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INTRODUCCION

La gran preocupacidén de las empresas e indus-
trias a nivel mundial en afios anteriores, fue
el de formar un sistema para producir bienes y
servicios a un mejor rendimiento con un menor
costo de venta y un menor costo de produccidn,
se llevo mucheo tiempo en estudiar las causas de
los altos costeos. A raiz de la segunda guerra
mundial, se tuvo que tener comc resultado el
estudio factible de disminuir costos el cual es
de producir todo a la primera con calidad, estco
nes indica que los productos y servicios con
calidad, nos indica que para tener al cliente
satistechc se tiene ademiz gue disminuir las
devolucsicne: ¢ rechazos.

Después se desarrollo cada vez mas el tema de
calidad el cual nos menciona el nivel de pro-
duccidn. Eztc da como resultado poder implantar
los sistemas de control de calidad y asegurar
unz buena calidad en el producto terminade.

Con esto entendemos gue los sistemas de cali-
dad son tan basicos e indispensables en cual-
guier empresza.

En la actualidad dichas empresas que no optan
con estos Sistemas de Calidad no sersia uns em-
presa competitiva a nivel mundial.

En nuestro pais el control de calidad tiene
poco tiempo de implantarse como norma de cali-
dad.

Para poder entrar en el plano de competencia
en el mercado mundial se necesita desarrollar
cada vezr mas en el poco tiempo posible.



Hablaremos de la normatividad de la calidad y
como antecedente de equipo eléctrico para la
Industria Automotriz.

Se mencionara como seguir un sistema de cali-
dad en este tipo de industria que viene siendo

ISO 9002 y sus Métodos Estadisticos y de Audi-
torias.

Esto nos ayudara a ser cada vez mas competi-
vos a nivel mundial.




Capitulo I. Definiciones

I.I Definiciones de Calidad

El conjunto de caracteristicas de un elemento

que le confieren lo aptitud para satisfacer

necesidades explicitas @ implicitas.

Condicidn © requisitoc que se pone en un

contratro.

Importancia o cualidad de un objeto.

= Perfeccidér,, Totalidad y Calidad de atributos
Yy caracteristicas que se designa a un pro-
ducto. servicio o procesco, relacionados con su
hatllidad para satisfacer una necesidad
pasande a ser egquivalente & los términos de
erxcelencia y perfeccidén.

1.1I1I Historia

Sistenas de Calidad modernos empezaron en
csg 37 en lor gue se aplico en la indus-

el cusl! proporciona una definicidén precicsa
l & efectuarse ern el proceso de manu-

El. el cual en 1931 Walter A. Shewhart publico
su libro Economic Control ©f Quality of Manu-—
factured Froduct.

En la Segunda Guerra Mundiasl permitid aplicar
el control a diversas industrias en los Estados
Unidos, cuandec la eimple reorganizacidn de los
sistemas productivos resulto inadecuada para
cumplir las exigencias del estadc de guerra.

Al utilitar el control de calidad, se pudo-—
producir articulos militares de bajo costo y en
gran cantidad, lo cual dio origen a las normas
2-1.



Inglaterra también desarrollo su sistema de
control de calidad como normas britédnicas 600
en I935 después adopto las normas americanas
Z-1 equivalentes a normaz britanicas 1008.

Después Japdn se habia interesado por las
normas Britanicas 600 en la pre-guerra y las
habia traducideo al japonés, el cual se le
cemplico por gque no entendia el lenguaje ma-
tematico dificil de entender para ellos puesto
que desconocian estadistica.

Japdn derrotado en la Segunda Guerra Mundial
se habia destruido todas sus industrias.

Estados Unidos por medioc de las fuergzas
norteamericana: ordenaron a la industria japo-
nesa de comur.icacicones gue empezara a aplicar
el crntrcl de cslidad mcdernos. Ademds tocmaron
medidas para educar a la industria.

Esto oczzioncec que Japén empezara a realizar
s Sistema de Calidaa Estadistico en mavo de
1940.

Despué: de los afos Japdn
tema de calidad

perfecciono el sSis-—
a sus necesidades propias y en
as dos dltimas décadas ha tenido un cambio muy
importante enn la actitud de la alta gerencia
con respecte a la calidad dekido, scbre todo,
&> impxncto gque por su calidad, precio y contia-
Eilidad han tenido los productos japoneses en
el mercadc internacional como unc de los lide-
res con mayor productividad mundial.



Breve Historia: La Influencia de 1la
Electricidad y la electrdénica en la vida social
es extraordinaria, y en la navegacidén aérea Yy
espacial, asi comc en la radioc y la T.V., los
ordenadores y loe sistemas automaticos de
regulacidén es insospechable.

Para ser precisos, sl se prescinde del caso
autorradio, cuya incorporacidén al automdévil se
remonta a mas de 20 afics, la introduccidén de las
técnicas eléctricas y electrdnicas al automovi-
liemo ha constituide un proceso large y pesado.
La aplicacién de los elementos semiconductores
medernos, tales como los transistores, los dio-
doe v los tiristores, cuyas caracteristicas los
hacen muy adecuados para su funcionamiento en el
automévil, fue el primer pasc en el desarrollo
de los sistemas eléctricos y electrdnicos para
el automévil. Al autorradic transistorizado
giguid el encendido electrdnico, el cuentarrevo-
luciones electrdénicc, el encendide con tiristo-
res, la caja de cambios controlada electrdnica-
mente. un gran numero de circuitos de
automatigsacidén y la inyeccidn electrdédnica de
combustible.

Se encuentra en desarrcllo un sistema elec-
trénico que, actuandc como centro neuralgico del
automdévil para las funcicnes de regulacidén vy
control, facilitara considerablemente las tareas
del conductor. Asimismo, en un futuroc nada leja-
no, la actuacién de bombec de los frenos se rea-—
liszsar por procesos electrdnicos, y la existencia
de barro o hielo en el firme se detectara e
indicara electrénicamente como sefial de peligro.
También, la radiodifueidén ee utilizara con mayor
efectividad en el aumentc de la seguridad en la
carrera.

it e B o, T 4 TR




En breve, la electrdénica ocupara el puesto
gue le corresponde en el automdvil. En la actu-
lidad es un sistema muy modernoc y efectivo para
el funcioconamiento de un nivel competitivo y
ademas noe ofrece mejores posibilidades de fun-
cionamiento con la electrdénica en el autcmdovil.

1.177 Objetivo de la tesis

N Esta tesis es para entender y comprender el
Sistema de Calidad Internaciconal en la Industria
Automctriz, en los cuales trata de ver gque los
inetrumentos tienen la misidn de vigilar la
instalacidén eléctrica en el automdvil y asi
lograr un funcionamiento adecuado apoyado con
los estandares de Calidad Internaciocnal, y asi
ofrecer una mayor Competividad y serad un
regquisiteo vital en muchos mercados. Teniendo una
visidn amplia de futuro preparandose para llevar
a cabo una investigacidn exhausta de los regui-

sitos del estandar de calidad.

Los Sistemas de calidad Internacional, ha
sido un factor muy importante para empresa
automotris eléctrica y electrodonica. Es un
términoc genéricec, aplicando a una serie de
normas patrocinados por la Organigzacidn Interna-
cional para la Estandarizacidn, que especifican
los sistemas de calidad gque deben establecerse
por las compafiias de fabricacidon y serwvicio.

Los Sistemas de calidad son para establecer,
documentar y mantener un sistema que asegure la
calidad del producto final de un proceso. Losg
Sietemas de Calidad eson una expresidén tangibles
del compromiso de la empresa hacia la calidad
que es un grupo de normas de sentidoc comin en

una manera organisada.



