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Capitulo 1

Iatreduccibn
o Este capitulo presenta una introduccion sobre los diferentes tipos de resortes asi como de
los usos que se les dan:

Objetivos

@ Definir el termino Resorte

e ldentificar los siguientes tipos de Resortes y hablar sus aplicaciones:
- Resortes de Compresion

- Resortes de Extension

- Resortes de Tension

- Resortes Planos

- Formas de Alambre

- Rondanas

Que es un Resorte *

Los resortes o lles son el muy leados e impor que se utilizan
para muchos fines tales como:
-Para absorber energia o cargas de ch por ej lo, como lles de chasis de

automoviles y como resortes de topes de ferrocarril
-Como elememos motores o ﬁxemcs de energia, por ejemplo, en los relojes.

-Para producir una p por ejemplo, afin de una presion entre las superficies de
friccion de b o para un mlre una leva y un seguidor.
-Para absorber vibraci por ejemplo en la on de un Svil.

Laos resortes vienen en una gran variedad de medidas y formas y son requeridos para
que desarrollen un gran rango de funciones. Todos los resortes tienen las mismas
caracteristicas comunes. Los resortes tienen h h;blhdnd de l.bsorbcr g\nrdnr y soltar

energia mecanica por medio de una defor i La f on principal de estos
cuerpos elasticos es deflectar o distorsionar bajo carga (absorber energia) y recuperar su
forma original después de que se les quita la carga. Una d le, pero in para

todos los tipos de resortes.

Los Resortes son fabncados de una gran variedad de materiales y juntan un amplio
rango de variables de o La ion describe los varios tipos de resortes, sus
isticas y apli




Tipes de Revertes

RESORTES HELICOIDALES DE COMPRESION
Los resones de compresion son los de mayor uso » son hechos de un slambre
ewoliado en forma helicoidal. Figura 1.1 es una ilustracion de un ¢jemplo de un resorte de
compresion comun. Es10s resortes ofrecen resistencis a una fuerza de COMPrewon v expulaan
de ion son o i

s engria en forma de 1j G tos !

y + o Y] Esios son
en di cilindrico PeTo Txisten otras i i que son
con dire variaci Je di. con irregul ios entre las espiras

Figura § §
Resarte de Comprvsiba Melicuidal

Algunas aplicaciones comunes para esie tipo de resofie incluven

. A « para des

& Resortes para vahvula de motor

e Plumas

e Teclados para computadoras
rras vanaciones de resortes de ncluye Conicos, on

Forma de Baml. Resorics on forma de reioy de arena, Resortes de Piich Vanabie




RESORTES DE EXTENSION

Los Resortes de Extension tienen una ﬁmc-on Opuesta a la de los Resortes de
Compresion ya que los Resortes de E

a una fuerza que los esta

jalando. La resistencia es llevada acabo por el disebo de enrollado cerrado helicoidal que
absorbe v guarda energia. Los Resortes de Extension difieren en disefo de los Resortes de
Compresion de una forrna que sus vueltas son muy cerradas y que sus espiras estan en
comtacto una con la otra. Una significativa cantidad de estiron Bamado “‘estiron inicial de
tension™ debe ser aplicado antes de que sus espiras se empiecen a separar v a extender el
resorte. La Tension Inicial s beneticiable en aplicaciones donde el almacenaje de cargza es
necesidad antes de que el resorte se empiece a extender

Figura 1.2 Resorte de Extensién
Figura | 2 es una ilustracion de un resorte de extension coman,
Algunas aplicaciones comunes de resortes de extension son ¢
s Pucrtas
e Pucrtas de Garaje (algunas)
e Cofres ensamblados de automoviles



um'res DE TOISION .

Tossion o Torque por madio de una presion a jo
I-'godennucoc-un' Euem:ul-n.‘omwmwun-l“nm«u
durante s Uso.
El Torque es una fucrza que produce sotacion. Los Resortes de Torson ofrecen torque en
uR arco circular cusndo sus puERas son tarcidas airededor dc un cje cemtral. La fuerza de
resistencia en Resorics de Torson s dads por medio de los varios tipos de formas de sus
Sus puntas resisicn ¢f movimiento de doblez det cuerpa del resorte que es causado
potlnﬁm-uderoucmnolovqne

Los resornies de torsion son unicos ¥ mus difk alos R de C ion »
Extension. Hay tres tipos de uso basicos para 1a accion de torsion de un Resorte de Torsion
@ El resorte puede usarse para un torque para detener un objeto en su

fugar

® El resorte puede actuar como un resornie de fuerza. guardando eneruia como se va
desenrollando ¢l resone

& El resorte pucde actuar como csponja para absorber e shock cuando se esta aplicando Ia
fuerza necesaria para dar vueha a una flecha

& - ‘i

@ -

Figars 1.3 Ressote de Torion
Figura 1 Jesuncyunpbdere-oﬂecomndelm
Tambicn hay R de Torsion que de Doble Torsion, v
TEROIICS CON GAPAcios ertre los capiras para mimimiz fnccion
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RESORTES PLANOS

E! termino Resorte Plano abarca un amplio rango de formas., medidas, y tipos de
resortes. Resortes planos no son necesariamente planos de forma. pero son fabricados de un
material plano. Los resortes de este tipo tienen una deflexion que es generada por una carga
externa v que guardan v sucltan energia

Los Resortes planos tienen una ventaja sobre los resortes de forma helicoidal porque
sus puntas pueden ser guiadas hacia una direccion definida durante su deflexion. Esta
caracteristica lo deja usarse como miembro estructural y también como un objeto que absorbe
energia.

L.a mayor parte de resortes planos han sido disefados para desarrollar una aplicacion
unica. v son formados para que quepan entre las limitaciones de tolerancias de otras partes.
Algunos resortes de este tipo son planos. pero la mavoria son doblados. con curvas. con
cortes. o formados para cubrir un requisito en especifico

Figura 1.4 Resortes Planos
Figura 1.4 es una ilustracion de unos ejemplos comunes de resortes planos.




FORMAS DE ALAMBRE
Una clase de fi i de al

que son fabricadas de alambre redondo y
estan muy relacionadas con et grupo de resortes. Las Formas de Alambre sirven para muchos
propositos, tales como r dores, ¥ Much

3 P de estas funciones no son aplicaciones
de resortes.

En general, se requiere de her
alambre. Si la forma de alambre funciona como resorte.
de las di de disefio v propied dos con otros lnpos dc resones Las
formas de alambre son unicas. y pueden resullar muy para su fabri On ya que se
requiere herramental especial v ¢

) para la pr de l'orm.s de

de ¥ ieria.

Figura 1.5 Formas de Alambre
Figura 1.5 es una ilustracion de algunos cjemplos de formas de alambre.




RON’DA.\AS RESORTE

Una pcmhrderuonecn ATl es la Rond: R Por su medida
compacta. este tipo de resone U uso se esta vohiendo muy popular en equipo Moderno que
requierc Pancs pogquenss &aenpoderovﬂumscusnpa—-mm-nnumu

Apl-c-:-one- nupicas pama este tipo de p » de seguridad.
timg 0on de juero a un lado y punta en

de caryas. ab de v Ia

ensambies

Los mas tpos de Rond. -R son

- Betlevitle washers - estas son buenas para ¢l uso en cargas pesadas con pequedas
detlexiones

- Rondanas olcadas - estas sinen como resone cofchon entre pantes o flechas o para
absorber vibracion

- Rondanas curveadas - Estas son ap para llas aplicaci Gue requieren
flexibilidad en cargas Ivianas

. Rondanas cortadas v de dedo -estas son usadas para que den fuerza en ensambles de

Clutch » para la aplicacion de carya axial en balines

&> =




Materisies Bdsicos Usados em Ia Fabricacion de Resortes.

Tipes A es para la Fabr ibn de Resortes.

El proposito de tener resortes es para almacenar energia. La composicion metalica
cominmente de los materiales para resortes cae dentro de la siguiente clasificacion:

- Alto-acero carbon

hd Aleacion acero

- Inoxidable

- Aleaciones basada en cobre

- Alecaciones basadas en niquel caracteristicas del material.
C do set un ial para usar em um resorte se debe considerar o siguiente:
. Factores de esfucrzos

e Temperaturas de trabajo.

e Resistencia a la cormosion.

-

Les ¥, de esfy 4

La fuerza splicada en un resorte que causa la deflexion (carga)

El nimero de tiempo en que el resortes tiene cambios bajo una carga aplicada (puede
fatigarce o puede endurecerse).

La vida de fatiga en resortes es definida como el namero de ciclos de deflexion en una
carga dada ahi un resorte dcbe resistir antes de que falle. El material seleccionado afecta la
vida de fatiga de unos resortes Cuando una carga es aplicada en et resorte. el material del
resorte se distorsiona ¥y los granos de lod materiales (moléculas) tienden a separarse. Esto

produce fatiga en el matennl El alambre del resorte debe tener uniformidad en la superficie y
en su estructura interna (molecular).

Un alambre con tension fuerte (ruptura fuette o tension ultima fuerte) también afecta
1a habilidad de manejo de dicha tension. La alta lenslén es la fuerza requerida para romper el
alambre cuando se jala de ambas p y esta do en libras cuadradas de pulgadas o

P
en megapascal (Mpa) . Referirse al apéndice B, para mas mformac-on sobre con\erswncs a
metros. Alambres de altas tensiones fucrtes deben ser dos en iones de lata

La peratura bién afecta el

de los materiales Por ejemplo.
materiales utilizados en la produccion de resortcs de valvula, puesto que cllos tienen
resistencia a altas temperaturas

Si un resorte es usado en un medio ambiente donde el resorte tenga contacto con
agentes Corrosivos, entonces la seleccion de un material con propiedades de resistencia a la
corrosion debe ser considerada. En muchas aplicaciones. materiales con recubrimiento
especial deben ser usados para prevenir la corrosion.
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Los alambres para resortes de alambre estin di ibles en di M.Enun
caso determinado donde e! disefo de los resortes debe cierto o de
carga. ef calibre del alambre debe ser importame. Para otras lphcmones. el calibre del

fe do por el costo o disponibilidad. Doxle resortes con las rnisimas

se vera
caracteristicas operacionales pueden ser hechos por diferentes calibres de alambre.

ANle - Carbén
El alto-carbon en didametros representa el mayor genero de alambre usado para
resortes. Incluido en el grupo estan piano, alambres de acero templado en aceite y-o alambres

para resortes de vahvula.

Piane.
El piano es uno del alto orden en calidad de materiales para resortes, excelente
estructura interna ) superficie, es util en particular para aplicar altas tensiones cuando la vida

del resorte se desca sea larga.

ALAMBRES ESTANDAR
SUPERFICIE/ESTRUCTURA L
CALIDAD EXCELENTE
ALTA TENSION EXCELENTE
APLICADA
RESISTENCIA MALA CALIDAD
CORROSION
MAXIMAS 2500 F (121 *C)
TEMPERATURAS DE
TRABAJO
EJEMPLOS 0.004 - 0250 echme { 0.102 - 6 35 mwm)
DISPONIBLES
TENSION 230,500 - 0000 pai. ( 1986 - 2751 MPa)
FUERTE

Tabla 2.1 Caracteristicas del material piano




Alambres Acevre Templiade em Aceite

E! alambre acero lado en aceite cs generalmente bueno para el ob;euvo de
alambres de acero . Estos ptO\ecn una altermativa de bajo costo para alambres pianc v es
aprovechado en grandes tamafos de alambre. Sin embargo no son recomendados para
choques o aplicacion de cargas de impacto que requicra una larga vida del resorte.

MAXIMAS 280° F (121 °C)
TEMPERATURAS DE
TRABAJIO

T

ALAMBRES ACEITE TEMPLADO l
SUPERFICIEESTRUCTURA L MALA CALIDAD

cALIDAD

i

ALTA TENSION MALA CALIDAD 1]

APLICADA l
RESISTENCIA MALA CALIDAD

CORROBION
H

EJEMPLOS

0.020 - 0 €25 wches (O.S0R - 1588 mm) |
DISPONIBLES ‘

TENSION 165,000 - 324,000 pai. ( 1138 - 2234 MP3) |
FUERTE I

j

‘Tabla 2.2 Caracteristicas del material alambre aceite templado




Alambre Duro de Estirar.
El nhmbmduxodeemrnreseldenimmo costo de todos los alambres para resortes.

Por que son de mis baja calidad. Estos superficies con defectos, tales como
costuns de ﬁlunemo de lineas. Son dos en aplicaci donde las = son lentas o
e i cargas iti tales como prod inad ¥y tapiceria de

juguetes.

ALAMBRE DURO DE ESTIRAR

SUPERFICIE/ESTRUCTURAL MALA CALIDAD
CALIDAD

ALTA TENSION MALA CALIDAD

APLICADA

REBETENCIA MALA CALIDAD

CORROBION

MAXNMA S 2507 F (121 °C]

TEMPERATURAS DE az e

TRARAIO

EJEMPLOS 0.024 - 0.625 wxchae ( 0.8 - 15875 mm)

OISPONIBLES
TENSION 147.000 - 324,000 pai. ( 1061 - 2751 WPe)
FUERTE

Tabla 2.3 Caracteristicas del material alambre duro de estirar
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Alambre pare Resertoes de Vilveia,

El alsmmbre para v dlvula es un Jde alta "‘undopmptoducar
reione-de v-lvuh. undoscnodo- tos npo-demotoresdeeombusuon lmm Estos deben

P veces y altas de 1a tienen la
mejor estructura y superficie uni de tos de alto ido de carbo

ALAMBRES RESORTES VALVULA
BUPERFICIE/ES TRUCTURAL
CALIDAD EXCELENTE
ALTA TENSION EXCELENTE
APLICADA
RESISTENCIA WMALA CALIDAD
CORROSION
MAXIAS -
TEMPERATURAS DE Fazse
TRABAIC
EJEMPLOS 0.082 - O.&B5 inches ( 1.575 -15B875 mwn)
DISPONIBLES
TENSION 245,000 - 240.000 pai. ( 1482 - 1985 MPe)
FUERTE
Tabla 2.4 Caracteristicas del ial alambre para r alvul




Alsacién de Acere
Los alambres de uleacnon de acero son ipi el cromo. dio o aleaci de
cromo-silicio. Estos alamb dos en apli donde se involucran

altas tensiones y golpes o c;rgns de impacto. Estos materiales ademis deben resistir altas
temperaturas.

