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Capitldol 

l• ..... 11eciMI 
• Este capitulo presenta una imroducción sobre los dif"erentcs tipos de resortes asi como de 

los usos que se les dan: 

o.jellv-
• Definir el termino ~rte 
• Identificar los siguientes tipos de Resortes y hablar sus aplicaciones: 
- Resortes de Compresión 
- Resortes de Extensión 
- Retiones de Tensión 
- Reaortes Planos 
- Fonnas de AJambrc 
- Rondanas 

Qtle n •• lle9orte ! 
Los resortes o muelles son elementos muy etnpleados e importantes. que se utilizan 

para muchos fines tales corno: 
-Para absorber energía o cargas de choque., por ejemplo.. como muelles de chasis de 
automóviles y como resortes de topes de ferrocarril 
-Como clmnem.os motores o fuentes de energía. por ejemplo .. en los relojes. 
-Para producir una presión.. por ejemplo .. afin de mantener una presión entre las superficies de 
fiicción de embragues o para mantener un contacto entre una leva y un seguidor. 
-Para absorber vibraciones .. por- ejemplo en la suspención de un automóvil. 

Los resortes "iencn en una gran variedad de medidas y fonnas y son requeridos para 
que desarrollen un gran rango de funciones. Todos los resortes tienen las mismas 
caracteristicas comunes Los resortes tienen la habilidad de absorber .. guardar~ y soltar 
energía mecanica po.- medio de una dcfonnación elastica. La función principal de estos 
cuerpos elAsticos es deflectar o distorsionar bajo carga (absorber energía) y recuperar su 
fonna original después de que se les quita ta carga. Una definición simple, pero común para 
todos los tipos de resanes. 

Los Resortes son fabricados de una gnm variedad de materiales y juntan un amplio 
ranso de variables de disefio. La siguiente 11CCCión describe los varios tipos de resanes. sus 
caraderisticas y aplicaciones. 



T-·llESOR.TES HELICOIDALES DE CO\.tPllESIOS 
Lo5 reioOnes de compreMon SOft kn de ma~or U90 ) 90n t.chos de un alambre 

ftlfUll..so en forma helicoidal Fitp.1ra l 1 es una ilu•racion de un ejemplo de un ~rte de 
cOll'lpl"aion comun. Estos resanes ofrecen l'esíM.elld8 • un. fiaena de cornpn!!lllioe y e-cpulMn 
a. engria en fo""8 de empujon Gcnnalmern:e los rnone-s de comp..es.ión M>n económicos. 
con.llab&es. y cflcienlcs durame su manuf8Ctura. EMos resanes nonna!meNe son enrollados 
en dia.mdro cihndrico constante. prro e-osten muchas otras confi!Jllraciones que son posibles 
con d11Crentes "aria.::iL'I~ Je diatnnr<"s con 1rrcgul.11res espacios entre las espiras 

Fi~ura 1 1 
..._,.rdrCempn-siMH .. ..W~ 

"-lgunas .aplu;411:1on- comunes para ~e tipo de ~e 1nclu~cn 
• Amortl~-uador- s-ra automo"Ucs 
• llC'M'fl~ para ,.aJ.,;ula de moror 

• Plum.a" 
• T~lado~ para con1puto1.dora.s 

Oua~ ,..,;~ de rc-w>nC""" dr at~n 1ndu)-e R~n Con1.::os.. Re9iortcs en 
Fonna de Runl. ilc:Klnn en fonna dr rclo¡ de su.. ~es• P11ch V~ 



RESORTES DE EXTENSIÓI' 
Los Resortes de Extensión tienen una función opuesta a la de los RC!iiOrtes de 

Compresión ya que los Resortes de Extensión ofrecen resistencia a una fuerza que los esta 
jalando. La resistencia es llevada acabo por el diseño de enrollado cerrado helicoidal que 
absorbe y guarda en~rgia. Los Resortes de Extensión difieren en diseno de lu~ Resones de 
Compresión de una fonna que sus vueltas son muy cerradas y que sus espiras est&.n en 
contacto una con la otra Coa significativa cantidad de estirón llamado .. estiran inicial de 
tensión .. debe ser aplicado antes de que sus espiras se empiecen a !'.eparar y a extender el 
resorte La Tensión Inicial es bencticiable en aplicaciones donde el almacenaje de carga 
necesidad antes de que el resane se empiece a extender 

Fi~ura l.~ R~sort~ de E•1ensión 
Figul"a 1 :! es una ilustración de un resorte de cxtcnsié>n común 

Algunas aplicaciones comunes de rct.0ncs de extensión son 
• Puertas 
• Puertas de Garaje (algunas) 
• Cofres ensamblados de automóviles 



llESOllTES DE TORSION 
Lo& lleM>nft de Torsión pl'O'W91!ft Toniün o Torque por me6o ele .-. pRSión a lo 

"-IJo de un arco cin:ua.r Esae ....,e es ......., a.si p1>n111e su c-.-po .. rallkllld .e tuerce 
...... CMIUSO. 