I.IV filosofia V.Edwvards

Deming

Deming Propone 14 requisitos que la alta

direccién debe cubrir las cuales

1.-

8Oon:

Ser constantes en mejorar el producto y
servicio, con un plan de inicioc en compe-
titividad y para que el negocio permanezca-
ca activo por tiempo indefinido proporci-

onando empleocs.
La administracién se entrena con dos tipos

de problemas loe que se refieren a la si-
tuacidén actual de la compafiia los de mediano

v large plazo.
Son problilemas del primer tipo por, ejemplo
el cuidadeo que la adminiestracidén tiene de

mantener la calidad de los productos que van
saliends dia a dia, y de ver que la produc-—
cidn no exceda demasiado, las ventas, el
servicio, el presupuecsto, el empleo, las
ganancias, lae ventas, el servicio, las
relaciones publicas, etc. Es muy comin que
los gerentes presten mucha atencidén a estos
problemas cotidianos, al grado de adquirir
una gran habilidad en solucionarlos.

Adoptar la Nueva Filoscofia, Estamos en una
Nueva Era Econdmica no podemos seguir
aceptando niveles de demora, errores, mate-
riales defectucosos de fabricacidn.



La competividad va en aumento dia tras
dia. Esto significa que a largo plazo solo
permaneceran en el mercado las compafiias o
instituciones que a menos costo ofrezcan
mayorcalidad en sus productos o servicios:
lo cual implica que se debe trabajar sin los
errores gue sumentan el costo de produccidn
Y que repercuten en el precio del producto
terminado. ’

Dejar de depender de la inspeccidn en masa
exigir, en su lugar evidencias estadisticas
acerca de la calidad involucrada para elimi-
nar la necesidad de inspeccidén en masa.

Iz inspeccidn masivéa e€s una rutina
plantacs pars los casos en que se reconocen
gue no es posible hacer correctamente las
. Es costosa Yy superflua solo tiene
de ser, cuands se aplica partes o
ensambles verdaderamente criticos. En lugar
de dichs: inspeccién, e debe promover el
mejoramient<e del procesc.

Reguerir a los proveedores dar evidencia
e:tadistica de calidad, para confiar sclec en
er: el cor.trol estadisticce.

En este tiempo en que se regquiere
homogeneidad y confiabilidad no es posible
gue el precic, sea el criterio mas
importante para obtener la calidad de lo que
se adquiere. El precio del producto no tiene
eentido si se conesidera en relacidén con 1la
calidad. Por consiguiente no se debe
preferir al proveedor que ofrezca precio si
ne aguel que, con evidencia estadistica
conjuntamente con unh precio competitivo,
ofrezca mejor calidad.



La politica de hacer bajar el precio del
articulo gque se compra para atender a la
calidad puede poner fuera del mercado a
vendedores de buenos productos y & quienes
ofrecen buenos servicios.

El departamento de compras, en la adquisi-
cién de herramientas y equipo debera de
minimizar, el plazo, el costo de produccidn
o del servicio,y no €l costo del instrumento

mismo.

Ademasx, dicho departamento debe ser conci-
ente de que en algunas circunstanciasg, los
materiales en si pueden ser excelentes. Vy
sin embargo no ofrecer la mejor solucidn, se
deben conocer las especificaciones que el
cliente requiere de los productos, para asi
saker si son recomendables o no.

Mejorar el sistema de produccion vy
servicios ser constantes y permanente.

El propdsito de la calidad debe estar pre-
senté desde la etapa del diseno. Seria dema-
siado tarde gquerer introducir la calidad en
etapas posteriores. Por eso, es tan impor-
tante que el disefio del producto sea el
resultadc de un trabajo en equipo. Ademas,
hay que mejorar constantemente los métodos,
las pruebas y comprender cada vez mejor las
necesidxsdes de los consumidores y la forma
de comec van a usar el producto.



El mejoramiento del sistema significa
reducir constantemente el desperdicio y me-
jorar dia a dia la calidad en cada una de
las actividades: La transportacidn, la
ingenieria. Los métodeos, el mantenimiento,
lose inetrumentos y medidas, las ventas, los
métodos de distribucién, la contabilidad, el
servicio a8 los clientes.

Me jorar el procesco implica lograr un mejor
aprovechamiento del esfuersoc humano, hacer
una buena seleccidn del perscnal y de la ta-
rea que se le asigna, entrenarlo y ofrecerle
la posibilidad de aumentar sus conocimientos
y de desarrollar sus aptitudes. Apagar los
incerdios gque yan surgiendo no significa me-
jorar el proceso. Cuando se ha apagadoc un
incendioc, =<¢lc se ha regresado al punto en
el que estaba antes del problema.

Todoss enn la empresa deben preguntarse cada
dia =£i han hecho algo por aumentar sus cono-
cimientcs y por desarrcllar mas sus habili-
dades en el trabajo, y hasta Que grado han
progresado en su educacidén para lograr mayo-—
res satisfacciocnes en su vida.

Entrenar a todos los empleados, para que
sepan comce hacer el trabajo.

Hay gue poner en practica métcdos modernos
de entrenamiento. La administraidn necesita
que su persconal conosca a fonde la compafiia.

Desde los materiales que se utiligzan hasta
los clientes que se les destina el producto.



En Japdén se llega a la administracidn des-
pues de haber recorrido durante un buen lap-
so de tiempo los diferentes puestos gque per-
miten conocer a fondc la empresa. Sus admi-
nistradores conocen, pues, por propia expe-
riencia los problemas de la produccidn.

Unc de lcs despilfarros mas importantes
que puede haber en una organizacidn consiste
en desaprovechar las habilidades del
personal.

Esto provoca frustracidn en las personas,
Lo cual tiene efectos perniciosos en el
rendimiento del trabajador.

Generalmente ec necesario reformar total-
mente los programas de entrenamiento. Pues
este se da en forma muy deficiente y con
instrucciones dificiles de comprender.

Se deben emplear métodos estadisticos para
saber en gue mcmento ya NO €8 necesarioc el
entrenamierto.

Dar a todos los empleados las Herramientas
para que sepan come hacer su trabajo.

Se debe administrar con una gran dosis de
liderazgo. La administracidn debe distin-
guirse por su capacicad de liderazgo. Debe
convertirse en promotora del mejoramiento y
hacer que las caracteristicas de calidad
presidan la. elaboracioén del disefio del
producto y fabricacién. Como lideres auten-
ticos los jefes deben conocer el trabajo que
supervisan. A fin de ayudar a su personal a
mejorar su propioco desemperio.



e. -

Impulsar la comunicacidn y la productivi-
dad, el personal estara motivade hacia 1la
productividad cuando se hayan satisfecho sus
necesidades de logros, reconocimiento y
autodesarrollo.

Se debe eliminar el miedc en el trabajo.
Ninguno puede dar lo mejor de si cuando no
se siente seguro y mientras no supere el
miede en cualquiera de sus manifestaciones:
miedo de expresar gus propias ideas, de
preguntar, etc.

El miedo implica siempre una perdida econd
mica. Por eso, se debe crear un ambiente
propicioc gue de seguridad en el dezsempefic
perscnal.

El conocimiento es un elemento muy
importante, que nos ayuda a ser cada vez
me jor nuestro propic trabajo. Sin embargo,
es muy frecuente poner resistencia a
adguirir nuevos conocaimientos. Lo cual se
debe a un orgullo mal entendido. Si no se
suprime el miedc, no se puede servir a los
me jores intereses de la compafiia, ya gque
entonces gue el trabajador cumple a cual-
quier costo con lo que se le pide, sin
importar que los materiales sean los
apropiadcs © que las mdgquinas operen co-
rrectamente.

El miedo es un sintoma de deficiencias en
el entrenamiento y en la forma como se
efectia la supervisidn. El miedo desaparece
en la medida en que va mejorando la admi-
nistracién y los empleados actuan con mayor
confiansa.