Alambres Creome-Silicio.

El alambre ificio es ap: i para resortes que estan sujetos a golpes o cargas de
impacto. Estos fueron des;rroll-dol g para se dos en resortes de rebote de
armas antiaéreas. Estos deben usarse en apli i donde Ia 1 475° F.

ALANBRES CROMOD -BILICIO
SUPERFICIEASTRUCTURAL
CALIDAD SUENA
ALTA TENSION REGULAR
APLICADA
RESISTENCIA MALA CALIDAD
CORROSION
“-_xmas prave
TEMPERATURAS DE @48°)
TRABAIO
EJEMPLOS O.0N5 - 0.625 ches { 0.680 -15875 mm)
DIBPONIBLES
TENSION 2365 OIX) - 300000 pei. { 1620 - X0 MPa)
FUERTE

Tabla 2.5 C risti del ial b silicio
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Alambre Crome-Vanadie.
EI allmbte cromo-vanadio es de buenl lidad de alto ido de carbon este
i fuertes y endh ia. Este ial es usado cuando
se -pllun altu tensnoncs ¥ en casos donde et resonc es sujeto a |mp-c(os o golpes, tal como
martillos Eme bién puede ser usado donde se requi alias as.

tal como en motores aéreos, autos de carrera y botes veloces.

ALAMBRES CROMO VANADIO :
SUPERFICIE/ESTRUCTURAL '
CALIDAD BuEN, |

ALTA TENSION EXCELENTE i
APLICADA i
RERMISTENCIA MALA CALIDAD t
CORROBION y
MAUMAS o F (218G, t
TEMPERATURAS DE @ate) '
TRABAJO N
EJEMPLOS 0020 - 0405 mches ( O.90B 15 87 mm)
DISPONIBLES
H
TENSION 14D.G0I0 - 300,000 pei { 1310 - 2009 MPa) i
FUERTE !
4

Tabla 2.6 Caracteristicas del ial alamb di




i’

16

Alambre Inozidable
El alambre i idable p! I.. mcjor i ia a la corrosion en todos los tipos de
alambre dec acero. Sobre adicion, el id, debe operaciones en altas

temperaturas de todos los aceros y la operacion de efectividad en temperaturas bajo cero. E!
acero inoxidable proviene de una variedad de compuestos para que usted pueda seleccionar el
1ipo correcto para la especificacion requerida. La tabla 2.7 lista en gencral las propiedades
para todos los materiales inoxidables.

BUPERFICIEASTRUCTURAL
CALIDAD BuUENA
ALTA TENSION BUENA
APLICADA
RESISTENCIA EXCELENTE
CORROBION
MAXMAS BAIO CERO -MIFF (33 °C)
TEMPERATURAS DE
TRABAIO
eemoios 0,003 - O €25 mctws ( 0.078 -15.875 mm)
DISPONIBLE
TENSION 110,000 - X35.000 pei. ( 758 - Z310 MPs)
FUERTE

Tabla 2.7 Caracteristicas del material Inoxidables



Alambres No Ferresos

Los lllmbtes no fcn'osos (No ) son (! dos para i i
i en de cobre, son generalmeme dos en apli & dond
s requicre conducir eleclnmd-d La primer aleacion basada en cobre que es usada en la
fabricacion de resortes, estan renoﬂes de laton, bronce fosfao y cobre belirium. Las
aleaciones con base niquel son g donde los resortes

operan cn temperaturas extremadamente bajas o lemper-mns altas, tal como, forros de
bor o ch v de Y

Alambee para Resortes de Laénm.

Los lhmbtes pll'l resortes de laion es unn llmclon de cobre zinc economico, los

en w donde los resortes no estin sujetos

a altas tensiones. Estos son i para aplicaci donde ocurren temperaturas bajo
cero.

ALAMEBRES RESORTES LATON
SUPERFICIEASTRUCTURAL
cauoao suENA
ALTA TENSION MALA CALIDAD
APLICADA
RESISTENCIA BUENA
CormOSION
e A TURAS DE BAJIO CERO-200PF (@3 3°C)
TRABAIO
EJEMPLOS 0.004 - 0300 Inchas ( 0.120-12.7 mm)
DISPONIBLES
TENSION 100,000 - 130,000 pas. ( 30 - 645 MPs)
FUERTE

Tabia 2.8 Caracteristicas det matcrial alambre para resortes de laton




Alsmbre Bronce-Fesfate

Los alambres de Bronce-Fosfato tienen la fuerza de tension mas aha, son tuertes y
tienen una larga vida de fatiga. Este es el miéis cominmente usado de las aleaciones no
ferrosas, para resortes enrollados. La propiedad eléctrica del alambre bronce-fosfato es ideal
para ser usado en circuitos de b v i de b

ALAMBRES BRONCE- FOMFATO
BSUPERFICIEASTRUCTURAL
CALIDAD SUENA
ALTA TENSION suENA
APLICADA
RESISTENCIA suENA
CORROSION
MAXREAS
TEMPERATURAS DE 84AI0 CERO-2F F (93.3°C)
TRARALIO
EJEMPLOS s 0.004 - 0500 inchm (0.102 -12.7 mm)
DISPONBLE!
TENSION 5,000 (T2e-
FUERTE

Tabla 2.9 Caracteristicas del material alambre Bronce-Fosfato



Alombre Cobre Beriliom

Los alambres de Cobre-Berilium tiene Ia fuerza de tension mas alia y mejor
conduccidn eléctrica de los alambres con aleaciones de eohl'e Este ademns dnico, ya que es
1a unica aleacion bauda en cobre que puede ser o por térmico. Este es

usado en de

T
ALAMBRES COBRE-BERILI .
il
SUPERFICIE/ESTRUCTURAL SUENA i
ALTA TENSION BUENA !
APUCADA i
REQISTENCIA BUENA H
CORROSION :
MAIMAS :
TEMPERATURAS DE BAJO CERO-AXP F (204 °C) :
TRABAIO
EIEMPLOS 0.010 - 0 280 Mchus { 0. 254 -6.35 mm)
OISPONIBLES
i
TENBION 450,000 -27300.000 pes. { 1034- 130( MPe) ;
FUERTE I
H

Tabia 2.10 Caracteristicas del material alambre Cobre -Berilium



Alsmbre Meoael
El alamiwe para resortes m-elnuuale.nonenw-cobre este la tension por
absjo pronledlodehtmonm:duym i Eme bre puede
usarse en donde se req un i ruuodelenper‘uucbl.rlbl;o.ﬁm
i de resistencia 8 Ia corrosion es itil  para fabricar en hcach marinas y en
oquUIPOs que entdn en conla ids v bebid,
ALAMEBRES ONEL
SUPERF ICIE/AESTRUCTURAL
breg FICH 8T BUENA
ALTA TENSION BUENA
APLICADA
REBISTENCIA SUENA
CORROSION
TEMPERATURAS DE VAP F (-T3°C-ZXPC)
TRASAIO
os . R
O s .03 - 0800 inchem ( 0.711 -12.7 mm)
TE R
TEnaION 145,000 -180,000 i, ( 100D- 1241( MP8)
Tabla 2.11 Ci st del ial alambee Monel

Un- variacion del nl-mbre Monel. Il:fel'ldo |g\ul para un “K” Monel, tiene una ligera
enlia P mis fuerte (160,000-200,000 psi) y una
ixima de trabaj deSSVF(ZB!’C)




E 1]
Alsmbre lncensd

Los alambres para resortes Inconel son otra .Iumén de Nikel-Cromo—lnm. estos
mhfu«udetamonmnduym i pera ia 5n. Esos son usados en
apliceciones donde las > z b 650°F. Los resoftes hechos con
estos ial 00 ik en vapor y vilvulas
dk ribvi y de chorro. Los alamb I 1 vi en difer
medndu de diametros. La mfovmwbnenelm- nos Mwestra los diferemes calibres de
mas pars un i } 600.

ALASSBRED WNCONEL 000 ‘
T
SUPERFICIERE S TRUC TURAL :
CALIOAD SuENa i
ALTA TENSION [ YV ¢
APLICADA ‘
REMSTENCIA BUENA '|
CORROBION i
TENPERATURAS DE AODRFTODP F (-73°C.3719C) i
TRABAIO
EJEMPLOS QOO0 - 0D inche (0. 791 -12.7 rem)
IMPOMBLES
TENGION 70, .
o TTOLK -ZIOLID guad. { 1172- 1T M)
Tabla 2.12 Car: isti del ial alambre Iconel 600
Orra ieci del ak ¢ - I ido para un i e} 700 o Lk j X, tiene
una peg dife ia en o feand
(190,000-230,000

~ P en mu fuerza de rewsion més ala
psi). Inconed 750 también es usado en temperaturas de trabajo por arriba
de 1100°F (371°C). Oeras variaciones del Inconel. Un 286 ¢ Inconel 718, tienen propiedades
similares.




Acabades Dispeaibles.

Mmhs.ﬂmdemapﬂenpmelmtmewmmmcon
un pecial. Estos o recubr won g dos por dos
propositos:

A) Para estabiccer una mayor resistencia a la corrosion

B) Para casar los cold de un con un b © una splicacic

particular.

Mejorando 1a resistencia a In corrosion es e mis importante p-rl cubrir el m‘lenll del
resorte. Las aleaciones de acero y carbono no son P la nl-
corrosion, por o tanto requi de un bado. Los idables y las al '
ferrosas tiene ] propiedades de i .hcorrononywdtnanenonon
cubiertos, en las aplicaci pedidas para un acabad
La tabla 2.13 Lista alg de los bad para iales de asi como e
método usado para splicar estos acabados.

MATEFIALES PARA RESORTRS e
ABCUN []
PARKERZING (FOBFATO OE ZINC) MERBION QUABCAREQUIERE
FOSFATO AIRE FRIO O HORNEAR)
OXIDACION NEGRA
PINTURA (VARIOS COLORES)
ESMALTES (VARIOS COLORES) IMERSION.ROCIO O CEPILLO

(REQUIERE AIRE FRICO O HORNEAR)
LACAS (VARIOS COLORES)

EPOXICOS (VARIOS COLORES)

ZING PLANG (BIRILLANTE) ELECTROPLANICIDAD O
ZMIC PLANO (COLOR) PLANICIDAD QUIMICA)
MNIKEL PLANO

CROMGO PLANO

Tabla 2.13 Diferentes acabados para materiales de resortes

de los bad en la wabla 2.13 reqmere :phucuén de un
rel:ubnmlemo para ¢l matcrial del resorte. Otras técni de como

y de particul son usados pars borrar sobre la superficic de los
matcrial purn resorte.




CAPITULO NN

HISTORIA DE LA CALIDAD.

El de calidad ha d desde hace muchos siglos. El codigo de
Huumnh(‘)qued-udezooo..c y-nmub-aﬂmhmqmuntanucbr

bejo NO era lidad. Los egipci de

&cﬂdﬂdmbsblo@mdepn&nﬁhzﬂosmh ion de las p -
sus d fue izad porlotm-yls I)arnmeel
s-gloXlnempmtunnensnrlos_, cti y los gremi Los ar »w con'
tanto en como ian a fondo su trabajo. sus productos y sus
i y se b mque i lidad en lo que hacian.

A principios de siglo XX se inicia el desarrollo cientifico de la calidsd. La fabricacion
pmdcmolenmenhneudemnbhuumldoporumyFmﬂ.dnwdxoopemnm

en P lenallou. capaces de ser e)ocut‘dos por obreros no
iatizads dando como P de gran is a bajo costo
Asi se inicia la prabies de los dete “la

cabd.delMddWo&pfm

Este sisterma de calidad dejo de ser una pnondad para los departamentos de produccuén
de P

ya que era mas lnvon.-me P que los
o en hl e‘p‘clﬂc.uonel Esto dio ongen a la creacion de la
de fi

funcion de la i #6n como una fi P

A p-rnr de |920 la Wenner Eleunc (‘) creo su depuumemo de mgemeru de
& que se P de los p por los de sus prod y falta
de i AOn entre sus dopar

En 1924 et itico Walter Shewh *)i dujo et 1 distico de calidad
A s i Es pri ial era en los métodos estadisticos, cl fue la primera persona en
hablar de asp fibosdh de la calidad

En 1935 E.S. Pearson (*) desarrolio la norma bnumca para aceptacion de
muestras de material. Incualﬁae batituida por la fni 1008, adi ion de Ia

Z-1 Ia da guerra dial. Fue en este periodo cuando se

acelers et estudio cientifico de la calidad.

Los afos S0's y 60's Armand V. Feigeembaum (®) £ijo los principios basicos del
CONTROL DE CALIDAD TOTAL :

* El control de calidsd existe cn todas ias dreaz de los negocios deade el diaefio hasta

las ventas. **
Hasta ¢l momento todos los esfuerzos en Ia cabdad hd:ian enldo dlripdo: ha corregur
1 por

desviaciones, no ha prevenirias. El P por Feig P
Kaoru lshikawa (*).




En los afios 50 s se desarrollo el de fishilided y bilidad, dando
énfasis a la calidad de disefio ¥ su aceptabilidad a las dici bé Jes P do con
eno alasrgar la vida de los productos.

Con 1a ind i pacial y L se desarvollo el = j de calidad, desde los
i hasta la op 5n de los equip

El aseguramiento de calidad dio origen a Ia certificacion de la calidad que sc ha

dh en la lidad en las 1S0O-9000, blicadas por b ] dard
Organization. Ha sido tan importante lo ior que practi todos los paises del
do han ad do estas

DEFINICION DE LA CALIDAD.

La definicion o el de la palabra CALIDAD a cambiado con el tiempo. En un
principio la definicion tenia como palsbra clave al prod o servicio: “Cumplimiento con
especificaciones las cuales no i b en cuenta las necesidades de los
clientes™.

