

INSPECCIONADO POR 
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CONTROL DE CALIDAD 
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wo:irr CE REPAAACION Ne. 

PRODUCTO: 

LOiE: 

~ CEFECTU0$0; 

No.DE FALLA \EPORTAOA 

POR ::UENTE 

CLAVE: 

OEfECTUOSOS: 

FALLA 

DETECTADA 

ANOTAC!CtlES: 

~ ~ 
~-
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DE REPGllTE DE ll'~Sl'ECOON C.C. tQ. 

C .. IENTE: 

"FAUAS'· 

AD1t10NALES 
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... o. ........ nt 
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T .. tl<l51ll112fAXIUJt 

011rD11c1011101MAn111AL APrln'Wd°' O 

No.dell•ch110 ----­

f•th• -----

Ordtnd•Campr.,.o. ----­

Ordend•Prlldu«16nNo. -----

1. 

Sa1¡1D 

C.intcWlltchua -'---------------------
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MAé!~ CONTROL DE CALIDAD 
elect:rdnlca .. o. de c.'W. 

REGISTRO OE AUDITORIA 

PHTl1 --------- 111• DE PAllfC1 --------

~ETR~S 
..... ;c-......... -E-S-Pi----l---1---+---i---+---t~-~ 

Am V,\nlflll ATI VAJ:IA9 Afl, VA111AR Af ;/l.R!.1.8 h 'il.lllAU 1111 VARIAS A!To \11\RI 

o,1uc:s1•n~pnCSl )(r Xr Xtr Xr j{ü )(,- Xr 

1 t:.' ~ t .. , 

,., 

ICC-24 

326 
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mcs 1mmum . .. ---¡ 

liOJU U IHHr.ICtlt.'1 
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W1mr.uu1m 1 
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Mi~ RE~OOTE DI! l\UDITORI/\ 
l.llAC~ CONTROL Dé CALIDAD 
t•luct.rdol~o e.a. dt1 c.v .. · ' 

HOJA-OC:_ 

7 _________ _,l_"_v'_"_º'_' --~===~ ~m¡¡¡-
"EllSUl'IAL EllTOEVISTAOO. 

C1.lflllEc::J CODIQO. 

PL"Nlll: TELEfOllO • 

COUIOO 
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'==¡==i¡=======¡=========i===r==.:=.;;;t~"'§""~"§"·~====..,,;º~'º="='º~·====¡== 
NUMl!!no No M 11 R ~ PlNITfl .rilf!Z flf.5tl~AOOS nan..TAOD DE LA Rf.YISIO/'IA o 

IT'-!P:ooc DELA Of. LA car.;u. . ... _ ""'ID!! o 

1--1--1-P-'A"-A'-T<=---!---p:.CA::,;R::,_T:_E=---1::'"'°'='"'~ ~OIAP. EflUSO E,.CO"llnot tWllLES S. 

1-;- 1- --·--r-----,-1--·1---t-+--+-:-1---1--1-

l--~-·-----+-------l·--~---;1---1---1--·t­

.__ - ----1------l--i---t--l--l---1----i----i--
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¡ Rói~~~[•O . CHHflf.1ui Pus. "º· d:·".'".~,,:..-.;....-:_.¡ 

IF,t'IE P.HHHZO F. t>E IUClPC.IOH ___ flElllSJOH Q SALll>O ----
' l>E RECUP,---,,-3 PP.OCE'JIF.HCll'l --- ----

I
TIPtl M l'EO:Htl~rt.r.irrA . c::J~tii\Hi c:::il•EliUJ.0\.lU" c:::iornu 

~---l--l--l---l---1-__jl---1--+--l--~--l---1---1-
i"ZA$, P.HllP. 

! . .!1)$,LIErEr.t1l'l'lr. 

""!A,!1RECHAZl1f•HS 
SHLNI. 

_,___ ___ , __ ,__,_ _ __,__, _ _,_ _ _,___, _ __,__, 

·¡·Pll(l[•Uno .:ttUTH•HI• t':ali'. Ho. lif' p, .;, 

.M: llEC/hl2U ___ F. DE RE(EPCIOll===== HÚllSIOH O SALH'líl ===== 
1

11. [>[ R[(UP, ~PROCEDEllCfll _____________ _ 

1 IPO [I[ RtCHHZO. c=::i"Latm~ c::J>;lil!~~ c:::J~C'JULU~lOll c....:J~rno 

1 FE\'.HH 

S11L[l0 

.. n•r.uoo _______ cnHTl[l1HI rus. Ho. df' P • .;, 
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1 , DE P.EC.Ul'. 19.? PROCH'>EllCIA_-~~::_-__________ _ 
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FECHA. RECH. CALICIAD, 

~ íHlh\ 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l=FF ' PZKS. LIC. 

snu.o . 
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