Romper barreras entre departamentos. La
gente de investigacidén, disefico, ventas y
produccidn deber trabajar comc un equipo, pa-
ra prever prcblemas de produccidn gque pu-
dieran presentarse con materiales y especi-
ficaciones. 10



Las personas que trabajan en investiga-
cién, Disefio, Compras, Ventas, Recepcidn de
materia prima etc. Deben tener conocimiento
de los problemas gque a todos atafien, estos
problemas pueden ser materiales, especifi-
caciones, problemas en la produccidn, en el
ensamble. Cada una de esas personas tiene su
cliente respectivo, esto es, la perscna gque
debe elaborar el producto con el material
que agquella le ha entregado, no hay razdn
para no tomar contacto con este cliente para
dedicarle tiempo para conccer sus problemas
y escucharlo.

La alta direccidén a veces complica el
trabaijo del departamentc de disefio ya que
hace camiiocs de ultima hora.

Las personas de disefic, Ingenieria, de
Produccidn y de Ventas trabajan el equipo
pueden rezlizar importantes mejoras en
disefio del producto en el servicio, en la
calidad y en la reduccidn de costos. A tales
equipos se les puede denominar Circulos de
Control de Calidad a nivel gerencial.

10. - Eliminar metas numéricas, posters y
sloganes en los que se pida alcanzar huevos
niveles
de productividad sin haber previsto antes
ge meétocdoz adecuados para lograr tales nive-

es.

No se debe proponer a los trabajadores
metas numéricas como también salen sobrando
las exhortaciones © amonestaciones’.

Los errores en su mayoria no los provocan
los trabajadores sinoc el sistema mismo.

1



Por esto es muy frecuente gue dichas
amonestaciones generen frustracidn y
resentimiento en realidad lo que los
trabajadores necesitan es que la
agministracion les proporcione la ruta
a seguir para mejorar la calidad y la
productividad.

Las campanas de exhortaciocones y los
letrercs tienen generalmente como efecto
inmediato un ligero aumento en la calidad y
productividad y por consiguiente la elimi-
nacidén de algunas causas obvias de defectos.
Sin embarge con
pesItive vy en ocasiones
centraris 1 mejioramientoc.
Es diferente el casc de loz posters que
es:ponen lc que la direccidn hace mes por mes
con el fin de mejorar el sistema y de incre-
mentar la calidad y la productividad con un
trabajo mas inteligente.

Estos letrercs suben la moral del traba-
iazdeor pues a través de ellos se dan cuenta
gue la administracidn se hace responsable de
los derectos gue acontecen.

il.~- Eliminar estandares de trabajo que
prescriban cuotas numéricas.
Es de suponerse conocer las cuotas de pro-
duccidn por trabajador, se trata de una
que la mitad de los traba-

cuota promedio,
jadores estara abajo de este promedic y la

otra mitad arriba. Esta forma de proceder
tiene comoc resultado insatisfaccidén en el
personal y perdidas econdmicas para la

compafiia.

el tiempo cesa la actitud
surge una actitud

12



Las cuotas son obstaculo para el mejo-
ramiento de la calidad y productividad. En
su lugar se debe instaurar un sistema
eficiente de supervisidn y fomentar gue el
operativec se sienta orgullcoso del trabajo
realisado.

. Esto se debe cambiar por instruccidén,
educacidén, y por un liderazgce inteligente.
Cuando esto se lleva acabo, aumenta
substancialmente la calidad y la produc-
tividad y por ende la gente se siente mas
contenta con su trabajo.

1ib- Eliminacidén de administracién por obje-
tivos numeéricos.

Es ridiculc proponer metas internas en la
administracidén de una compafiia sin el método
adecuads para alcanzarlas.

El cumplimientc de estas metas se
interpreta como éxito, en cambic sino sge
lograrn, se tienen gque dar explicaciones.
Cuando se tiene un sistema estable, el sis-
tema trabaja en tods su capacidad, por
consiguiente sale sobrando especificar una
meta numérica.

Si no hay estabilidad en el sistema, no
hay razsn para proponer objetives numéricos
ya qgue nc hay forma de saber cuantc puede
producir el sistema.

La mejor estrategilia de administracién es
el liderazgo para esto uno debe de entender,
en gque consiete el trabajo propic y el de
los demas.

La gerencia basada en metas numéricas
corre el peligro de administrar sin
conocimiento y de hecho se convierte en una
administracién basada en el miedo. 13




Las Gnicas cuotas que un administrador
puede dar a conocer a su gente son las
referentes a la perseverancia de la empresa.

Por Ejemplo:
Si el proximo afio no aumentan
nuestras ventas en un l0% nos
veremos obligados a salir del
mercado.

Derribar las barreras que impiden el
orgullc de hacer bien un trabajo.

Lo primero que un operario necesita es que
le expliguen en que consiste concretamente
sy trabajo. Ademas no hay gue tratar a la
gente como si fuera uha mercancia mas, es
muy frecuente que los administradores se
acostumbren a estudiar y resclver problemas
de numercs y no saber resoclver adecuadamente
problemas con la gente.

Es responsabilidad de la administracidn
proveer al empleadoc de herramienta adecuada,
ya gque el operarioc no scolo quiere emplear su
tiempo si no ademas desea sentirse realigzado
cor. el trabaio gue lleva acabo.

Instituir un vigoroso programa de
educacidén y re adiestramiento.

Se debe impulsar la educacidn de todo el
perscnal y su autoc desarrocllo.

12.-

18. -

Las organisaciones necesitan gente con es-
tudios y con preparacidn. Lo gue faltan son
personas con altos niveles de conocimientos
ya que en el gradoe de preparacidn estan los
cimientos ue permiten avanzar en el campo
de la competitividad. Ademas en su desempefio
profesiocnal no solo ge busca la realizaciodn
econdémica sino la aportacidén a la sociedad.

14



14.-

Crear una estructura en alta direccidén que
fomente todos los dias los trece puntos

anteriores.

Hay que emprender las
para la transformacidn de la empresa.

Quienes integren la administracidén deben
de estar de acuerdc en la forma de pensar y
en la direccidn que la empresa va a tratar
de introducir esta nueva filosofia deben
tener el valor de romper la tradicidn y
deben sentirse orgullosos por adoptar un
nuevo modelc administrativo y por cumplir
con sus nuevas obligaciones.

Procurando llevar acabo una ser:ie de
seminarios que explique al personal por gue
fue necesario hacer el cambic también es
importante ingtituir tan pronto como sea
pcsible un organisme que de seguimiento al
procesc del mejoramiento.

acciones necesarias

En cualquier corganizacidn las persohnas
forman equipes con el propdsito de mejorar.
de un equipo, cada uno de
tener la oportunidad de
planes.

Como miembros
sus integrantes debe
contribuir con ideas y

Las perscnas deber, tener una actitud
critica frente a los resultados de la sesidn
anterior se deben tener ideas claras y

avances constantes.
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Capitulo II Método Estadistico
II.I Breve Historia Estadistica

El pueblo Japonés fue el primer pais gque
desarrollo las normas de calidad como una
herramienta muy importante para controlar
sus iveles de produccidén y de administra-
cidn.

Las etapas de calidad parten desde el comi
enzo de la garantia de calidad en la etapa
de desarrcilo de un producto nuevo, es
preciso gque todas las divisiones de la
empress Yy tcdos sus empleados participen en
el conhtrecl de calidad. La participacidn ya
tiene que ger total en toda la empresa., Esto
eignifica que quienes intervienen en plani-
ficacion, diseho e investigacidn de nuevos
productos, asi como quienes estian en la
divisidr. de fabricacidn y en las divisiones
de contakilidad, persocnal y relacicnes
labsralesz, tienen que participar sin excep-

cidn.
Hacer control de calidad significa:

a}Emplear el contrel ge calidad como base.

b)Hacer el control integral de costo,
precios y utilidades.

c)Controlar la cantidad (volumenes de
produccién, de ventas y de existencias).
Asi como las fechas de entrega.

Verificar las causas:
Verificar e Identificar los factores causa-
les gue poeteriormente se discutirdan y se
analigsaran para dibujarse en un diagrama
causa efecto. 16




Verificar los efectos.

El gerente tiene la respcnsabilidad de de-
tectar las irregularidades, que radican en
los factores casuales.