Con ¢l desarrollo militar se ji como CONFIABILIDAD

¥ MANTENEABILIDAD que permiten tener la confianza de que los productos tendrian una
mayor vids.

En |l epoca actual los clientes han adquirido una vital importancia, fos conceptos
-Itomnrenmulaop-mondelnpenonnn Iucu.lesu
q los -e modificaron, 1os métodos de d i se para
poder dar b precios y la definicié deCALIDADseumﬁco

“CALIDAD ES SATISFACER LAS NECESIDADES DEL CLIENTE™.

ESTRATEGIA PRESENTADA AL JAPON POR EL Dr.DEMING.

El Dr. W. Edwards Deming ha promovido dlversos vy fik relaci d
a el mecjoramiento de la calidad en todo el d bt ! son
conocidas como la “filosofia de Deming™, “reaccion en cadau“ "1o| 14 pumos dc Denu
*“El ciclo PHVA de Deming™. Estas son

secciones:




LA FILOSOFiA DE DEMING.

El“o“mﬁhﬂomhkmgqucummhlm

d da y p de las 1a

E! apoys la construccion de la calidad & deun,. o pmllevlraﬂ:obqlr
lo:couoa.mqonrllproﬂmwidnd,y(emm ion de los - 3
descalifica la practica de un 100% de i bio, &t el uso de métod

estadisticos para el rastreo y reporte de la , calidad del producto.

REACCION EN CADENA.

Durante los afios de 1948 y 1949 Ia ldmlnutr.cnon de varias empresas japonesas

observo, que el 5 de Ia en forma natural e inevitable,
de 1a productividad, i -elloynl.l del Dr. Deming surgio Ia
ion en cad. Inw.lsegnboen.l-pon_ulcalldaddel‘onnlde“dn
El mej i de la calidad prod: en forma i e inevitable, el mej B
de la productividad.
Mejora de ia calidad - Los ismi: debido a repr
menor de menos d y ob I mejor utilizacion de las
del tiempo y de los ial

- La productividad mejora.
- Se captura el mercadooonme,orcalndldyprecmnﬁsbqo:

-Sep enlos g
- Se proporcs ejo y mis
3 i de ia calidad incl lincas de produccion, desde que sc

reclben los materiales hasta legar al ulti m idor, y ¢l redi de! prod y el
servicio a futuro.

Deming penso no enla ion en cad sino ién en los metodos para
lograr ia calidad. La admini Hon ap dié sus p bilidades para lograr cada nivel.
Los i ieros ideraron sus P bilidades y aprendi étod. disti
sencillos, pero pod. s, para d ta exi: ia de peci de variacion y

bién aprendi que el mej i de los pr es fund. 1




PROPUESTA DEL DR. W. EDWARDS DEMING PARA MEJORAR

1L.A PRODUCTIVIDAD.

E! Dr. DEMING propone 14 requisitos que la alta direccion debe de cubrir para
mejorar la productividad, los cuales son:

1. Se debe se po en ol propiésite de mej ol p yeol

servicie.
Esto se logra con un phn dueﬁ.do para ser competmvo y para que el negocio

permanczca ucuvo por i
El cuerpo

debe p xuléloh:mguuncnummedmtu.oumublen
fc bl de en el mercado por tiempo indefinido. Esto

ultimo ugmﬁc«. ncepur entre otras, ias siguientes obligaciones:

8. La de innovar.
La i dedi para pl a largo plazo.
l&lphmdeb‘ndetmeonmm
'Nuevos servicios y p que ayuden a la gente a vivir
mejo
‘Nuevosmnerulesqueenelﬁnumnvm-noceunr
* P en el equipo y en el mé de p i
*R i del p etc.
1b. La de dedicar alai i ényala L

le.L.‘c 31 d‘be.o‘elm.yeluwkh.
sctuar pre con el p de p

* productos y servicios que ayudcn al hombre & vivir mejor;
* productos y servicios para que nunca falen clientes.

I.AMrhmnM on una (X ]
No pod seguir iveles de d errores, nmateriales defectuosos, y
defe de fabricacion. La adminisiracion debe de darse cuenta del nuevo desafio: debe
aprender a ir su r bilidad y a ser lider en el cambio a efectuar.
La ividad va en dutmdu Esto significa que a largo plazo sélo
enel do las i que a menor costo offezcan mayor
calidad en sus productos o nervnclo: Lo cunl implica que sc debe de trabajar sin los errores
que aumentan el costo de prod on y que rep en el precio det prod
3. Hay que bar con la insp b L
En su lugar d exigir evidenci distica de que e producto o -a'vicio, desde
lidad. Esto elimina ia d de insp

los pnmeros Ppasos, se h;ce con
La inspeccion masiva es para Jos casos en 1os que se reconoce que no es pouble hacer

correctamente las cosns Es costosa y supcrﬂua Séilo tiene razon de ser cuando se nphca a
partes © criticos. En su lugar se debe p el 2)!

deld proceso.




4. Rogy » lon p o dar o estadistica de calidad.
Seddnmeonhmqueuuoomom”decompnwloelprmmn
bajo. Lo importame cs minimizar el costo toal. Elptd‘mbletrnureonunmmmdo

de proveedores con los que hayan una a, leal y
No se dwe prd‘enr al proveedor que ofrezca el mejor precio. sino a lque! que, con
mecjor

ik ©on un p 3

S. Hay que $ ot de prod ibn y de servicie,
para mejorar s calidad v pr v para r asi les

Elprqsoulodehcdldnddebedeesurpresemedesdehenp-deld.uel\o Por eso, es

ipo. Hay que

an imporante que el disefto del producto sea el hado de un
y las prucbas, y comprender cadn vcz me,or las

4,

ar los
4 icad delol id vhl'omncomodlosvan.umelproduc(o
del el desperdicio y mejorar
dllldnhulldlddecadlumdelum
El de la calidad se trad en de la productividad.
o dernes de "

6. Hay Qque poacr en p
Uno de los duplll‘lnos mas nmponames que puede haber en alguna organizacion
i en har las h-bilid‘det penon.l Esto provoca frustracion en las
personas, lo cual (iene per enel i del aj 8
G 1 es io reformar '] los prog de " pues
este se da en forma muy defici y con insir i ifici de P der. Se deben
1 o isti para saber en qué momento ya no €s necesario el

entrenamiento.
?. Sedehe-‘-hhtmm.m‘ub‘ew

La debe de d e POr s idad de lid Como lid

mtmncolos,cfudebenmrdmbqoqwempemsm.-ﬁnde-yudnrnsuperson-ll

TEJOrar su propio

8. Se debe ol at J

Ninguno puede dar lo mejor de si cuando no se siente seguro y mientras no superan el
miedo en cualquicra de sus manifestaciones: miedo de EXpresar sus propias ideas. de
preguntar, ctc. el miedo impli una perdid. i Por e30, se debe de crear
un ambiente que propicie la seguridad en e de’empeno personal

Si nosempnmeel miedo, nosep\wde servir a los mej de ia P ya
que el trabajad plc a Iqui eonoloquc:elepvde.nnxmporurquclos

iales sean los apropiados o que las miqui! operen cor

E! miedo es si de defick ias en el ent y en la forma en que como sc
efectua la supervision.

9. Deben -ﬂ-h-rle las b.mrnl hlenleparumules.

Las p de y de prod ion, st tnbajan en equipo,

pueden mhz;r importantes mejoras en el disefio del producto, en el servicio, en la calidad y
de A tales equipos se les podria denominar circulos de control de




l..No-lehp..-nh ‘cas come
lﬁ.m [ ]
de i » y b tisnen camo efecto
llmounhgao on s calidad y productividad y la eliminacia
obvias de defectos. Sin embargo, con el tiempo cesa la itud iti con que los
) reciben diches exhor H on i mrgeun-mﬂ comtraria al
O
Es diferente el caso de los p que exp 1o que 1a di ion hace mes por mes,
con el fin de mejorar o si v de i la calidad y productividad con un trabajo
mis inteligente.
1la. Hay que elimi ias icas.
Cuando 1a empresa trabaja en base a tas p i ylol bajad: nstdm
de cllo, quienes habian superado 1a cuota p di: o ir no mas
lll.dednch‘cuotapromedm\cspcnnnlburndonhhondem Emformndepre-edu
tiene como on en el p ly p pars la
Las son un ob lo para et mejorami de la calid: ‘yproducnwdld Ensu
qur,sedebe' un si i de supervision y f ue el op
i del trabajo realizado.
Lascuoluson ibles con et mej P i La admini acion las debe
porm—- 6 d ion y por un lid go inteli y sust la
lidad y px ividad
1ib. Hay que oli la por sbjetiv ices. se debe
com B
Es ridiculo prop meetas i enla ini ion de uns ia sin el d
q 1 ra ak
. Cuando se tiene un' et si baja on toda s capacidad; por
sale v una meta numerica. No se podra liegar mis alls de la

cap.cnd.dqueespropuddunmmnmo
Las unicas que un dor que puede dar a conocer a su gente son las

referentes a las supervivencia de la empresa.

12. Qui tes ob» o que que ol op se or

de haber reslizade ua trabeje bien beche.

Lo primero que un opeTario necesita es que le exp

su trabajo ya que nad:epudemmrseorgullosodemtmbqosanoube.hsmaoncs que
teneceuunpcnquemu“ouconuderehmhecho

Es responsabilidad de [ lesdo de her

pues el operario no solo requi ] su tiemp sino d desea sentirse reslizado con

el trabajo que lleva a cabo.




l&&mwunwamd wile.

Las ”cm-t-‘bymm..

sele geate busas.

Endydodeprw.ncnondehsmmhlammquenmm.vmm
o po de ta odos Sp bilidad en la ion de la
m:ﬁ;sm-ypormlodol. ik ini! dh tienen idad de ibir une nucva

queenmdenatpdoprnfeuonﬂmwlommhrMmu
nnotml»enmdgonh:ocnednd

14. Hay que P ias rias para logvar is traasfermacién
de la empresa.
Qui integy la o ion deben estar de acuerdo en su forma de pensar y en
Ia direccion que la empresa \nntonnrdlmroducnremnum filosofia. Deben tener el valor
deronvefconla d y deben orgull por haber adoptado el nuevo modeio
ini --noypor plir con sus obligaci
En izacion las p fi ipos de trabsjo. El proposito de
Iqui ipo de bajo debe istir en mej . en la etapa que le cosTesponde, los

insumos del proceso y sus resultados.

Como miembro de un equipo, cada uno de sus integrantes debe tener la oportunidad de
contribuir con ideas y planes, pero dobe esperar a que sus mejores contribuciones logren un
concenso entre sus compafieros.



Capitulo 111

METODOS ESTADISTICOS.

Las presentes circunstancias que vive actualmente la economia mundial. muestra entre
otras caracteristicas la tendencia a lograr una apertura que facilite el desarrolio de las
negociaciones comerciales. industriales y de servicio entre los sectores empresariales de
diversos piases. entre ellos México. como medio para buscar mercados de consumo mas

amplios que contribuvan al fortalecimiento de las estructuras operativas y financieras de los
mismos.

El cambio antes mencionado presenta como resultado favorable. la posibilidad de
exportar un mayor volumen de bienes v/o servicios hacia otros piases. con el consecuente
beneficio economico para el vendedor. sin embargo esta aliernativa de accion. demanda como
premisa indispensable para su realizacion. el que estos bienes y servicios reunan las
caracteristicas de calidad necesarias. para competir a nivel intermacional. Por o que ¢l hombre
de empresa requicre cada vez con mavor grado de importancia. el contar dentro de sus
organizaciones con ¢l sistema que le permita controlar que los satisfactores que produce.
cumplan con las caractensticas de calidad planeadas de antemano

El aplicar el control de estadistico a sus procesos de trabajo. le permite al hombre de
empresa. disponer de un instrumento eficaz para obiener ventajas como las siguientes:

- Podra conocer con toda exactitud, la naturaleza. volumen., importe, asi como la tendencia
de las operaciones relevantes que lleve acabo

- Podra contar con la informacion necesaria para analizar las causas Vv los efectos que
presentan los problemas mas destacados de su operacion.

- Podra conocer la capacidad de su proceso de fabricacion. para cumplir con las
caracteristicas criticas y relevantes de calidad requeridas por los clientes.

- Podra planear los limites de variabilidad de las medidas. atributos e indices correspondientes
a los productos v/o operaciones que le interese supervisar. asi como también podra deteciar
las causas que duramte el desarrollo de sus actividades: pudieran originar su incumplimiento.

El disponer de la informacion antes mencionada. le facilita al hombre de empresa.
tanto evaluar como mejorar con toda oporntunidad el desempeno de su organizacion. para que
este se conduzca dentro de un plan de superacion continua en su calidad operativa. en
beneficio directo de su clientela. de su personal v de la propia colectividad a la que sirve.



. Los métodos estadisticos se encuentran clasiticados en:
- BASICON Parero. Ishikaa. Histograma. Dispersion. Estratiticacion y Verificacion.

= INTERAMIEDIONS Graficas de Control. N. S, R, P, C. U, Muestreo Estadistico de Aceptacion
v Diseno de Experimentos Basicos

- AVANZADOS Disetto de Experimentos Basicos. Analisis Factorial e Investigacion de
4 P u
Operacioncs

Diagramas de Parcto.

Se utiliza con ¢l propasito de visualizar rapidamente que tactores son los que causan
un problema. v por consiguiente cuales de ellos hay que atender en torma pnporitaria afin de
solucionar el problema o mejorar la situacion

El diagrama de Pareto cumple con este objetivo, va que presenia en forma grafica:

- Los principales tactores que influven en una determinada situacion
- Ei porcentaje que corresponde a cada uno de estos factores,
- El porcemaje acumulativo

Una vez que se han emprendido las acciones con base en ef diagrama de pareto. es
muy conveniente medir los resultados obtenidos. elaborando un nuevo diagrama. La
comparacion del nuevo diagrama con el anterior va a permitir visualizar hasta que grado
fueron eficaces las acciones correctivas llevadas acabo.

Diagrama de Ishikawa o de Causa - Efecto.

Se le llama de Ishikawa. porque ¢} Dr. Kaoru Ishikawa lo desarrollo en 1960, al
percatarse de que no era posible predecir ¢f resultado o efecto de un proceso sin atender las
interacciones causales que influven en cl. por lo que el diagrama de causa efecto. es una
técnica que permite al equipo seguir un metodo que facilite determinar v jerarquizar las
causas que provocaron el problema en analisis. va que el equipo necesita determinar v
analizar que s lo que esta causando dicho problema

L.a grafica se expresa v esta integrada por dos secciones que son
1.- Esta constituida por una flecha principal hacia la que convergen otras tlechas consideradas
como ramas del tronco principal
2.- Esta constituida por el nombre de la caractenstica de calidad. la flecha principal de la
primera seccion  apunta precisamente hacia este nombre

Histograma.

El histograma ordena las muestras tomadas de un conjunto en tal forma que se vea de
inmediato con que trecuencia ocurren determinadas caracteristicas que son objetivos de
observacion. El histograma se utiliza para visualizar el comportamiento dcl proceso con
respecto a determinados limites
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g de Dispersi
Sell-wsloqueeldllgr-nudcc.uuyef.:iolyudna"‘ ifi las ibk de una
istica de calidad, afin de redn en gran dida el numeio de productos defectuosos.

o resulta a

Con el propasito de controlar mejor el pr ¥y por
de como se compor!an entre si ;lwnas variables, esto es. si el

veces indispensable
comportamiento de unas caracteristicas influy enel de otras. o no, y hasta
que grado los diagramas de dispersion muestran la exunencu. o no, de esa relacion.

Grifices de Coatrel.

Los objetivos principales de las grafi de | de calidad son:
~ Mejorar ia calidad
- Aumentar la uniformidad
- leduar I- produccion de desechos
- Prop infor de Ia si i6n de las i y los operarios.

Una grifica de :omrol consta de una linea central (LC) horizontal ¥ de trazo grueso y
dos limites de control que son.
~ Limite de Control Inferior (LCI)
~ Limite de Control Superior (LCS)
Mismos que 3on horizontales discontinuas y de trazo normal. Estas lineas se trazan en
un lmem- de dos eje perpendiculares y en ef eje horizontal se indica el parametro de Ja

caracteristica.
+4-—— — — — — —1Lcs
VALOR DEL
PARAMETRO LC
MUESTRAL
b e —_— - - - — — L

0. de Muestra o Tiempo
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Aveces aunque el proceso este bajo control, 1a grafica puede indicar:
- Ciclos repetitivos
- Tendencias
- Cambios bruscos en el nivel
- Elevada proporcion de puntos cerca de los limites
- Estratificacion o falta de variabilidad
En estos casos debe examinarse el proceso sin detenerio para tratar de eliminar la
causa de dicho comportamiento
Grifica de Coatrel para Ias Media.
Se utiliza generalmente cuando el proceso es automatico. Esta grafica cuantifica la
posicion o media de tendencia central.

Grifica de Contrel para Ia Desviaciéa Estindar.

Se utiliza cuando el proceso es i y de ! lidad. Esta grafica se
T do el dela X1 de (n > 15).
Grifica de Contrel pars el Rango.
Se utiliza cuando el proceso es manual y de buena calidad. esta grifica se H
do el ho de a es pequefia (n < 15).

Grifica de Contrel de Atributos.
Se utiliza siempre que no interesa ad unsa unidad de
que solamente interesa saber si el producto es defecluoso onoloes

did idad

si no,

para la

~M de A

Es el proceso de evaluar una parte del producto contenido en un lote, a fin de aceptar
© rechazar todo el lote. considerendolo conforme 0 no conforme. con una especificacion de

fidad y puede aplicarse a la dicion de atributos o a la medicion de variables.
El eo de ptacion del conjunto de las medidas de ndopudls por un
consumidor (productor). para asegurar la lidad del prod ado por un

productor. El rechazo de varios loles  provoca una presion mayor para mejorar la calidad que
el rechazo de varias unidad

Una ventaja del muestreo dc aceptacion es la economia, pues a pesar de los gastos
iniciales para 10, se reduce e! gasto total de la inspeccion

El muestreo de aceptacion es valido, por que el produclo no mspecd:lorudo proviene
del mismo proceso que produjo la P es el p so de
medir, examinar y comprobar para poder p ta idad del prod en base a las
caracteristicas de calidad, contra sus { peci i
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Existe una en of ¥ por lo 1amo, cabe la posibilidad de cometer

errores decisivos que pueden ser:
~ El rechazar un lote que es bueno
- El de acepear un lote que es malo.

Existen los sigui tipos de o de ptacio
- Simple
- Lote por Lote - Doble
- Muktipie
-Secuencial
- Per Atributes - Un nivel
- Continuo
- Multinivel
- Variable Conocida
- Por Variable - Lote por Lote - Variable Desconocida

de A iba Lete por Leote.
Las unidades estin formadas en lotes y cada lote se acepta o se rechaza en base a la
lidad daenla a ida anteriormente de dicho lote.
de A Plan
El plan simple se utiliza do no es posible tomar mas de una muestra de todo el
fote o d dmini i no se puede pormitir variaciones en [a carga de trabsjo

debido a la inspreccion.



3s

de e Fiae
Dellmesomdonuupcciénseexﬁuumpnnm denl idades. Al
inap ria se muhdesd:feuuo-u,delphn doptado se i
de i6 r! de en Ia primera muestra; entonces si d/ < (7 se acepta

y
todo el lote y si o/ > r/ sc rechaza el Iole. pero si, C/ <dl -2 rI entonces se extrac otra

muestra de #2 unidades que junto con la ; forms la
combmldndeDj’m-d-desymelhslemm(d d2)mud-desdefeculosu.delphn
c2 de de la

si(dl ~d2)<C2 selcep(aellole v si, (dl +42)>C2nrochlzaellcne

Este plan tiene Ia ventaja de que a3 los lotes dudosos se les da una segunda
oportunidad de ser aceptados, asi como, de que no se rechaza ningun lote solo que resulte
una unidad defectuosa

Ticne la desventaja de que es io estar prep: inistrati para
absorber una carga de trabajo variable en la inspeccion.

de A iba N

Conlia uvvl.lnuc-on de este plan se hene carga de lnbnjo variable en la inspeccion de
muestras de unidades y es un poco en por parte de los inspectores, sin
embargo, en casos determinados es de mucha utilidad o indispensable.

Sistemas Publicadeos de Planes de Muestreo.
Para los planes de muestreo de aceptacion por llnbutos lote a lote, ya se encuentran
blicados varios si (que der tablas y grificas)que presentan
dlkfenles criterios de aceptacion de un lote de unidades, entre los mas importantes y
utilizados estan:
- Sistema Dodge-Romig
- Sisteraa Mil - Std 105D

Sistema Dedge - Romig
Sus autores son HF Dodge y HG. Romig. El trabajo se inicio con el objetivo

primordial de minimizar la mspeccuon lonl en promedio, es decir, [a inspeccion de muestreo

en los lotes ptados y de Ia ion del 100% en los lotes rechazados.

El valor promednodelprow’o(??):epuode calcular con los datos anteriores del
historial de la calidad del p , de la forma:

Numero Total de Unidades Dx E adas
PP =
Numero Total de Unidades Insp i d

indices de Calidad

Sedebeselwmnarunodelos i gui indi de calidad:
- LTPD = Por de d jerados en el lote

Esunncahdudmuybqadeemmdu, arriba de la cual solo existe una pequedia
oportunidad de aceptar los lotes malos cuyo Hesgo es del consumidor y se fija generalmente

enel valorde g =0.10

Sty s o
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Es o valor mi en el p de e dio, en e proda
denhdnyeon-denndo«qne lu sdad Sefe o en las muestras
in-peocuonadndeloslotes P por idades b se puedc decir
que de Ia "‘de P, tidad de selida p dio (AQ) es
decurl-c.lndul-lugophzo.mnaipeorqueelvdofdeAOQL.de’doenelphn
adoptado.

Sistems Military Staadard 10SD.

i0 en 1963 en la forma il 1! Su origen es de 1942, en los
Estados Unidos de América, cn los sistemas militares para las adquisiciones gubernamentales,
pero de casi todos 10s piases, para el muestreo de aceptacion por atributos lote a lote de
unidades de toda clase de productos.

Se emplea el mdncc de cahdud AQL Nivel de Catidad A ble, y es ificad,
como el mayor por [{4] de defe por 100 unidades)
del proceso.

Tipes de Inspeccibn.

Se puede entonces decir que existen tres tipos de inspeccion y los camb:os de un tipo
a otro, a demis de las id que se pueden anotar a son y
empiricos. Al inicio det blecimi del eo de sietnpre se iniciara con la

inspeccion normal.

4

laspeccién Nor-nl.
Se

1a calidad de los lotes sometidos es o ha sido igual o mejor que el

nivel del indice AQL elegido; si se tenia inspeccion ngurou_ se pucde biar a
inspeccion normal, ¢s decir, do 5 lotes con i ion rigurosa han sido
todos prad En la insp ion normal los valores de a vy B quedan como fueron
establecidos.
l-'.:cié- lu.uvu..

la idad de los lotes sometidos es o ha sido peor que el valor
AQL selecctonldo. en forma empmca e puede aplicar 1a insp rigurosa, do de
cinco lotes ivos de 1a i normal . han sido rechazados dos lotes. En esta
inspeccion rigurosa a y P disminuye con resp nlauon‘nal osc;,quesase
mantiene el mismo de el de on ¢ se red

En Ia mayoria de los casos, los criterios con .eeptmon rigurosa de un determinado
valor de AQL son iguales con la inspeccion normal para el valor inmediato inferior de AQL.
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Senpeechia Reducids.
Se d do la calided de los lotes sometidos es © ha sido muchisimo mejor
f son a diseni A v B
| todo con resp ala i 10
In prusba de i - " e o N

cada hasta g nutilizable, entoneesneimpeecson-
wwwwlowMyww‘wgmtomm&ms
tres decisiones:

- Rechazas todo ol lote

- v i H

por
Para poder adoptar este tipo de es indi bie que Ia i ion de las
isti de adad de las se tomen mediciones, es decir. valores de una
inbk i i ypu-cndsuudeluwed-mndﬁeumuncmenode
aceptacion dnmmo porloqneuaphca-olo-hs mas critk ou-nportames
La e Sup que ticne distribucio l y d
(emta sup cui pre se ) do todas las unidades del prod P de
una sola fuentc y su tiempo de prod: ion es ; e sup bié quee.d-umdelus
dici on idades i i das son independi entre si.
Métede “Let Fine™
Semraeun. J ia (g L ydescrponbleconmueureo

Alea .u_ de 50 unidades del lote itido, para 1o: de los valores de las

adad bt elmlsok.ysedamnuunlosmendoldela

E
du(n'buc-on(l de-llervnku),conhmtdac:ondellque7<l<16 tomando

d de los imervalos A = 2R/1, yueonnmyelld:slnbucuénde
ﬁmnanAdemts.ndwldela aen 10 gruposde 5 des cada uno

Variable Desconocida - Métode de 1a Desviacién STD Muestral.

La decision sobre un lote sometido depende del vllor que tome la media de la muestra
aleatoria inspeccionada, y sc utiliza el para de d dar de dicha muestra
como medida de s v-ndnlldld v como esti io 1 di de la desviacion estandar
del proceso (o = S)

Variable Desconocids - Métode ded Range Promedio Muestral.

La decision sobre un lote sometido depende del valor de 1a medida muestral y como
medida de la variabilidad se utiliza el parametro muestral de dlspcmén R, que e el promedio
(o=

de los rangos, con un factor de sesgo, para il > 1a d and;
R/c).




. ol

esta norma Militany' Std. Esmmoﬁcﬂnﬁdewmﬂl‘.dedel%?pordm
de

de USA, es de muchs aceptacion en todsa la inde pars et
vmﬁ\elloteporloxe ylhemnenudneomounl i por atrits 'n
divide on inadas A. B, CyD
Los mvesusldoresentodn |ls disciplinas realizan expwllnemos El objetivo de un
pori s 4 a las rel emre los que a un p
ft "',' is. Por cjemplo al P fa igualdad de dos dlid. qulen
liza ¢l debe decidir emtre ) porpamonnnannlwonmehs
observaciones. Enolnsp-hbru quien n-lmel p tendra ciertos
upcuo-deeuebqosu Debera i o i afin de
dequelosdnos beevi sean perti para ob tanta informacion como sea posible.
Al un experi deberan tomarse en dos idh i basi
- La exactitud estadistica
- El costo,
La iud distica incluye la seleccion ad da de la resp que se va a
Ml".mm inacion det de" que influyen en la Ia seloccion del
de estos fi di en ol experimento que se esta plancando, e

numero de veces que debera repenrse el experimento bisico y la forma del anilisis que se
realizara. En este aspecto del disefio de experimentos Io comprenden bastante bien los
expertos en estadistica.

Con fr ia sc i el costo pero es desigual importancia para
minimizar el costo de una i igacion exper ¢l experto en estadistica gencralmente
i tecci le di X peri ! mas sencillo posible y utiliza cl tamafio de muestra
mas i con I isfa ios.

m ‘e lim

P que se decida sl una decl.lucnon acerca de un pmmetro
esverdaderoo!hlsoAln‘ se le . y_al
procedimiento de toma de decision acetrca dela dad o falsedad de la h i se‘
prucba de hipotesis
Experimeates Factoriales.