II II Herramientas Basicas
Estadisticas

La funcidn de utilizar Herramientas Esta-
disticas es para conocer, controlar y mejo-—
rar la variacién del proceso.

.- Hoija de Chegueo
iistograma.
.= Paret=z.
Causa v Efecto.
stratificacidn.
rama de LDispersidn.
icss de Cuadros de Control.

NGO OS O =
|

Estas son las Siete Herramientas indispen-
sskle=z para el contrcel de calidad.

Usadas actualmernte por presidentes de
empresas, miembros de la junta, gerentes,
supervisores y trabajaacres de lines.
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Hoja de Evaluacidn

La hoja de evaluacidén es un diagrama o
una tabla gque muestra la distribucidn de las

caracteristicas del producto en términcs de
un pareto.

La hoja de evaluacidén se puede utilizar
como archivo de datos. Sirve para archivar
el estadc de frecuencia del defectc o para
reportar en que cohsiste el defecto. Se
utiliza para las causas del defecto.

waQUIma + | waouima Z

- < .
rucua

HOJA DE EVALUACION

wanres
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Diagrama de Pareto

El nombre se tomo de Wilfredo Pareto eco
némista francés gque hizo estudios sobre
distribucidn de la riquesa, perc fue el
DR.Juran el que lo aplico al contrel de la
calidad, para visualizar el fendmeno de los
pocos vitales y los muchos triviales.

Es una herramienta estadistica que nos
permite identiticar en una forma rapida los
efectos gque se repiten con mayor frecuencia.

£l usc del diagrama es de mucha utilidad
va gque ern el se puede averiguar cual de las
caracteristicss es el factor mas influvente
v =w gradc de influencia.
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Histograma

£l Histograma es una representacidn
grafica de la variacidn de un proceso.

El Histograma se usa para ver como estan
distribuidos los datos acerca de mediciones
tomadae como Longitud, Dureza, etc [(Fig.1).

Al dibujar un Histograma ee puede obtener
facilmente el cuadro enteroc de medidas el
cual ayuda al encargado del control de cali-
dad a saber el estado de los productos. Tam-—
bien puede conocerse un valor promedio apro-
yimado lo mismc de la dispersidn (una tabla
que alista los datos numéricos es a veces
dificil de entender) La cual se va ha enten-
der como el ancho de la distribucidn.

For la forma del histograma, se puede saber
i el estado de la linea de produccidén es
normal © anormal (Fig.Zz).

I e e — Jr”'h_]—
1
. : . T
. E &) Nermm #) Tigo “neco™
1
" !
()
- :
! ™ g
7.0 AT.18 r.ae "v.em e)Th’—ln @) Tipo ~ista remota™
sze. o P
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Cuando las lineas de tolerancia superior e
inferior estan dibujadas en el Histograma,
se puede conocer el nimero de articulos
defectuosos fuera del rango y esto ayudara a
tomar acciones correctivas al encargado de
control de calidad (Fig.3).

Rango sermiugo Ravgo PTG Aango parmaiso
. .

Mango permeLdo

i
"
H
H
i

Un Histograma es una representacicn
grafica de la variacidn de un proceso.
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Diagrama Causa Efecto

El diagrama de causa y efecto ee desarrollo
en el Japdédn deade 19650, y ec aplicado en
industrias parsa resolver distintos problemas,
de ahfi que ecte método e utilizra no sclo en
actividades de control de calidad, sinc tam-
bién en las distintae édreas de la empresas.

También se conoce comco diagrama de (esque-
letc de pescado) y el Dr.J.M.Juran lo llamo
Diagrama de Ichikawa.

El diagrama de causa y efecto muestra como
las causas estan relacionadas con el efecto.
cuando se producen reclamaciones Yy se encuen-
tran articulos detectucsos.

Como realigtar un diagrama causa-efecto

i.- Determinar o© elegir la caracteristica © re-
sultado del proceso que 8@ analisara
{efecto)

2. Dibujar una linea principal de izquierda a
derecha e indicar las caracteristicas de
calidad en el extremc derecho.

3.~ Anotar las causas mayores en las ramas.

4.- Escribir las causas menores en las ramas
mencres

§.- Escribir el propdsito por el cual se dibuja

@l diagrama de causa-efecto.
6.~ Hacer una lista de todos los factores que
tendran una influencia sobre el resultado.
7.- Elegir las caracteristicas mas importantes.

“aremzac =gvo00

=X
~ =7 =]
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Diagrama de Dispersidn

Se grafica en forma de puntos un par de
lecs liztados. La relacidn de dos listados
correspondientes se puede ver facilmente; se
puede ver la relacidn entre una forma de
efecto.

Un caso en el gue el efecto A aumenta a me-
dida gue el efectoc B aumenta =e llama corre-
lacidn Fogsitiva. E]l otro caso en el cual el
efecto A aumenta a medida que el efecto B
dism:inuye se llama Correlacidén Negativa. Si
el efectec A no se relaciona con el incremento
o deczrenentc del efecto B el caso es denomi-
nadoe de noc-correlacidcn.
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Graficas de Cuadros de Control

L& grafica de control es una Herramienta

gue se utiligza fundamentalmente para andlisis

de
de
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fu
di
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ne
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dastos los cuales han sido generados en un
terminado periodo.

Las causas comunes de variacidén son debidas

azar, e#u solucidn requiere de acciones so-

e el sistema, deben analisarse en forma de-
llada, ya que pueden motivar un cambioc en
disefic, en el procesc © en los elementos

e intervienen en el miemoc (M. Prima).

Se deben 2 cambios no ordinarios, su solu-
on reguieren de una accidén local. Estando

proceso bajo controsl, aparecen como puntos
era de control, en forma eventual o perio-
cz: parz gque el procesc continde bajo con-
cl, €s necesarioc determinar la accién y

Tuar.

Todos los tipos de graficas de contrcocl tie-
n dos usos basicos:

Dar: evidencia acerca de si un proceso ha
estado operando bajo control estadistico y
seiialan la presencia de causas especiales de
de variacidn gue deben ser corregidas en
cuanto se presenten.

Permiten mantener el estado de control esta-
distico ya gue pueden tomarse decisionez con
base enn el comportamiento del proceso a lo
largo del tiempo.

24



Capitulo XIII .Puntos a cubrir para
la Fabricacidén del
Equipo Eléctrico en
la Industria
Automotriz ISO (9002)

IIXI. I Antecedentes de las Normas
ISO 9000

Las Organizaciones Industriales, Comerciales
Gubernamentales suministran productos que in-
tentan satisfacer las necesidades y los re-—
guisites de loz clientes. La competencia glo-
bal creciente ha conducido a que sean cada
ver mas estrictas las expectativas de los
clientes con respecto a la calidad.

Fara poaer ser mas competitivos y mantener
un buen desempefio econdmico, las organizacio-
nes vy los proveedores necesitan emplear Sis-
mas cada vez mas efeciivos y eficientes.

Para dar seguimientc a estos reguerimientos
se fundeo l1ls Orgarizacidn Internacional de
Normalizacidn (IS$Q) es una Organizacidén Id-
ternacional gque agrupa actualmente a 100 or-
ganizacicnes Internacionales de Normalizacidn
uno por caga pd-b Yy cuya funcidén basica es la
de promover el desarrcllo de la Normallzac1on
y Estandarizacidén en el mundo.

Su fin es el de facilitar el xntercémblo de
bienes y servicios entre las naciones y desa-
rrollar una base cocoperativa a nivel Intelec-
tual, Cientifico, Teécnico y Econdmico.

ISO trabaja con mas de 2502 Comités Técnicos
en los cuales participan maAs de 28000 exper-
tos del mundo.
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Los cuales se refieren a la normalizacidn
tdcnica de bienes, servicios y mercaderia
emitidos bajo la denominacidén de borradores
drafit (DIS) para una aprobacidn final.

Los trabajos de Normalizacidn del Sistema de
aseguramiento de Calidad, ISO constituyo el
comité técnico 176 guien elaboro la serie ISO
9000

Fue emitida ISO 9000 en el afio de 1987 y esta
conformada por 3 Normas ISO 9001, 9002, 9003.

También con 2 guias de ISO 9000 guia de se-
leccidédn IST 9004 guia para la estructuracidn
de Sistemas de Calidad.

En la actualidad por su gran relevancia 67
paises ern: el munde han adoptado esta normati-
va en algunos paises, ya han adoptado estas
normativas y en otros muchogs simplemente como
normas de carscter veoluntario.

Lz ncrma NOM norma oficial Mexicana de CA-
racter obligatoric para los sectores en donde
ce invelucre la Salud, Ecologia, Proteccidn
al Consumidor, Comercio y Comunicaciones.

La norma NMX Norma Mexicana de caracter vo-
juntario, enmarcandose dentro de estas las
homologadas: per IST.

Er diciembre de 1990 fueron editadas y apro-
badas la primera serie de normas NOM CC 1-8
sobre sistema de aseguramientc de calidad
después, en 1992 fue editada la segunda serie
NOM CC ¢—-165 referente a certificacidén de Sis-
temas de Calidad, Perscnal, Froducto y Labo-
ratorios de prueba.

El objetivo principal de las normas IS0O-9000
es el de igualar la manera de hacer las cosas
en cuanto a Sistema de Calidad se refiera.

Las Organisaciones y los proveedores necesi-
tan emplear Sistemase mas efectivos.

La finalidad que persiguen estas normas son
para lograr que:




El cliente obtenga la confiansa adecuada y
y Batisfaccidr. de sus neces:dades.

La
cince

SC00-

90C1-

QUI2—

SO0 T~

erie ISO Internacional esta fcrmaca por
Normas:

Guiacs de seileccidn y usc de las normas
de Asegsuranienis de Caliidsas.

Modelo para el aseguramientc de calidad
de calidad en el dieefic desarrocllec. pro-
duccidrn, inetalacidn y eervicio.

Mcdelc para el Rseguramientc de Calidad
en Produccidn e Instelecidn.

Mozels parz el Aregurami:ento de Calidad
¢, fe-viciz Yy rruezas fina-

de la calidacd y
de Cslidad. -
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III XII Control de Proceso de
Fabricacidén ISO (9002)

Es conveniente gue la calidad del producto
este considerada en cada etapa del ciclo de

"Control. Rastreabilidad
identificacidn del materia
Control del Material

Es recomendable gue todos los materiales y
cor.iorrer. & los reguisitos especi-

paTetes €= oz
fl1cados anLtes Q€ Jue c£ean, inhtroducTidos er.
ailg.l:. preocesc. Sin em-args. en la deiermina-
cidrn cde la cantidac y natiraleza de la ins-
pecc:dr. ce recirc necesaria. ceonsiderando el
imp=aci:c deli cosio ¥y el efectc gue el usc de
mzterxz2) fuers de norma. Tendrsd sobre el £1lu-
jo e rroduccidn
Egs convernaiente que los productos en proceso
incloevends agueelilcs gue estarn, ern: inverntarios
g2 procs:0 agdamente acomodadces.
Segrezads S: ¥ rotegides para
erner o des Es recomsndakle dar
ro1gér < s & uyzicdad v al contrsl

MmO st ),

= e
azd
v deterioro, incluyendo
te
s

W

<

(22

[
(NI X
vmquummm

valuzscos duc er: inventario &
~valc . Fara almscenamiento de
ustoe £3
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Rastreabilidad

Cuando sea& importante l1la rastreabilaidad del
procducto, conviene mantener una identifica-
cidén a través del procesc, desde la recep-
ciér, y durante todas las etapas de produccidn
entTega e instalacidn, para asegurar la ras-
treabilidad, al estadc de identificacidén y
verificacién del material original.

Identificacidn

El marcads y etiquerads de materiales sea
it durable y de acuerdo con especifi-

Ceorviene cue los materiales tengan
vy dnica cdesce la recepcidn Ini-
& entrega en su deztino final.

r. un procedimiento doccumentado
Csrte facilita la i1dentificacidn
en particular. En el casc de
c cuando sea necesaris una ins-

peccidn eg
Control v Ma tenimiento de Eguipc

Comprebar con exactitud de todo el equipo
antes <€ Ter U c insluyendo maguinaria
£ija, plar"l‘a:, dispositives, hecramientas
moldes, patrcnes y calibradores. Frestar
atenci¢ér. especial a las computadoras usadas
n el contreol del proceso y especialmente al
antenimierts del sofiware relacionadec. En
los periodos en que no se utilice el eguipo,
este se debe almacenar y proteger correcta-
mente, ademis de verificarse © calibrarse a

m
w
u@
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intervalos apropiades.

Se debe establecer un programa de manteni-
mientc preventivo para asegurar la continua
capacidad del proceso.

Adpinistracidn del Control de
Proceso

Los procesos deben estar Planeados, Aproba-
do:. Vigilados vy Contreclados.

rDebe:. de estar vigiladas, Controladas y Su-
per-Lsaxas a frecuercias apropiadas para

Tegurs

oo

exactitud y variabilidad del equipce

b)Ls habiliasc. cap=zcidad v conocimiento
de los operadores.

ciLa exactitus cde las medicicnes y datos

usr=dos pars el contrcl del proceso.

2> a

dEl medi mbkiente del proceso y otros
factcres gue afecten la calxdazZ como
tiempT. temperatura ¥ presidn.

eiLa dceccocumentacidn adecuadz de las variables
del proceszs, eguips ¢ perzeonal.,

30



Documentacidn

La documentacidn debe estar controlada como
lo especifica el sistema de calidad.

CONTROL DE CAMBIOS EN EL PROCESO

: Deben estar claramente designados los res-
ponsables de autorizar cambios en el proceso
y cuando sea necesarico, debe solicitarse la

aprobacidn del cliente.

Se tiene gue documentar todos los cambios a
herramientas o equipos de produccidn, mate-
riales © procesos sean documentados como en
los cambios se recomienda este cubierta por
procedimientos deiinidos.

El productc debe estsr evaluado después de
cualquier camroio pars verificar gue el cambio
implantads tuvo el efecto deseado sobre su
caiidad vy tamb:én dezpués de la correccidn
se debe comunicar adecuadamente a locs depar-—-
tamentos involucradcs.

Control del Estado de Verificacidn

El Estado de veraticacion de la szliaa de un
proceso tiene gue estar identificada.

La veriiicacidr, debe estar identificada con
medios apropiadeos conoc sellos, etiquetas,
marcas:, notas o registroz de inspeccidn que
acompafien al producto, por captura en compu-
tadora localizacidn fisica. Se debe identifi-
car entre los productos no verificados, con-
formes © no conformes. También identificar la

unidad organizaciocnal responsable de la orga-
nizacioén.
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Contreol del Producto no Conforme

Identificar y Controlar todos los productos
y materiales no conformes.

Recepcion de Materiales y Partes

El método usado para asegurar la calidad de
de los materiales, partes componentes Yy en-
seambles adquiridos que son recibidos en las
instalaciones de produccién depende de la im-
portancia del elementoc en cuanto a calidad.

Verificacidn Durante el Proceso

La verificacién para comprobar la conformi-
dad, tipicamente realizada por mediocs de ins-
peccidn de prueba dependersa de la importancia
de las caracteristicas de la facilidad de
veriticacidn durante el proceso.

La verificacion pars el producto puede in-
cluir lo siguiente.

a)verificacidn de ajuste de arranque de pri-
mers pieza.

b)jInspeccidn o pruebas por el operador de 1la
maguina.

c)Frueba o inspeccidén automatica.

d)Estaciones fijas de inspeccidén en interva-
los a lo largo del proceso.
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e)Supervisidn
inspectores patrulla.

de operaciones especificas por

El producto no puede ser liberado para un

un uso posterior

hasta gque haya sido verifi-

cado de acuerdeoe con el plan de calidad.