Los peri fa iak L para diar los efe de dos o nuas
factores. Se ' por experi facton-l al | que en cada Y Pl o replica del
experi se i igan todas ias posibk de los niveles de los factores
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Cepitule IV
NORMAS ISO %900
A ‘ dela
Yentes e tn Norw sonal de pizacioe

cual 1ambién son miembros todos los i
Europea (CE) y de !a Asociacion Euwropea de Libre Comercio (AELC). Es precisamentc esta.
organizacion la autors y editora de ias normas 1SO 9000.
Por 1977 cierto numesc de piases de la CE hnbnn hecho sus normas nacionales para
de 1 de calidad en la ind era, yen 1979 el BSl en la
Umon Britinica publico su BS 5750. En ese tiempo a I1SO sc imegro un comité técnico (cl
TCQ 176) para desarrollar una norma Gnica para ls operacion y de calidad. El
trabajo de este comité tenia como fin juntasr delegados de los or i bles de
normas los diferentes piases que estuvieran en proceso de desarrollar un trﬁqo similar a
nivel nacional. Es interesante hacer notar que e NSAL representante de Irlanda, se integro al
ISO/TC 176 en 1981, con la intencion de introducir en Irtanda una norma para sistemas de

lidad basado cn el trabajo de la ISO, en lugar de desarvotlar su propia norma o de adoptar
alguna otra de un pais simitar.

Mientras tanto el proceso de 1a ISO para transformar borradores de norma en
d de y lns normas
di el si de Itoria a nivel mundial. Por 1978 la 1SO publ-oo 1a lSO 9000 v

Por ese tiempo varios piases tuvieron 1a oportunidad de alinear sus propias normas nacionales
como ta ISO final, en el Acta de Unificacion Europea, se declara que para fines de 1992 se
iniciaria en el mercado unico

La CE acepto esta fecha para su adopcion final de la 1SO 9000. estando conscientes
de ello 1a de los piases miembros, como lo atestiguan las grandes campafas publicitarias a
nivel nacional, urgiéndole a la industria que estuviera lista para finales dc 1992.

Importancia de ia norma 1SO.

La I1SO 9000 isf: un gran
significativos y aun criticos,

En la actualidad solamente la Gran Bretala esta muy avanzada con !a norma,
encontrandose los demas piases de la CE en diferentes niveles de desarrollo, la norma se esta
volwcndo obligatoria pm muchos fabricantes que son subproveedores de grandes
corpor ter s 1 en las industrias electronica, computadoras
aer ial iz, de tr porte y lear. También las industrias que ya tienen sus
propias y estrictas nonmas de control, tales como la farmacéutica y las del cuidado de la

salud, ecstan adoptando la 1SO 9000 como una demostracion de su norma de calidad
gerencial.

o de requerimientos corporativos Vv estratégicos

El enorme mercado del sector publico de los piases del Mercado Comun Europeo,
solo se abrira a compailias que puedan demostrar, adherencia a los requerimientos de la 1SO
9000.

Las agcncnas gubemnmcmalcs i les que fi y otros tipos de
les ya estan do a msnstulcs a sus respectivos proveedores

que demucslrcn que operan conforme a la norma 1SO
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Elmlwd-mule.ddehlsomﬂelhucbdeh-hu-dow-n

poflodoslosot'uim-nmﬂes.umoenh(:liwmoen
elCoaneEulopeodeNonms(CEN)dehm-n

piada en los piases de
1a Ascociacion Europea de Libre Comercio (EFTA).
Otmlweupectole'nlwnhsmplimdelnlsomencuode
disp por contrs ¢ y.quenyud.-evnnmlnawnespor
dafos do, tanto el prod on 1o individual como el

ema
puummnddwo&moyp«hmdeqummunmgmde
calided acarde con la 1SO 9000.

Las Nermas iSO e¢a la Actualidad.

En 1987 h ISO pubhco las primeras cinco normas intcrnacionales sobre
de calid; i como las normas 1SO 9000. En sus cinco anuncios de
ese aho, de.cnbunlnsmlcvumnmcomo‘ilrcﬂmemodelodouIonmnspricncosy
senéri jos de si de calidad™ y “La cul ion de
anrelzsmasnv-nudl: autoridades en estas normas como s base de una nucva era en la
dela

tidad".

La norma consta de:
- 1SO 8402 vocabulario.

- 1SO 9000 ion de calidad y de aseg i de calidad, guia para su cleccion y
uso .
- 1SO 9001 si de calidad delo para et N de calidad aplicado al disefio y
dewfollodelproducloulootmlsuproduocmmﬂlhcmymm
-1509002 § de tidad pars el i de 1a calidad aplicado a las
e A
-1509003 i de calidad modelo para e} i de calidad aplicado a las
-lSOs"ootmel
de calidad y el del si de calidad guias

-ISO/Bl!mplﬂe 2.
Normas para servicio en borrador final.
ISO 8402 CALIDAD VOCABULARIO

En el ambito de Ia calidad h i de uso fre se ph con un
sentido especifico o restringido en p ion con o i de definici del
diccionario, tales como:
- La adopci de una terminologia de la calidad por di de i e
i ias para a sus icdad ﬂpeclﬁwperc-bodas
-letroduccnondemu ttiplicidad de por los profesionales de In calidad de
diffe y i

El p Gsito de 1a sigui es acl y H fos términos relativos a la
lidad, que se apt ‘al Amibito de la sdmini ion de la calidad

El vocabulnno de-cnbe términos tales como grado (o clase), calidad, politicas,

dir auditosia y el importame concepto de
rastreabilided, asi como, no conformidades y especificaciones.
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ISO %6089 GESTION DE CALIDAD Y NORMAS DE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD, GUIA PARA SU ELECCION Y USO .

La ISO 9000 nos ayuda a der los de calidad y a o del
apropiado de acuerdo a nuestros requerimicmtos (lSO 9001, 9002, 9003, 90043).

ISO 9001 SISTEMAS DE CALIDAD MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD APLICADO Al DISENO Y DESARROLLO DEL PRODUCTO ASi
COMO A SU PRODUCCION INSTALACION Y SERVICIO.

La ISO 9001 es para fiias que i le a sus cli 1a
con los requerimi pecificados es isf ia d todo el ciclo, dende el diseio
hasta el servicio.

Aplicado particularmente cuando hay un contrato que requiere un disefio
son idos en términos de su

Ldad

Iy 4

sp los requerimi del p
comportamiento.

Esta norma es mas especifica y ! + ya que P de todos los sistemas de
catidad detallados en la ISO 9004 en su wepuc-on Mas rigurosa.

ISO 9002 SISTEMAS DE CALIDAD MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE
LA CALIDAD APLICADO A LAS PRODUCCIONES E INSTALACIONES.
Esta norma €s muy comun para fabricantes y se aplica y se nphca cundo exnsle ya un

disefio o esp las cuales ituyen los requer
del producto.

ISO 9003 SISTEMAS DE CALIDAD MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD APLICADO A LAS INSPECCIONES Y PRUEBAS FINALES.

idad en svidad: de

A veces uno solo puede & su cap
prucbas, en donde ef prod es inistrado por un para estos requerimientos.

Si se encuentra usted en una utu-c:on en la que tiene que demostrar su capacidad
para efe > y prucbas, aparte de los u:ostuntrados

querinmi de liti y estr Lo que usted ita es un si que

de o identificacion y rnnrcado de productos, asi como, e comrol de

prodnc!os que no pasen ias pruct: P un de y
d :e-lpr iado y capaci

1SO 90004 ADMINISTRACION DE LA CALIDAD Y DE ELEMENTOS DEL
SISTEMA DE CALIDAD.

La ISO 9004 es un sistema ya listo para suministrar la clase de admxrusu‘c-on
de infor &

integrada, pero flexible, que puede nd.pmne & de un si
eomp!e\o ¥ qQue puede a P les de p ion de
variante complejidad.
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REQUERIMIENTOS A CUBRIR PARA LA FABRICACION DE RESORTES DE
VALVULA DE ACUERDO A ISO %882

Rovpeasabliidad de Wa Direccidn.

. La Direccion Ejecutiva debe deﬁmr y &

Ia politica de calidad inch do \os
pars Ia calidad vy su w con ia calidad, Dicha politica debe ser congruente
conhsmeus.... i del p dor y las exp i ¥ idades de sus cli

Precese de Fabr el

El proceso de fabricacion de resortes, es un proceso estructurado que consiste de
varias fases
= Pre-Produccion
- Produccion
- Operaciones Secundarias
- Empaque 3 Embargue

La siguiente seccion presenta un panorama breve de cads uno de est0s procesos.
Pre-Produccion

La fase de Pre-Producci i

do el cli identi los isi del
producto.
Nomal estos isitos son dados al pr dor en forma de Requenmnemo de
Cotizacion para un trabajo en especi . Los v i dos por el chi
ser extr detallados, o solo ifi los

del resorte. Es la func-on del
departamento de ingenieria que venﬁquc el dibujo o alguna otra especificacion, basado en los
requisitos del cliente para el trabajo.

En la mayor parte de los casos. el objetivo pnmordlal para un disedador de resomtes es
disedar un resorte que pl da con los r del cli Esto quiere decir que et
resorte debe cumplir con los reqmsnlos del cliente, debe caber en el espacio especificado, y
tener una vida satisfactoria de servicio.

El resorte también debe de ser desarrollado del
material apropiado, y debe ser 1a solucion mas omica di ibl

P

Una vez aprobado el disefio por i ia o la especificacion de disefo. se desarrolla
una estimacion del costo para la fabricacion del resorte. La estimacion es enviado al clleme
para su revision y/o aprobacion. El cli puede , rech . O pedir difi
1a cotizacion.

a

proveedor . El cliente genera una orden de compra. Al momento que sec recibe 1a orden de
compra, el departamento de compras ordena la requisicion de la materia prima (alambre
OT Valvula), dicha materia prima debe de venir con un certificado quc ampara la calidad del
alambre asi como de su evidencia estadistica.

Una vez aceptado el precio (cotizacion), se firma un acuerdo cntre el cliente y el

El depanamento de control de ia produccion desarrolla una orden de produccion
pars e desarrollo dc fmuestras. Una vez aprobadas las

por el cli e g una
Orden de Produceion para la sig fase.

i s
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Progeccion

Una vez asi do el trabajo, s i con la prod del resorte.  El primer
paso es el

ajuste de 1a Had EL dor debe al departamento de Control
de Calidad para la nprobaclon del qusle Reioﬂes de Compresion, Extension, y Torsion
todos son fabricados en una il de Existen varios pasos para el
ajuste de esta maquina. Este ajuste puede durar varias horas dependiendo en la plejidad

de Ia parte.
Duruue el ljusle. herramentales, levas, R4 g de duccid deben ser
Hecci i El e cs g enla i ‘Varios b her y
i son j dos para de do a lias i e

producen muestras de resortes pm ser med:dos de acuerdo al plan de control producndo por
el depmamemo de Cllldld La prod hasta que 1a enrolladora este

no puede
ver las as hayan sido probadas y aprub-dls por el deparntamento de

calidad.

El proceso de fabricacion debe de cstar controlado di identifi
ayudas visuales y tarjetas esto con la finalidad de poder lar las
det resorte como 1a son las cargas y longitud total

Pm que el deparumenm de Calidad pueds .problr tanto las muestras como la
i de

Y on de

isticas criticas

P debe con tales como cahbndores.
3 d OPpti i ! Todos los i de di y
wverificacion deben de estar delmhmeme callbndos v ljusudol
La calibraciény el de los instr dicion es blecid r
et

po
amento de calld.d Debiendo llevar registros cada cunndo y con que frecuencia se
fes da este tipo de servicio.

Es muy importante que el dcpmunemo de Calidad inspeccione y le haga las pruebas
de fatiga al resorte ya ter den ser las de ciclado sometiendo al
resorte al medio en que se va a encontrar tnbl;nndo. es(o se hace para ver la durabilidad de
vida del resorte. Dichas pruebas deben de ser y das ecn una bitacora ya
que estas pueden servir de referencia para pruebas que pos(enon'neme se vayan a efectuar.

Operaciones Securdarias

Las i darias incluyen todas aquellas operaci que se desarrollan después
de quee! resorte ha sido cortado de la tad O A darias incl :

Esmerilado

Shoot Peeng
Comprimido
Ensamble (Damper)
inspeccion final



Esmeriiade

Las pumas de los resortes son esmeviladas después de que hayan sido procesasdos por
ol tratamionto térmico. Este proceso puede llevarse acabo por maquing, 0 manual y se usa
para darle forma a las puntas de acuerdo a los requisitos del dibujc o aplicacion del resorte.

Shest Peeng
Esunwmmdwdelmunmadompeqmuferudeﬁeno
(gr ) para eli 1a rebaba que le queda al resorte al ser esmerilado.
Revenide
R ido es un p de i térmico.Este proceso se usa para relevar
tensiones iniciales que se crean d et p de enrollado, y que estabiliza al material.
Durante este proceso. tos resortes son T a una ia de bios de
En al el po de ido y enfriado pueden afectar la fuerza, duren. y

flexibilidad de resortes.

Es un proceso al cual es sometido ¢! resorte para que quede dentro de la carga
requerida por el cliente.

Easamble

Es cl proceso en cl cual se le inserta el damper al resorte (el damper se otro resorte de
menor diametro que el del resorte fabricado de fleje) el damper ayuda a que el resorte
Sguante Mas carga.

Acabados
El acabado de resortes es una consideracion muy importante para los fabricantes. Los
[ i estar p idos del b en el cual son usados. El proceso de
bado incluye ia licacion de una cobertura que de proteccion contra la oxidacion,
quimicos, corrosion, y otros factores. Alg de bados para resortes
incluyen:
e Pintura
e Fosfatos
e Antioxidantes
o Galvanizado en frio
® Roseado de Zinc
® Aceite
El bado es imporiante para los resorics, para el resorte de vilvula se le da

un acabado de sceite.
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Todosblmmmwwrlanmdﬂmdemuequ\n
Aqui en la i que el resorte cumpla con todos los roquerimicmos del
clieme como los son:

-Numero de espiras.

Ceontrol de Preducto no Conforme
Cuando el resortc no ple con las eristi requeridas por el cliente se
de a rech el prodi identificandolo con una tarjeta 1a cusl contiene el motivo de
nechn.zo postenorrneme se en\n- el producto & una dres de cuarentena en la que se toma la
cor cor

Acciébn Cerrectiva y Preveativa.