Verificacidn del Producto

Terminadc
Hay dos

cidér. del producto terminadc se puede
la gue mejor convenga de las dos.

formas disponibles para la verifica-

uatilizar

o Lsz inspecciones o© pruebau de aceptacidén
ruede usadas gue el prc-
gdustc inads este los regui-
sitos esrecirficadecw

j=3 L* auditecria de calidzd al producto enn mu-
estra de unidaces selecciornadas cocmo repre-
sentativas de lotes terminades. Puede
tanto

continude comoe perisdica.
cidn de aceptacidn y las

iidad &l products, pueden cser
proorcionar una rapida
para la accuidr. correc:
prccezc o zistems de cal
Se debe de regortar el
me v revissdo: remo
rado, aceptados con o gin
bajado, re cla

Le inspes
auditorias de ca-
usadas para
retroalimentacidn
productc,

productc no confor-
vide © separado vy

v repa-

concesidn, retra-
ificado o desechzado. Se

tiene que inspeccionar y probarlos

nuevamente.
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Control del equipo de inspeccidn
Medicidn vy Prueba

El control de todos los sisctemas de medi-
cidn empleados en el desarrollo, produccidn
instalacién y servicic del producto, para
proporcionar la confianza en las decisiones
o acciones basadas en datos de mediciones.

Se debe coritreclar por medio de calibradores
instrumentos. sensorez, equipo especial de
prueba y sofiware relacicnado.

Los procedinmier.tos documentades para super-—

~tener el proceszo ce medicidn en
er: un estadz de conitrcl estadisti
rencce el eguipe, los procedimientos
SrzZes de lcs operadores. E1
peccidn, medicidn y prueba,
incluyends el software de prueba, sea usado
er. comb.nacion con loz procedimientos docu-
meniadis para asegurar gue la incertidumbre
de la medicion sea conocida y sea conforme
cen la capacidad de medicidn regquerida.

Elementos de Control
Lcz procedimientos
equipc de inspeccidn,
los metodos
apropiacc:

P&aTa el control del
medicidn y prueba y
de prueba, se i1ncluya, cegun sea

a) Especificacidn y seleccidn correcta,
incluyendo rango, exactitud, precisién y

robustez bajo las condiciones ambientales
especificadas.
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b}

<)

d)

e}

La calibracion inicial antes del primer
uso, con el fin de validar la exactitud
requerida (exactitud, respetabilidad y re-
producibilidad). Tambien el equipoc de com-
puto vy los procedimientos gue controlan el
eguipo automiaticeo de prueba.

Su retiro periddico para ajuste, reparaci-
én y recalibracidn, considerado las espe-

clficaciones del fabricante, los resulta-

dos de la extensidén de ueo, con el f£in de

mantener la exactitud requerida en uso.

La evidencia documental que cubra la iden-—
tificidn uUnica de lcs instrumentos, fre-
cuencis de recalibracidn, estadc de cali-
bracidn y proceaimiento para retiro, mane-
jo, reparaciodon, calibracidn, instalacidén

Y uso.

La trazsbilidad a estandares de referencia
de exactitud y estabilidad conocidos, de
preterencia a patrones nacionales o inter—
nacicnales reconocidos.

Control de mediciones hechas por

el subcontratista.

El control del equipo de medicidén y prueba

y los métodos de prueba pueden ser extendi-
dos a todos los subcontratistas.
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Accidn Correctiva

Es necesario lmplantar acciocnes correcti-
vas cusands losx procesos de medicidn se en-
cuentitren ifuera de control o cuande el equi-
po de inspeccidn, medicidn y prueba se en-
cuentre fuera de calibracidén. Hay que rea-
ll-ar evaluaciones para conocer los efectos
sobre el trabajo terminado y hasta que
grado pueda ser necesario volver a procesar
probar, calibrar o rechazar totalmente.

Caontrcl de Froducto no Conforme
~rx el tratamierto de products o confor-

me ieql extaklecida: ¥ mantenidas en proce-
cdimientcs documentados. Los objetivos de los
frocecinientc: para el contrcocl de no confor-
vidager son prevenir gue el cliente reciba
lua_T rrtidamente fproducto no conforme. Tan
prontc come ocurran indicaciones de que los
materizlez. Componentes o producto terminado
no cumplien o puseden no cumplir los requisi-
tor ertablecidos.

Identificacidn

che de las presencia de ele-
confo*mes, estozr sean
ediatamente Yy su ocurrencia

iches necesarias para ewami-
otes previos
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Segregaciodn

Los elementos no confeormes segreguen, de
los conformes y se identifiquen adecuadamen-—

te para prevenir su uso pestericr nho inten-—
hasta que se decida su disposicidn

cionado,
apropiada.
Revision

El producto no Conforme sea sujeto a revi-
sidén por persocnas deeignhadas para determinar
ceptade por concesidn, con o
ein reparacidén; si debe ser reparado, retra-
bajado, re clasificade o desechado. Es conve-
niente gue el personal gque efectue la revi-

sea competente paras valorar los efectos
de la decisidn en la intercambiabilidad,
procesamiento posterior, desempefio, confia-—

bilidad, seguridad y la estética.

si puede ser
sicn

Accidn
Es conveniente gque la accidén se tome tan

pronto come sea posible parz prevenir el uso
no intencionada del producto
FPara gue un trabasjo en ejecuci-
correctiva sera establecida tan
a £in de limitar
los costos de reparacidén, retrabajo o dese-
cho. E1 producto reparado, re trabajado y
modificado sea inspeccionadoc o probado nue-
vamente para verificar la conformidad con
loe reguisitos especificados.

o instalacidn
no conforme.

én, la accicdn
preontc como sea practico

37



Evitar la Recurrencia

Tomar las medidas adecuadas para evitar la
repeticidén de la no conformidad.

Evaluacidon de Importancia

Cuando la calidad se evalde en términos de
su impactc potencial en aspectos como costos
de proceso, costos relativos a seguridad de
la calidad, desempefio, funcionamiento, segu-
ridad y satisfaccidn del cliente.

Investigacidn de Causas Posibles

Lo importante que afecten a la capacidad
procesc para cumplir los reguisitos especi-
ficado=. Se determina que la relacidén de
causa y efecte, censiderando todas las cau-
sas potenciales. Es convenientes registrar
los resultados de la investigacidn.

Ansilisis del Problema

Es relativo a la calidad, determinar la o
las causas raiz antes de planear la accidn
correctiva.Se reguiere un andalisis cuidadoso
de las especificaciones del producto y de
todos los procescs relacionados, de las ope-
raciones, registros de calidad, reportes de
servicio y reclamacicnes del cliente.



Eliminacién de Causas

Eliminar las caucsas de las no conformida-
des reales o potenciales. La identificacidn
de la causa o causas potenciales puede re-
sultar en cambios a la produccidn, empague
servicio, procesocs de transportacidén o al-
macenamientoc, especificacidn del producto
y reviesién del sistema de calidad. Se re-
comienda que segin la magnitud de los pro-—
blemas, evitar la recurrencia de no confor-
midad,

Controles de Proceso

Imglar.tar suficienter contrcles del proce-
cesc y preccedimientos, a f£in de evitar la
recurrencia del problema. Es recomendable
gue despues de que lz accidn correctiva se
hava implsntado, supervisar su efecto a f£in
de asegurar gue se cumplan las metas dese-
adas.

Cambios Permanentes

Los cambics permanentes resultantes de la
accidn correctiva, se registran en instru-
ccicnes de trabajo, documentacidn del pro-
ceso de producciodn, especificaciones del
productc y decumentacidn del sistema de
calidad. Puede también ser necesaric revi-
sar los procedimientos usados para deter-
tar y eliminar problemas potenciales.
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Retroslimentacicdn del Mercado

El sistema de retroalimentacidén del desem-—
pefic en uszo del producto, para supervisar
las caracteristicas de calidad de los pro-
ducto: a travé: de su ciclo de vida. Este
sistema puede permitir el andlisis, de ma-
nera permanente, del grado en gue el pro-
ducto satisface los requisitos o expectati-
vas de calidad del cliente, incluyendo
seguridad del funcionamiento.

Registro de Calidad
Generalidades

Estatleze el sistema de calidad que para
establecer y mantener los procedimientos
documentados come medios para la identifi-
czc2dn, coleccidn, clasiticacidn, acceso,
archivo, resguarde, mantenimiento, recupe-
racion y dispoesicidn de los registros de
calidad pertinentes=.

La politicas concernientes a la disponi-
bilidad y accez:s a los regisiros cr parte
de lc= clientez y subcontratista Es re-—
comendable establecer también politicas
concernientes a los procedimientos documen-—
tados, para cambios y modificaciones en
varios tipocs de documentos.
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Registros de Calidad

Se tieren gue realizar suficientes regis-
tros para demostrar conformidad con los
requiscitcs especificados y verificar la
operacion efectiva del sistema de calidad.

El andlisis de registro de calidad propor-
ciona una entrada importante para accidn
correctiva y mejoramiento. Los siguientes
son ejemplo de tipos de registroe de cali-
dad gue reguieren control, incluyendo
graficos:

Informes de Inspeccion.

Diatos: de Frueba.

Intormes de Validacion.

Informes de Evaluacidn y Auditoria.

Informe: de Revisidr. de Material.
zto0¢ de Calibracicr..

Lo= registros de calidad tienen que ser

reter.idos por un tiempo especificado, de
tal manera gue sean rapidamer.te recuperados
paras el andlisiz, a f£in de identificar ter.-
dencias en las mediciones de calidad y la
rneces:dad vy efectividad de uns accaidn co-
rrectiva.

Mientras estan en resguardo, los registros
de calidac sean protegidos en instalaciones

apropiadaz contra dafios, perdidas y deterioro.
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Control de Registros de Calidad

El Sistema de Calidad requiere que este
dispecnible la documentacidn suficiente para
dar seguimiento y demostrar conformidad con
requisitos especificados y la operacidn
efectiva del eistema de calidad. Es conve
niente incluir documentacidn pertinente del
del subcontratista. Toda la documentacidén
debe ser legible, fechada (incluyendo fechas
de revisidn), limpia, fa&cilmente identifica-
ble, recuperable, y mantenida en instalacio-
nes que proporcionen un ambiente adecuado
paré minimigar el deterioro o dafio y para
prevenir su perdida.

Los registros pueden estar en copias, en
papel © medios electrdnicos © cualquier otro

Lcs giguientes son ejemplos de los tipos de
documentos gue reguieren otro:

Dibuijos.

Procedimientocs © instruccicnes de inspec-—
ciones.,

Frocedimientos de prueba.

Instrucciones de trabajo.

Manual de calidaa

Planes de Calidad.

Procedimientos operativos.
Procedimientos del Sistema de Calidad.



Personal y Capacitacidén
Generalidades

Es conveniente identificar la necesidad de
capacitacidn del personal, y proveer proce-
dimientos documentados para que esa capaci-
tacién sea establecida y mantenida. Se reco-
mienda la capacitacidén para todo el perscnal
dentro de la corganizacién que desempefien ac-—
tividades que afecten a la calidad es conve-
niente dar una atencién particular a las ca-
lificaciones, seleccidén y capacitacion de
perscnal de reclutamiento reciente y perso-
nal trancferido a nuevas asignaciones.

Personal Ejecutivo y Gerencial

Se debe dar capacitacidn a la direccidn
ejecutiva entendiendo del sistema de calidad
asi como las herramientas y técnicas necesa-
rias para una participacidn completa de la
direccidén ejecutiva er. la coperacidn del sis-
tema. Debe estar enterada y consciente la
direccién de los criterios disponibles para
evaluar la efectividad del sistema.
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Personal teécnico

El perseonal técnico para reforzar su con-
tribucidn al éx»xito del sistema de calidad.
No es recomendable gque la capacitacidn sea
restringida al perscnal con asignaciones di-
rectas de calidad, sino incluir al personal
con asighacicnes directas de calidad, sino
incluir al personal con asignhaciones tales
como mercadotechia, adquisiciocnes, e ingeni-
eria del producto y del proceso.

Supervisores de proceso y Personal
Operativo

los qupe:visores del proceso y per-
E cerar. capacitados en los

ie 'toe vy habilidades requeridas pa-
uar sus taress, es decir la opera-
de los instrumentos, herra-

1Y maqulnaria que tienen gue usar,
entendimientc de la documentacidn
la interrelacidén de sus fun-
y la seguridad en el

jectura v
suministrada,
ciones corn la calidad,
lugar de trabaijc.

44



Motivacidn
Generalidades

La motivacidn del personal empieza <con su
entendimiento de las tareas que se espera
efectue y de como estas tareas apoyan al
conjunto de las actividades. En todos los
niveles, el personal tenga conciencia de las
ventajas de un desempefic pobre en su trabajo
sobre cotras perscnas, la satisfaccidn del
cliente, los costos de operacidn y el bie-
nestar econdmico de ls organizaciodn.

Aplicabilidad

Locs esfuerzo:r para impulsar sl personal
hacia un desempefic de calidad, se dirijan
no Gnicamente s los trabajadores de produ-
ccicorn, =ano tambilén al perscnal en merca-
dotecnis, d:i:sefic. documentacidn, adgquisi-
ciocnes, inspeccidn, pruebas, empagque y em-—
bargue, y servicios de posventa.

Conciencia de Calidad

Se tiene que eniatizar la necesidad por
la calidad & través de un programa de con-
cientizacids, el cual puede incluir pro-
gramas introductorics y elementales para
perscnal nueve, programss periddicos de
reforgsmientc para personal antigueo, pre-
visiones para que el personal puweds inici-~
ar accior.es correctivas, preventivas y
otros procedimientos.
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Medicidén de la Calidad

Se debe desarrcllar medios objetivos y
exastcs de medicidén del cumplimiento de
la calidad, estos pueden ser publicados
para permitir al personal ver por si mismos
lce que estan logrando, como grupo o como in-
dividuos. Esto puede impulsarlos a mejorar
la calidad. Es conveniente proporcionar re-
concocimiento al desempefio.

Seguridad del Producto

propdsito de reforzar la seguridad,
considerar la identificacidér. de aspectoz de
seguridad del producto, y procesos. Pueden
incluirse los siguientes:

ién de normas relevantes de se-

Con el

aj Icdentificac
gur_<€ad, & fin de hacer mas efectiva la
crmulacidén de especificaciones de produc-
to.
bk} -Llevar a cabo pruebas de evaluacidn de di-
© modelo para

sef.s vy pruebka: de prototipc
seguridad, y documentar los resultados

prueks.

de

(=] Analizar instrucciocones y advertencias al

1 manuales de mantenimiento y mate-—
de etiguetado ¥y prcocmocional, a f£in de
minimizar una mala interpretacidn, parti-
cularmente en relacién con el uso destina-
do & los riesgos conocidos.

Desarrollar medios de rastreabilidad para

d)
facilitar la recuperacion de producto.




Uso de Metodos Estadisticos
Aplicaciones

La identificacién y aplicacidn correcta de
métodos estadisticos modernos son elementos
importantes para controlar cada etapa de los
procesos de la organiszacién. Es conveniente
establecer y mantener procedimientos docu-
mentos para seleccionar y aplicar métcdos
estadisticos para:

a) Andlisis de Mercado.

b) Disefic de Producto

c) Especificacicén de seguridad de funciona-
miento, Longevidad y prediccidn de durabi
lidad.

d) Estudios de control ael proceso y
estudios de capacidad del proceso.

e) Determinacidn de niveles de calidad en
planes de muestrec.