Generalmente cuando €] resorte es rechazado se lleva acabo un procedimiento
Namado 8 disciplinas en el cual se analizan las causas por 1a que fue rechazado et producto y
las aciones correctivas que sc van a llevar acabo para poder solucionar ¢l problema .

Empaque y Embarque
Las consideraciones que se¢ tomen al empacar y embarcar el resorte son muy
£l

importantes para ¢l fabricante ¥ el cli pecial de resortes puede tener
ventajas en costo tanto para el cli y el pi d,

. Estos pueden tener beneficios como el
ion de hado, control de inventario, v facilita la
seleccion ¢ inspeccion de materiales.
Los dos métodos basi de emp de resortes son:
e E! aislamiento de las partes - los estan 1 islad,

unos de otros por
medio de comportamientos o el uso de materiales sensitivos a la presion.

e Alincamiento de partes - los resortes son alineados en un ¢je central y mantenidos en su
lugar tmad en es

P

C de R de Cali

Es muy importante que se todos los proocdhmemos
d desde la requisicion del cliente, el dnseﬂo de ingenieria, h oonz.cnon por parte
del fabricante, recepcion de materia prima, aprob. de as
maquina para la produccion, ur)ms de 1 de 1a prod 10 hasta Ios rvportes de
auditoria final asi como de las evid: disti que se lc ian at cli




Capitale V

Awuditerias Intarnas y FEstoruas

Q-cum-“hod-'
iedad p.rael d de “"(ASQC)deﬁnehnudnon.de
Lic comoun 1 de las i y di delnpenonuoon
respecloalacdld&dconob,etodevenﬁwo ) de i ¢ informar del
de los requisi opevanvosdel,, ar de calidad. la especi ion o los
det del prode © servicio. .
Se dice ademas, que la i i6n de una auditoria de calidad iste en reali una
ision y \| ion independi para que se pueda obtener la accion correctiva

Una auditoria del de calidad se define como una valoracion independiente de
ia iencia del si de calidad de una or izacio

En general, hay cuatro formas de auditorias y cada una de e!las tiene sus propias
i ¥y requisi N se ll

- Auditoria Financiera.

- Auditoria de Producto.
- Auditoria de Proceso.
- Auditoria de Sistema.

Auditoria Fimanciers

Son ejecutadas por personal que ha ibido fi i6n en p bles. Su
objeuvo basico consiste en venﬁw que los d b de una or i i6
proporcionen a los directores y una i dadera det d de csa
organizacion.

Awditoria ‘u h‘dmo

Es et de al prodi terminados antes de su 5n por
parte del comprador

ic den medir atrib fisicos reales (dnncnuonec,

4 de fabri

pmtum. resutenem. etc. ) v venﬁw su conformidad con los
Auditeria del Procese

Examm.-unn.cuwdndpmvenﬁurquelucmrldls.elptocewylusahdasseenen
de do con los

Este tipo de auditori es una ¢ bacion de Ia formid. "del , de los

ios y ded ipo con los finid, ina la ad y efi i de los

cmuoksdelprocaoconrupemodqmpoyopemnosconfonmmesubbadomlos
y hojas de proceso.

P
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Auditoria dol Sivtesnn
Esta auditoria se CONOCE CON VAIOS nombres cntre estos se encueriran:
Amhtonudeusnén

yp
- Auditoria ()pennvl
Secnnucnupotsuobntlvoquc i i 1a si ion de la
on. Las dos fc de este tipo de nudnunn son:
Auditoria Interma - E: ina jos métodos de ion de una pafiia 0
Auditoria Externa.- Se fija en los contrati ded: y pro
Rasges Comunes

A pesar de 'as diferencias en la operacion de estas cuatro formas de auditoria, todas
tienen varias cosas en comtin, tale como:

-Se e]ecunn sohre una parte seleccionada de algo. La auditoria selecciona aun parte del

universo P para su y luego saca nlgun-s concluﬂones sobre el todo.
- Todas la ditorias exig \| clase de P i6n u otros criterios de
medid-
\ norma de P i
- Un- revision de la eficiencia puede ser b pero no se e puede llamar auditoria.

Fmalmeme todas 1as auditorias son cjecutadas por una persona distinta de la que

realiza la i ida s . Esto proporci a la auditoria cierto grado de
independencia v. por 1o 1anto. respeto ante el usuario del informe de 1a auditoria.

A i se a un ejemplo de un 1 io de luacion al si de
calidad.



EVALUACION DEL SISTEMA DE CALIDAD

INSTRUCCIONES Y LINEAMIENTOS GENERALES DE
EVALUACION

PROPOSITO
Esta evaluacion del sistema de calidkud es usada para determinar el cumplimiento a los
requerimientos det sistema de calidad /SO-9002.

APLICACION

Este cuestionario puede ser utilizado de distintas formas de acuerdo a las necesidades
det cliente y el proveedor
- El proveedor como una auto evaluacion de su propio sistema (primera parte).
- Pro el cliente para evaluar las operaciones del proveedor (segunda parte), incluyendo ¢l uso
de subproveedores con sus propios proveedores.
-Por un certi dor acreditado de si de calidad ( 1 i tercera parte) como
informacion inicial a la lista de verificacion de una auditoria.

METODO DE EVALUACION
El método de evaluacion esta compuesto por tres fases principales:

Revision de D ion del de Calidad.
Esta revision determina si el 1 de calidad (v la d ion requerida quc la

respalda) cumple con los requerimientos de /SO-9002

Auditoria en tas lnstalaciones.
Esta fase determina el grado y efectividad de la i ion del si de

P

del proveedor en las instalaci de ira y depar de soporte

Andlisis y Reporte.
Una revision de los resultados de las dos primeras fases usada para determinar el
cumplimiento del proveedor contra /SO-9002.

Alternativas de Resumen de Auditoria.

El cliente determinara cual de las dos altemnativas sera utilizada para resumir los
resultados de la auditoria
- Aprobado / No Aprobado
- Puntuacién Variable.

Cada uno de los veintitres
formas, dependiendo de los requeri
- Como: Cumple / No Contonnidad Mayor o Menor.
- Como una calificacion de O a 3 para cada elemento.

puede ser clasi do de las sigui dos
el cli




Deflaiciones.
Una NO CONFORMIDAD MAYOR es:

-ia ‘ total en le i de un requennnano de ISO- . Un
de no idad contra un requerimiento puede representar el
i total del si ¥ por esto debe ser considerado como una no conformidad

mayor.

que pudiera dar como r ado el pi b b

producm no conforme. Una condicion que puede dar como resuludo 1a falla o reduc1r 1a vida
util de tos productos o servicios para los cuales fueron disefiados.

-Un incumplimiento que a ymcno ¥ e‘penencu md:que que puede dar como resultado una
falla en el si de idad o reducir ta habilidad para asegurar el control
de los procesos y productos .

Una NO CONFORMIDAD MENOR es:
Un incumplimiento al /SO-9002 que a juicio y experiencia indican que no dara como
resultado 1a falla en el sistema de calidad o reducira su habilidad para asegurar el control de
los procesos y productos. Puede ser también:

- Una falla en al parte del si de calidad d do del proveedor referente a
1S0-9002 o

-Una sola observacion durame el seguimiento a un punto del sistema de calidad de la
compahia.

CUMPLIMIENTO.
-on no idad ni y durante 1a auditoria.
ADECUAD()
que ia d peci del proveedor cumple con la intencion de
150-9002 dado el enfoque del proveedor.
En apoyo a la mejora i el audi debe id 1as fortal debilidades y
oportunidades de mejora del sistema de calidad.

Proceso de Evaluacion Usando el Método Aprobado / No Aprobado

-Unr tado de aprobado sera d
mayor o menor.

~ Se dara el estatus de abierto cuando exista una no conformidad mayor y/o varias no
conformidades menores. Este se puede convertir en aprobado dentro de 90 dias, o en periodo
de ucmpo acordado, con la P de evi id 1¢: ia del P Esito
queda a juicio del auditor y puede incluir veril idnenlasi 1}

- Un resultado de no aprobado sera dado si el proceso de auditoria identifica mas de una no
conformidad mayor. La falta de solucion a una no conformidad dentro del periodo de tiempo
especificado también dara como resultado una evaluacion no aprobada,

> 1a auditoria no identifique ninguna no conformidad




Process de E bbm U do el Mécodo de Pu b

CALIFICACION DE PREGUNTAS
Dentro de cada et ol de cada p es marcado en Ia columna del
1ado derecho como sigue:

WNo, estc requerimiento no se cubre Pl i i i i 3% en su
implantacion. O

Si, este requerimiento se cubre, pero exi H

enla i ion. M
Si, el requerimiento se cubre y esta imp} do efecti C.

Si, se cubre este imié esta i do efecti Yy muestra mejora sobre los
pasados 12 meses lo que es significativo para el cli CI.

Calificacién de Elementos

- Una o mas preg conunr frad

de O, o cuatro 0 mas preguntas con un resuitado de
M =0.

~ De una a tres preguntas con un resultado de M = 1.
- Sin resultados O 6 M = 2,

-Sin resultados O6 M yunaomasconCI=3

Calificacion Final.
" final es calculada 1a calificacion final es calculada dividiend
puntuacion de todos los elementos entre el numero de el \ y multip do el
resultado por 50.

Reporte de Resmit de in Evatuacié

Las notas rel:nvas a las no conformidades deben daci
ifi ara cor ivas. Las fechas objetivo de i i deben
indicarse en el espacio de la no conform-d-d menor o mayor en el formato de resumen.

C do se d e el
mejora continua, estas deben ser mdu:adas

a I£0-9002 pero existan oportunidades de




E1)

Proceso para Evaluaciones (segunda parte).

El Cliente conduce I anditeria ew lns instalociones.
Eldﬁemeuulal-ﬂde ifi para huiar las operaci del proveed
di ducida en las i laci Si i delossa\ncno:denopone

(quemah.Cm ctc.) no estin ubicadas en ia planta de manufactura. se requiere una
auditoria por separado de estas servicios.

. Esta

Si exi P i Lltiples (lineas de produccion, prensas, etc.) dentro de la
planta que son ial idénti el cli puede auditoras en base a una mucsira. Las
obser W igni i deben ser i di al proveedor. Algunos

1 pued luir una auditoria do las preg con un asterisco (*)
para b a pro d P i
El chi e ]

Todas las no confonmdldes cnconlr-du deben ser incluidas en el informe de

resultados. Al también propo una lista de verificacion detallada.

El proveeder corvige las no confermidades (v notificar al cliente).
Si el proveedor puede correg,nr las no conformidades menores durante el desarrollo de
ia ia, estas corT i en el reporte. Pnrl otras no conformld-des ]
El

proveedor dclerrmnara una fech- pm la cual ia i6n cor ‘A SCrh ter
do estén cubiertas las acciones correctivas.

P dor al

Verificacién del cliente.
EI cliente verificarala efecnvtdad de las acciones correctivas en las instalaciones y/o
viar on de la d di enla H de las no conformidades.

El cli fica al pr dor del de Ia auditoria.
El cliente proporciona al proveedor el resultado final de Ja auditoria (p.e. aprobado /

no aprobado).

i
i



RESPONSABILIDAD GERENCIAL

52

ELEMENTO 4.1
nte Notas del Evaluador Resultado
1. ,Es conoclda_ emcndndl y — Se tiene evidencia a través de una 100
1a poli de calidad a piaca espucsta en Ia eatrada de la
través de la organimciém‘? 4.1.1. planta.
2.* ;, Estan claramente detinidas v ixiste un organigrama Gerencial asi | 100
documentadas las responsabilidades | comeo de 1a organizacién.
v autoridades de todo el personal
que afecta la calidad” (4.1.2)
3. Es delegada la autoridad al Cada una de las personas cuctta con | 100
personal para: los pmednnlenlos necmn- parala
= (Prevenir la recurrencia de no r i6n de sus fi
conformidades?
- (Identificar y registrar problemas
de calidad?
~ ¢Iniciar y verificar acciones
correctivas?
- (Controlar procesos posteriores?
12
4. (Es utilizado un enfoque Si se utiliza adecuadamente. 100
mutltidiciplinario en el disefo del
proceso con la participacion directa
en la toma de decisiones” (4.1.2)
5. (Existe personal técnico El personal con el que se cuenta esta | 100
calificado disponible para dar apoyo | debidamente calificado y tiene tos
a disefo, proceso. producto y documentos requeridos.
servicio? (4.1 2.2)
6. yExiste un rcprtscntame de la l-_xnle un coonhll-dor de ISO-9002 100

direccion clar:
con autoridad y responsabilidad
para asegurar ¢l cumplimiento a
ISO-90027 (3.1.2.3)

y nprobado.

&Algin otro requerimi o del
instalaciones?
No

de calidad de! proveedor para ser verificado en las




SISTEMA DE CALIDAD
ELEMENTO 4.2

53

Pregunta

Notas del Evalwador

1. = (Existe un manual de calidad
que la los requerimi de
1SO-9002 para la d i

de

(Nota: Esta pregunta cs la revisién
de & frd ien del

un sistema calidad entendible,
incluyendo los siguientes elementos:
(1.2

- Responsabilidad Gerencial

- Politica de Calidad

- Organizacion

- Planeacion de Calidad

- Planes de Controi

- Revision de Contrato

~ Revision de Diseto

- Cambios de Disedo

- Contrul de Documentos y Datos
- Cambios en Documentos

- Compras

- Evaluacion de Subproveedores
- Contrato del producto
proporcionado por el cliente

- ldentificacion v Rastreabilidad del
producto

- Control de proceso

- Monitoreo del Proceso

- Cambios del Proceso

- Mantenimiento Preventivo
plancado

- Inspeccion y Prucba

- Equipo de Inspeccion y Prucbha
- Acreditacion de Laboratorios (si
es requerido)

- Analisis del Sistema de Medicion
~ Control del Producto no
Conforme

- Control de producto Retrabajado
- Acciones preventivas y
Correctivas

~Mancjo, Almacenaje Empaque y
Distribucion

- Control de Registros de Calidad
- Auditorias Internas de Calidad

- Capacitacion

- Servicio

- Técnicas Estadisticas

de calidad P )} Sicuenta
comn los documentos requeridos ¥
tiene toda la evidencia .-

Resuitado
a5




(Es adecuado ¢l manual de Calidad?