£) Anélisics de datos, evaluacidn de
desempefio y andlisis de no conformidad.

g} Mejoramieritc del proceso.

h) Evsluacidon de seguridad y analisais de
riesgo.
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Capitulo IV Auditorias Internas
y Externas
Iv.I Introducecidn

La Berie NMX-CC-7/1 bDirectrices para
IS0-10011/2:1990 Sistema de Calidad
pérete 1.Atributos.
NMX—-CC-007/2:19983 Directrices para
IS0O-10011/3:1990 Auditar Sistema de

Calidad parte 2 admi-
nistracidn parte de
auditoria.
-CC~-Q0E-1993 Criterios de calidad
para auditores de
Sistema de Calidad.
enfatiga la importancia de la auditoria de
calidad como una herramienta de la adminis-
tracidn, para alcanzalos objetivos estable-
blecidoz en la politica de calidad de un or-
ganismo.

Las auditorias deben efectuarse para
determinar que los diferentes elementos
dentro de un sistema de calidad son
efectivos y apropiados para alcanzar los
objetivos de calidad establecidos.

Ezta norma da las directrices para
efectuar una auditoria al sistema de calidad
de un organismo. Se permite a los usuarios
adecuar estas directrices para satisfacer
sus necesidades.

La auditoria del eistema de calldad
también provee evidencias objetivas
concernientes a la necesidad de reducir,
eliminar, y especialmente, prevenir las no
conformidades.

Los resultadoe de estas auditorias pueden
ser usados por la gerencia para mejorar el
desempefio del organismo.

Esta norma mexicana, establece los princi
pios basicos, criterios y practicas de audi-—
toria y da las directrices para establecer,
planear, efectuar y documentar auditorias de
sistema de calidad. 48
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La auditoria de calidad ee aplica
esencialmente, pero no esta limitada, a un
sistema de calidad o a elementos del mismo.

También es aplicable a procesos, a
productes o a servicios.

Las auditorias de calidad son efectuadas
por personal que no tiene responeabilidad
directa en las areas auditadas, pero prefe-
rentemente trabajando en cooperacién con el
peracnal de esas areas.

Un propédsito de la auditoria de calidad
es evaluar la neceslidad de mejoramiente o
accidén correctiva. Una auditoria no debe
confundirse con actividades de vigilancia de
1la calidad o de inspeccidn, efectuadas con
el propdésito de control del proceso o acep-—
tacidr, del producto.

Las auditorias de calidad pueden ser
efectuadas con propdsitos internos o
externcs.

IvV.IT Objetivo de la Auditoria

Las Auditorias se efectuan ncocrmaslmente pa
ra unc o mas de los propésitos siguientes:

a) Determinar la confcormidad o no
conformidad de los elementos del
sistema de calidad con los reguiesitos
especificados.

b) Determinar la efectividad del sistema
de calidad implantado para cumplir
objetivos de calidad especificados.

c) Proveer al auditadoc la oportunidad
pare mejorar el sistema de calidad.

d) Cumplir requisitos regulatorioes.

e) Permitir el registro del sistema de cali

dad del organismo auditado.

BT mestis me eme
SALIR BE 1A BSLISTECA
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IV .IIT Auditoria Interna

La alta direccidn conjuntamente con la
gerencia de ingenieria de Calidad establece
un sistema de auditorias internas de calidad
pPlaneadas y documentadas, para verificar que
laz actividades de calidad se cumplan, de
acuerdo al programa establecido y a su vez
poder determinar la efectividad del sistema
que se tiene implantado, de acuerdc a los
lineamientos establecidos en el procedimien-
to de auditorias internas de calidad.

El gerente de Ingenieria de calidad esta-
blece el sistema de a2uditorias internas de
calidsd, abarcandco toaas las actividades en
intervalos gue no exceden de un afio aesta-
bleciendc er. €l mismo, si sera una sola au-
ditoria o seradan varijas parcialmente.

Bl programada esta desarrollado en base a
la importancia de las actividades auditadas
los reportes ce las sud:itcriss anteriores,
los repcortes indicadores del sistema de ca-
lidad la re esiructuracion organizacional y
las sclicitudes de la direccidn de operacio-
nes.

Como responsable del segulm;ento a las au-
diterias el gerente de ingenieria y calidad
reviza cada seis meses el cumplimiento del
programa y si es necesarioc re adecuarlc a las
necesidades existentes.
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El sistema de Planeacidn de las Auditorias
de Calidad son planeadas por el gerente de
Ingenierfia y Calidad con el fin de estable-
cer el objetivo y alcance que tendrsd, asi
como para coordinar y definir con el tiempo
suficiente las areas que geran auditadas, la
recopilacidn de la informacién y notifica-
cidén al grupo responsable de llevarlas a
efecto.

El personal responsable de llevar a cabo
las auditorias esta capacitado y es indepen-
diente del 4rea a ser auditada y con liber-
tad organizacional para lograr que este sis-
tems de auditorias sea etectivo.

£l grupo auditor, encabezado por el direc-
tor de operaciones, lleva a cabo las audito-
rias con un formatoc master o lista de veri-
ficacid:. que sirven comc apoyo a la audito-
ria. Lo rezpensakbles de las areaz a suditar
scn notif:oscoos sobre el cokbjetiveo, alcance
Y programa de la misma.

El desarrscllc de la auditoria se iniciara
con los responsables del Ares auditar. E1
procesc er, £i de la asauditoria y una reunidn
final donde se comentaran los resultados de
la misna a travész: de un informe decumentads.

El informe del seguimientc y cierre de 1=
auditoria lo proporciona el Gererite de Inge-
nieria v Calidad. Donde infcocrma las no con-
formidadesr encontradas en el sistema de ca-
lidad y la envia a losz responsables de lasz
reas auditadas y al director de operacicnes

Las no conformidades son revisadas por los
responcsables de laes é&reas auditadas para
determinar las causas gque las originan asi
como el programa de acciones correctivas que
se llevaran a efecto. El gerente de calidad
genera un informe al respecto dirigido al
gerente del area auditada y al director de
operaciones.
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IV.IV Auditoria Externa

Uria persona u organizacidn que scoclicita 1la
auditocria.

El cliente debe ser:

Un organismo que decea tener auditado su
propio sietema de calidad contra alguna
norma de sistemas de calidad.

Un organisme que desea auditar el eistema
de calidad de un proveedor usando sus pro-
pios auditores.

Una agencia independiente autoriszada para
determinar si el sistem> de calidad provee
el contreol adecuado de los productos © ser-—
vicios que se entregan (tales como organis-—
mos regulatorios de alimentos, medicamentos

Tambiér. puede estar por una agencia inde-
pendiente asigriada para efectuar una audi-
toria con el cbjetc de documentar el siste-
ma de calidad del okbjeto auditado en un re-

istro.
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Conclusiones

Al finalizar el presente proyectc, podre-
mos definir de una manera concreta el sig-
nificado de calidad ISO 9000, asi como la
la importancia gque se tiene para el desa-
rrcllo del proceso de fabricacidén dentro
de la Industria del Equipo Eléctrico Auto-
motriz.

Después de analizar cada una de las formas
& seguir para la normalizacidn de ISO 9000,
se puede sugerir que la implantacidérn del me-
delc de cuzaxlgquiera de e3t0s, dependera ds
condicicnes tanto productivas, como humanas.

Como sugerencias a seguir para la normaliza-
cidr: en la Industria de Equipo Eléctiricoe

2z, rendremss la opcsritunidad de pla-

srpac:fad regueriQa por parte del

pars p*oduc' el bien o cerv;:;
tidacz

1 ndu~-:*o pc-a teﬁe“ Utia
y asi poder lograr ser mas

1 mercads muncdial, ya gue

n reto a seguir d*a a ais.
Podemeos concluir que este métode bien apii-
cado seria de gran Utllldad que podrlamo\
realizar un manual de calidad, para asi poder
obtener la certificacidén a nivel mundial.

D et'gin

2
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