Preguata Netas det Evainadier Reouktads
- Aprobacion de Partes de
Produccion
- Mqon Continua
-C, des de Manufi

2. (Es consistente el proceso de
planeacion de calidad con los

1 del si de calidad
orientados a:

Cuenta coa los time charts de cada
desarvoliades

is planescién de calid-d

~ Elaboracion del plan del progr
del pmduclo

dquisicion de los
recursos adeculdos
~ Revision de estandares v
especificaciones? (4.2.3)

instalaciones?
No

LAIgUN otro Tequerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las




REVISION DE CONTRATOS

s

del contrato adecusdamente

para
guras los reg dela
orden de compra son entendido y
estan dentro de la capacidad del

pr dor previo ala ion de
Ia orden” (4.3.2)

ELEMENTO 4.3
P ta Notas del Evalusder Resultade
1. (Estan las actividades de revisio C conm tos de cads 100

2. jExiste evidencia del
conocimiento y difusion de 1SO-
9002 y requisitos de contrato del
cliente dentro del sistema de
calidad” (4.3.2)

100

3. .Existen practicas para

d dara

cambios en el contrato a través de la
organizacion? (4 3.3)

Si se cuenta con los medios y se daln
difusién necesaria.

4. * ;Se conservan registros de las
revisiones dc contrato? (4.3.4)

Si hay evidencia.

100

LAlgun otro requerimiento del

instalaciones?
No

de calidad de! pr dor para se verificado en las

!
!
y
i
i



CONTROL DE DISENO

ELEMENTO 4.4
Preguats Netas del Evaluader Resultado
l..,Sehnnesubleadoplnnesde Si-tr.véudcl-phntu“- 0
disefto y bilidades de cada prod
para cada proyecto? (4 4.2)
2. _El responsable tiene experiencia | Si ¢s un especialisea. 100
en las habilidades requeridas © en
actividades equivalentes? (4.4.2)
3. (,Son -demlﬁcados 10s Si son aplicables. 90
requer ios y
regulatorios aplicables” (4.4.4)
4.* (Son apropiados los recursos v | No se cuenta con CAD pars el disedio | 80
las facilidades disponibles para usar | de las partes.
disefo. ingenieria y anilisis con
ayuda de computadora? (4 4.34)
8.* . Han sido conducidas las Hay evi de ua d N de 70
rcnsuones de dlscbo y documentos.
segun el
plan de dls:i’\o" (4 4.6)
&. ;Han sido documenudos y Si hay evidencia. 100
dos los 1 finales del
diseflo como requerimientos que
pueden ser verificados? (4.4.5)
7. El resultado final de disefio C ple con los requerimi e 100
4.4.5) incluye una revisién antes de su
- Cumplic con los requerimientos emisiém final.
lmcules del diseo?
-C © hace aun
criterio de aceptacion?
- Incluye una revision de
documentos del diseito final antes
de su emision?

LAlgun otro requerimicnto det

de

instalaciones?
Neo

lidad del proveed

para sc verificado en las




CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

ELEMENTO 4.8

57

Netae del Evaluader

1. (Estan todos los documentos de
referencia disponibles en el lugar
requerido? (4.5.1)

Faka um peco de organizaciba al
respecto.

2. . Existe una revisién periodica,
distribucion e implantacion de
ar g 7 e .

bios de i ieria del
.51

Existe un programas pars la revisidéa
de estos.

lidad del proveedor para se verificado en las

LAlgun otro requ del
instalaciones?”
No

a de




TR g

contienen daios que describan
claramente el producto o servicio
solicitado? (4.6.3)

servicio deseado,

COMPRAS
ELEMENTO 4.6
17 Notas del Evaluador Resultado
i1 ;,Son los subproveedores Los provecdores mo se calificaron em |60
luad lecci dos con base | base a sw habilidad.
en su habilidad para cumplir con los
requerimientos del sistema y
aseguramiento de calidad? (4 6.2)
2. ;(Tiene el proveedor un El procedimiento no esta aprobado 10
procedimiento para definir el nivel ai revisado.
aprapiado de control de los
subproveedores? (4.6.2)
3. ,Los documentos de compras La orden de compra no especificael |70

4. Cuando sea aplicable, ,esta

lada la participacion del
cliente para verificar la calidad del
subproveedor en su planta?
(4.6.4.2)

Na

LAIRUN otro requerimi > del

de calidad del proveedor para se verificado en las

instalaciones?
No
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CONTROL DE PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE
ELEMENTO 4.7

Netas det Evaluador

1. (Es analizado el material al
recibiese para verificar cantidad,
identificacion y dafos en ¢! transito?
(S 2rp ]

Na

Resutindo

2. (Es inspeccionado
periodicamente el material para
detectar indicios de deterioro,
condiciones adecuadas y
limitaciones del tiempo de
almacenaje? (4.7)

3 ;,Se conservan registros y se
reporta al cliente cualquier producto
que se pierda, dafe o se encuentre
en condiciones que lo hagan
inadecuado para su uso? (4.7)

NA

para se veri

en las

LAlgun otro requerimiento del
instalaciones?
No

de calidad det pr d

IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCTO
ELEMENTO 4.8

P

Notas dei Evaluador

t. (Donde sea apropiado, es
identificado el producto en todas las
etapas de produccion? (4.8)

Se encontré en ef proceso de
maquinado que las piezas no tienea
b cion para el siguicnte

proceso.

Resultada
70

2.® Cuando el cliente lo requiere, ;Se
fleva a cabo y sc registra la
Rastreabilidad? (4.8)

El proceso no tiene consistencia. ya
que se pierde Ia rastreabilidad
desde el inicio del proceso.

(AlgUun otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las

instalaciones?

No




CONTROL DEL PROCESO

ELEMENTO 4.9

Neotas det Evaluader

Preguuta
1.* Las instrucciones de trabajo han
sido desarrolladas de manera que:

Las aywdas vissales y las H.LI ne
m‘-‘hp.-lblue-dlnnr‘e

requerimientos en €ste proceso
- Proporcionen intervalas para la
verificacion de trabajos de arranque

(4.9) on ¢

- Estén disponibles en la de | Se con um ar que de

trabajo maqQuina .pero este no esta

- Se comuniquen a todos los decumentade.

empleados involucrados. los | B cu-ple- con los intervailos
o de

caracteristicas upechle- ¥ estéan
I de

q
on, pruebas y registros.

y bios de herr

- Especifiquen el monitoreo de
caracteristicas especiales

- Lls(en los requerimientos para

ion, pruebas, dicion »
reglslro de resultados

- Proporcionen tamaiio de muestray
frecuencia

-Establezcan el criterio de
aprobacion y rechazo

- Listen las herramicntas v
dispositivos requeridos (contra
muestras maestras a la frecuencia
requerida)

= Documenten la identificacion y mary
material no conforme

-Especif quen indicaciones y
acclones correctivas .propmda:

- Esp 9 1a aplicacion de
métodos estadisticos requeridos por
los planes de control

- Identifiquen estandares relevantes
de ingenieria y manufactura y ¢l
ultimo cambio de ingenieria que
afecte la instruccion del trabajo

- Inctuyan aprobaciones y fecha

- Incluyan nombre y numero de la
operacion

- Incluyan nombre y numero de
partc

- Incluyan controles v»uales

- Incluvan fecha de revision
,,Algun otro requer » del si

de

lidad del proveedor para se verificado en las

? No




INSPECCION Y PRUEBAS
ELEMENTO 4.10

Pregunta Notas det Evaluador Resultado
1.* Recibo de partes, materiales y El pr i de L 100
servicios comprados (4.10.2) recibo es aplicade cu su tetalidad.
- (Es el material comprado ~El material se ideatifica desde ot
controlado vy verificado segun el proceso.
sistema seleccionado previo a la -Se Neva comtroles estadisticos de las
liberacion del producto? inspecciones realizadas.
- (Se identifica adecuad. eel

material no inspeccionado usado en
produccion?

- Cuando se le especifica como
meétodo de control (Presenta el
proveedor evidencia estadistica
cuando se le solicita?

2.* Inspeccion v pruebas en proceso | -El pr de P i 75
(4.10.3) proceso no es aplicado (todavia no se
El proveedor: difunde)

- (inspecciona y prueba el producto | -El producto me pasa a la siguiente
segiin sus procedimientos escritos? | operaciba hasta que es

- (Detiene el producto hasta que las | imspeccionade.

inspecciones y pruebas requeridas -Se utilizan masters para la

han sido terminadas? inspeccitn de ol material .

- (Utiliza métodos de prevencion de
defectos, como control estadistico
de procesos, controles visuales, en
lugar de deteccion de defectos?

3.* Inspeccion y prucbas finales El instructivo de inspecciéon final no 70
(4.10.4) se Mostrd evidencia de su

El proveedor: cumplimiento.

- ¢{Lieva acabo la inspeccion y -El prod no es cado hasta
pruebas finales de acuerdo a los que se realiza la uitima inspeccion
procedimientos escritos”? por parte de el laboratorio.

- (Asegura que el produclo no es
embarcado hasta que se han
- .

letado

p todas
las actividades especificadas en los
procedimicntos escritos?

4.* ;(Usa ¢l proveedor instalaciones |-El laboratorio esta acreditado por la | 85
de laboratorio acreditadas cuando lo | wtilizacién de su manual.
requicre cl cliente? (4.10.1,11.1 )




LAIgun otro req i del si
instalaciones? No

de calidad del pr ry

para se verificado en las

EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBAS

ELEMENTO 4.2

Proveedor

Notas del Ealuador

1. (El equipo de inspeccion,
medicion y pruebas (incluyendo el
software) utilizado es capaz de dar
la exactitud y precision requeridas?
4.11.2)

Ef equipo utilizado para inspeccion
recibo no es calibrado
adecuadamente.

Resultado
60

2. . Cuando son usadas pruebas de
software o referencias
comparativas, se verifica la

i dad (li .

ticdach seud

np:'opiadas) antes de su L‘Jso’.’
(4.11.2a)

de calidad del proveedor para se verificado en las

&Algan otro requerimi del si:
instalaciones? No




ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS

ELEMENTO 4.12

1. (Es adect

el estado de inspeccion y/o prucbas
a lo larga del proceso de
produccion? (4.12)

La ideatificacion de

corvecto.

Notas del Evaluador

precese de ensambiade no o3

| Rsuhtado |

ol producioea e | 70

2. Si el cliente lo solicita, ;Se
cumplen los requerimientos
adicionales de verificacion previo al
fanzamiento de nuevos productos?
(4.12)

NA

iAlgun otro requeri

del
instalaciones” No

de calidad del pr

dor para se verificado en las




CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

ELEMENTO 4.13

Preguunta

Notas ded Evaluador

1.* ;,Estén los productos no
conformes y sospechosos
PV 4 o dos y
segregados en una area designada
(cuando sea posible) y ha sido

b id di icion? (4.13.1)

Si cuenta con unm sistems que
dentifica ¢f material ne conforme de
acuerdo a ISO 9002

Resultado

2. (Esta claramente definida la
responsabilidad para revisar y dar
disposicion a los productos no
conformes v sospechosos? (4.13.2)

El materinl se encuentra
debidamente separado el aprobado y
el sospechosa.

100

3. ,Son revisados los productos no
conformes y sospechosos de

do a los pr dimientos
establecidos? (4.13.2)

Se revisan de acuerdo al

P

°0

100

4. Son las partes no conformes y
sospechosas:

- ¢Revisadas de acuerdo
) . o

Existem y son puestos en practica los
immientos de: Retrabajos.

d d iacién, asi como el
det scrap.

requeri 1
- (Aceptadas con una desviacion de

aprobacion del cliente?

- ¢(Retrabajadas bajo estandares de
reparacion aprobadas?

- ¢Reclasificadas para otras
aplicaciones?

- ¢Rechazadas o desechadas?
(4.13.2)

pr

100

8. Estan accesibles las
instrucciones de reparacion /
retrabajo y son utilizadas por el
personal apropiado? (4.13 3)

Se con iastr { de
retrabajos .las cuales se plasman en
el formato implementado.

instalaciones”
No

¢Algun otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las




ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS

ELEMENTO 4.14
nta Notas del Evaluador Resultado

1.* ;Son desarrolladas acciones Si se desarvolian acciones. o0
cor i c para elimi
Ia causa de las no conformidades?
(4.14 2¢)
2.*  Utiliza el proveedor un d Los métodos que se utili son los 100
de solucion de problemas de andlisi fucion de p
sistematico”? (4.14.1) 8D's y el de S Pasos.
3" . Son das efectiv: 3 Se a través ded B8I)°s y se 90
las quejas del cliente y los reportes distribuyen a todos los involucrados.
de no conformidades? ($.14 2a)
4. ;Son investigadas las causas de H i hasta 90
no conformidades y documentados
los resuttados? (4. 14.2b)
8. * (Es verificada la efectividad de | Se le da seguimicnto al andlisis de 90
ia accion correctiva? (4 14d) solucion de problemas.
6. ,Son analizadas las partes Si se ¥y se i S0
devucltas de las i laciones def las i correctivas
cliente ¢ iniciadas las acciones wecesarias.
correctivas apropiadas? (4.1.4.2)
7. (Son usados los reportes de Sise usan . 20
incumplimiento, p. Ej. Calidad del
producto. desviacion, ctc . para
desarrollar acciones cortectivas?
(4.14.3a)

%0

8.* ,Se envia a la gerencia para su
revision la informacion reievante de
ias acciones tomadas incluyendo

b, imiento”

(4.14.3d)

Los reportes son avatados por la
gerencin

instalaciones?
No

&Algun otro requerimiento del sistemna de calidad del provecdor para se verificado en las




MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y

ENTREGA
ELEMENTO 4.18

ata Neotas det evalusdor Resuitsdo
1.* (Los métodos de manejo de Si se cocata con los métades 90
maseriales del proveedor previenen | requerides
dano y deterioro del producto?
(4.15.2)
2. (Las areas de almacenamicnto Estas estén clasificadas de acucrdo al | 90
son apropiadas para prevenir dafio o | tipo de caracteristicas.
deterioro al producto? (4.15.3)
3. ;Cuando la naturaleza del Se encoatrd un material con 7o
producto lo requiere, es revisada a deterioro por un mal manejo.
intervalos apropiados la condicion
del producto almacenado para
detectar su deterioro? (4.15.3)
4. [Contro!a el proveedor el Se utiliza un chek 100
empaque, los procesos de empaque | acuerdo a precedi
y marcado de tal modo que asegure
el cumplimiento de las
especificaciones? (4.15.4)
8. (Estan disponibles las normas Se cuentan coa normas de empaque |90
icable de que al cliente? de los clientes,
(4.15.4)
6.* (Se cumplen con las normas Si se cumplien. 90
aplicables de empaque del cliente?
(4.15.4)
7. ¢Se utilizan dos apropiad: Si se util 80
al producto para su conservacion y
segregacion? (4.15.5)
8. Si el desempeho de entregas del No existe programa, es necesario 60
proveedor no es 100% de acuerdo a | implessentar um programa.
programa ;Existe el analisis
apropiado y acciones correctivas”
(4.15.6)
9 - (,Exxs(e un de de | Se con et si PEPS. 100
ios para la
rotacion de los mismos? (4.15.3)
IR SR




67

LAlgun otro requerima del de calidad del p dor para se ificado en las
instalaciones?
No
CONTROL DE LOS REGISTROS DE CALIDAD
ELEMENTO 4.16
Pregunta Notas ded Evaluador Resultado
1. (Existen registros que muestren

la operacién efectiva del sistema de
calidad, incluyendo aquelios
pertinentes a la calidad de los
subproveedores? (4.16)

Se cuenta con programas de

auditoria a proveedores v evidencia
de estas.

2. .,Son los registros de calidad
legibles y estan disponibles para su
consulta? (4.16)

Se debe de agrupar las carpetas de
informacion de acuerdo a su
requerimiento.

70

3. (Estan estos registros

1} dos en un ambi
adecuado para prevenir su
deterioro, daio o perdida? (4.16)

Se emcucntran en carpetas y en ol
archivo.

4.* ,Estan los registros disponibles
para la evaluacion del cliente
cuando asi 10 requiera? (4.16)

LAlgun otro requeri

Si estin dispounibles los registros.

det
instalaciones?

No

de

lidad del proveedor para se verificado en las




AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD

ELEMENTO 4.17
wis Notas del Evaluador Resultade
1.* /Lieva acabo el proveedor Eziste wa programs de auditorias | 90
auditorias internas del sistema de imteruss y se Hevan a cabe.
calidad de acuerdo a su
programacion? (4.17)
2. (E! personal que lleva acabo la El pregrama indica al auditor 90
ditoria, es independi de la independiente.
funcion que esta auditando? (4.17)
3.* ;Son programadas las auditorias | Si se programan estas. 85
documentodos y mostrados al
personal responsable? (4.17)
4." (Son programadas las auditorias | Si se programan en base a 90
en base al estado e importancia de 1a| prioridades.
actividad? (4.17)
8. * (Estan las acciones correctivas | Existen programas de acciones 90
registradas ¢ incluyen fecha de corvectivas de acuecrdo a 1SO 9002
plimi son Tuad. ara
medir su efectividad? (4.17)
6 * _Incluye la auditoria el ambiente | Si ia incluye y cumple com los 90
de trabajo. orden y limpieza? (4.17) | requeri

LAlgun otro requerimiento del sistemna de calidad del proveedor para se verificado en las

instalaciones?
No




SAR 3t

W DBt

T TESIS
£s A

BIBLIGTECK

ENTRENAMIENTO
ELEMENTO 4.18
Preguata Neotss ded Evalusdor Resultade
1. .Sc han cubierto lss idad Se con uma mstriz de o0
de entrenamiemo de todo el capacitaciba aprepisda
personal que lleva acabo actividades
que afecten la calidad? (4.18)
2.* Para estar calificado para £l personal instructor esta calificado | 100
trabajos que 1a calidad ;Se | para dar entreaamiento.
id tas idades de
d i : y
experiencia adecuados? (4.18)
3. ,Se conscrvan registros de Existen listas de asistencia asi como 0
entrenamiento” (4.18) exhimenes realizados por el persoaal.
4. /Se evalua periodicamente la No, hay que implementar un [ ]
efectividad del entrenamiento? programa de revision de
(4.18) Hescién de i
LAJgUn otro requeri del de calidad del pr para se verificado en las
instalaciones?
No.
SERVICIO

ELEMENTO 4.19

(APLICABLE SOLO CUANDQO SE PROPORCIONA SERVICIO POR CONTRATO)

Notas ded Evaluador

1. ;Existe una verificacion por

Resuktado

NA
escrito de que el servicio cumple los
Py ificados?

419
2. ;Se ha establecido un sistema NA
para la icacion de probl
de servicio a las actividades de

3 i ieria y disefio del
proveedos? (4.19)
LAIgun otro requeri del si de calidad del p d

instalaciones?
No

para se verificado en las




TECNICAS ESTADISTICAS

ELEMENTO 4.20
- Notas ded Fvaluader Resultade
1. (Ha identificado el proveedor 1a | Si se han idenmgificade o través de 20
idad de técni disti b criticas ssi como tems
para establecer, controlar y verificar | de comtrol.
ia habilidad de los parametros del
proceso y las caracteristicas del
producto? (4.20.1)
2. /Se establecen ¥ manticnen Si se t Sos p i 90
Ppr dimi para impl y
controlar la aplicacién de técnicas
estadisticas? (4.20.2)
3. ,Se utiliza planeacion avanzada Si se utiliza indicando cuales son tas |90
de calidad para determinar las caracieristicas que se tiemen que
técnicas estadisticas apropiadas? monitorear con CEP.
(4.20.2)
4. (Los conceptos de variacion, Estdn perfectamente claros. 100
control (estabilidad), habilidad y
sobre ajuste son entendidos dentro
de la organizacion? (4.20.2)

LAlgun otro regu
instalaciones?
No

o del si

de

idad del proveedor para se verificado en las




"

PROCESO DE APROBACION DE PARTES DE PRODUCCION

ELEMENTO IR.2

Notas del Evaluader

1. ;Tiene el proveedor la
informacion de soporte para lodus
las p y ap

de muestras?

Tiene un listado de PPAP ea orden y
actualizade en ua 70%

Resultado
0

2. la mformaclon de soporte Cu-ple com todos los requerimientos | 90
an el H > de todos dos por el

los requeri del cli

incluyendo los i ificados?

(4.9.6.1.1)

3. ,Es la informacion de soporte Cucntan con PPAP por aumero de 100

organizada y almacenada en un solo | parte.

archivo por numero de parte”

4. Cuando el cliente tiene una lista M 8 evi ia de la certi 6 90

de subproveedores aprob de p! d aprobados.

JCompra el proveedor los

materiales claves de las fuenies

APTO as? (4.6.1)

LAlgun otro requeri del dc calidad del proveedor para se verificado en las

instalaciones?
No




MEJORA CONTINUA

ELEMENTO IL2

estos indicadores en un periodo de
tiempo relevante (de 6 meses a 5
afios in sea apropiado)?

Netas de Evaluader Resultado
1.* (Existe evidencia de que los Existen programas ‘e circules de 80
esfuerzos hechos en et lidad asi como de alto
mejorami i de la calidad | & Ao para bajar hacia ia
y productividad son elementos clave | mejora continua.
del negocio del proveedor?
2. ¢S e han id proy Se pr trabajos o proy 80
especificos a mejorar? realizados por los equip
3. (Existen indicadores apropiados | Ser ¥ se pr dentro 85
para los provectos de mejora? del sistema de Q.0.S.
4. jExiste evidencia de mejora en Si existe hasta de un afio. 100

instalaciones”
No

LAlgan otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las




CAPACIDADES DE MANUFACTURA

ELEMENTO 1.3
ta Notas del Evaluvader Resultado
| B ‘,Se uuhun eqmpos Existen egq de alto d L 90
jos para ! ion de
laci yp en
conjumo con el proceso de
P de calidad?
2.* ;La distribucion de Ia planta Hay una muy huesa distribucién de | 100
minimiza el manejo v traslado de acuerdo al sistema S.L.P.
matenial, facilita el flujo
sincronizado de material y
maximizar el valor agreuado det
espacio utilizado?
3. .Se utilizan técnicas “a prueba de | Si 80
errores” desde sea apropiado?
4. (Existen recursos dlsponlbles Si e c-e-t- con los recursos 8O
para el disefio de herr y pero se
dispositivos? compra del p-que!e de CAD
&  Existen recursos disp ibl Se com un taller mecimico con | 100
para la fabri de herr el equipo y la inaria ia.
y dispositivos?
6. (Existen recursos disponibles Hay ua laboratorio com todos los 85
para mspccuon dimensional aparates y equipos de medicion.
P de herr les y
dispositivos?
7. (Existen recursos disponibl Ci con un taller mecdénico 100
para mantenimiento y reparacion de | completo.
herramentales vy dispositivos?
LAlgan otro requeri del si de calidad del proveedor para se verificado en las
instalaciones?
No
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EVALUACION DEL SISTEMA DE CALIDAD

RESULTADOS
Preguats Cumple No Conf wdad P 6
Menor ica
Responsabilidad Gerencial Si

2 Sistema de calidad Si
4.3 Revision de Contratos Si 1
4.4 Control de Diseiio Si
4.8 Control de Documentos y Datos | Si
4.6 Compras Si 2
4.7 Contro) de Productos Sunidos | NA
por et Cliente
4.8 Identificacion y Rastreabilidad Si 2 70
del Productio
4.9 Control del Proceso Si 2 70
4.10 Inspeccion y Pruebas Si 1 a8
4.11 Equipo de Inspeccion , Si 2 2 0
Medicion v Pruebas .
4.12 Estado de Inspeccion y Si 70
pruebas
4.13 Control del Producto no Si 9s
Conforme
4.14 Acciones Preventivas y Si 90
Correctivas
4.18 Mancjo, Al S 90
Empaque. Conservacion y Entrega
4.16 Control de Registros de Si 20
Calidad
4.17 Auditonias Internas de Calidad | Si 90
4.18 Entrenamiento Si 1 20
4.19 Sernvicio NA 3 NA
4.20 Tectonicas Estadisticas Si 95
L1 Proceso de Aprobacion de Si 20
Partes de Produccion
IL2 Mcjora Continua Si f 5]
§1L.3 Capacidadcs de Manuf; a |Sh 90
Es; ificas det Cliente (si aplica)
TOTAL: 13
Fecha objetivo para la corr ion de todas las no conformidades: Entregar dentro de 30
dias proximos.

Calkculo de Ia Puntuacién (si aplica)
Total de puntos 1770 dividido entre €l numero de el licables 21 liplicado por
50 = 4214.2 puntuacion obtenida.




ki ]
Capitulo Vi

Ceoatiaviones:

La calidad no es atrib i ias fortuitas, ni tampoco puede lograrse
mediante ta destreza antesana, o a un dlseho adecuado, o bien, a la correcta eleccion de los
materiales.

La calidad es el fruto de l- accion conjunta de todos los que han fijado el objetivo de
. con un 1 de

di las cada vez mayores del mercado.
Es este mercado el que exige de torma consecuente de cada uno de nosotros  calidad

Bajo las duras dici de ia entre las empresas, 1a calidad sera mas que
nunca determi en el > de decidir 1a compra v/o inversion de un bien o servicio,
es por ello que la calidad es el camino a seguir para que una empresa siga en el mercado tanto
nacional como intermacional

La funcionalidad del contro! de calidad depende en mucho del trabajo en conjunto y la
relacion interdepar al para lograr mcjoras en el producto o servicio

Con el control estadistico del proceso en las \unables claves s¢ mantendra la
uniformidad de la calidad, por 1o que es r

el control distico en tos

proceso que asi lo requieren, esto nos ayudara atener un del

del proceso y las desviaci que pro tad lidad de los prod
El disponer de esta informacion nos facilitara 1anto evaluar como mejorar con toda

oportumdad el comportamiento del proceso, para que este se conduzca dentro de un plan de
mejora continua y. pueda estar en posublhdad de

las idades del
tanto i como inter




Bibliegrafia
- The M. ine of Spring Technology
Oficial Publication the Spring Manufacturer Institute.

- Manufactura
Gpo. Editorial Expansion
Ediciones del mes de mayo, septiembre y octubre de 1996.

- An Enginnerring Approach to Digital Desing
William I Fletcher
Ed. Prentice Hall

- Elementos de Maquinas
Karl Heinz Decker
Ed. URMO.

- Resistencia de Materiales
Disefio de Estructuras y Maquinas
E. J. Hear
Ed. Interamericana

- Disefio de Elementos de Magquinas
Virgil Morin Faires
Ed. UTHEA.

- Diseflo de Maquinas Teoria y Practica
Traducido por José A. Garza Cardenas
Ed. CECSA.

- Aph::ac:on Basaca del Control l:sudlsuco a la Calidad Empresarial
i > de Cc dores P AC

1994.

- Auditorias de Calidad para Mejorar su Comportamiento
Dennis R. Arter
Ed. Diaz de Santos. S.A.
1993,

- La Ruta Deming a la Calidad y la Productividad Vias y Barreras
William W. Scherkenbach
Ed. CECSA.
1992.

- Control de la Calidad y Estadistica Industrial
Acheson J. Duncan
Ed. Alfa-Omega
1989.




	Portada
	Índice
	Capítulo I. Introducción
	Capítulo II. Historia de la Calidad
	Capítulo III. Métodos Estadísticos
	Capítulo IV. Normas ISO 9000
	Capítulo V. Auditorías Internas y Externas
	Capítulo VI. Conclusiones