El Torque es una fU«:za que pfUduce l'Olacion. Loa Resanes de T<:tnión ofTeccn lofque en 
... aKO circul.- c:umndo SUS ..-U - I~ ....... de _.eje Ollftt.... La IUaza dr 
rc.itlencia en Reso.1es de Tonióe es ~ por medio de los "-arios tipos de fonnas de sus 
..-.S Sus pumas resisten el rrun-ilnienlo de dob&ez dd cunpo del ~e que es causado 
por la fuen.a de roUM:lon o uwque 

Los resonn de torsión son unkos y mu~ diiCrentC"" a los Resanes de COlllpr~ion ,_. 
E"'ttensión Ha~· tres tipos de uso besicos pan la acción de torsion de un Resorte de ToniOn 
• El re50rte puede usar$C" ,,.,.. mantener un torque constante para detener un objt:10 en su ·-• El re1o0ne put:de actuar conu1 un resone de fuer7...a.. guardando C'~1ua como se ,.a 
dc-9Cftfollandet el resane" 
• El resorte puc..-de actuar como C'Sf>Onia para absorber el Ytock cuando se esta aplicando la 
fuierza ncc~ria pan dar "\-ueha a una flecha 

..-..... I~ .._..... dr T9"ión 
Figura 1 J es un ~ de rnone corra.m de tC'll"SIÓn 

T......,. twy lloonrs de ToniOe ~ que inclu,en Resones de DoNe Tonion. ~ 
,_.noon ..,..a.a.~._....,._...,........_.. fnc-.-ion 
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RESORTES PLANOS 
El tennino Resane Plano abarca un amplio rango de f"onnas. medidas, y tipos de 

resortes. Resones planos no son necesariamente planos de fonna.. pero son fabricados de un 
material plano Los resanes de este tipo tienen una dctlexion que es generada por una carga 
exiema y que gua.-dan y sueltan cnerg1a 

Los Resanes planos tienen una ventaja sobre los resones de t"onna helicoidal porque 
sus pumas pueden ser guiadas hacia una dirección definida durante su deflexion. Esta 
caractenstica lo deja usai-se como miembro estructural y tambien como un objeto que abso.-bc 
energía 

La ma~or p:.u1e de resortes planos han sido disen.ados para desarrollar una aplicación 
lmica~ y son fonnados para que quepan entre las limitaciones de tolerancias de otrns panes 
Algunos resones de este tipo son planos. pero la mayoría son doMados. con curvas. con 
eones. o forTllados para cubrir un requisito en especifico 

Fillur• 1 ... Rrsortn Plano• 
Fi~rura 1 .4 es una ilustración de unos ejemplos comunes de resortes planos. 
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FORMAS DE ALAMBRE 
Una clase de configuraciones de alambre que son fabricadas de alambre redondo y 

estan muy relacionadas con el gTUpo de resortes. Las Formas de Alambre sirven para nn.1chos 
propósitos. tales como rctenedoTes. y c1amps. Muchas de estas funciones no son aplicaciones 
de resortes. 

En general~ se requiere de herramental especial para la producción de formas de 
alambre. Si la fonna de alunbre funciona como resorte~ entonces también comparte rm,¡chas 
de las consideraciones de disci\o y propiedades asociados con otros tipos de resanes. Las 
fonnas de alambf"e son Unicas. y pueden resultar muy costosas para su fabricación ya que se 
requiere herramental especial y consideraciones de lngenieria. 

Fisura l.~ Forma• dc- Alambn-
Figura 1. S es una ilustración de algunos ejemplos de formas de alambre. 



R01'1."0A."ri;AS - llESOllTE 
L"na dmr popular de resonc en crecimiento es la Roodan.-Resortc Por su medida 

COlllPk'f&. es1c tipo de ~e su u50 se C'Sfa volviendo muy popular- en equipo modnno que 
~e panes ~ Es.le tipo de ronda.na se ~ ~ aplicar psesion • panes junuas 
Aplicaciones t1picas para '-"'SIC' tipo de produC1o incluyen componrntcs de -suridad. 
di!Jlribucion de c.rya.s. ah~n d~ '-"'lh~'"M>An. la diminacion de JUC'gO a un l .. do y punta en .............. 
Los mas ~ofTIUnr"S 11pos de Rondana - R~ne !l>On 

Bd~i..Ue "ashers - csras son huenas para el uso en cargas ~das con pequeilas 
det~ 

Rondanas oleadas - C'St&5 sin.en como rC"SOnecolchon entr~ panH o rlecha!I; o p&Ta 
libM>~r "ibrac1on 
Ronda~ cuneadas - Estas son apropiad..s para aquellas apli..-::aciona. que n.-quiercn 
flC"JU"bihdad en e.ar-gas h1,1.anas 
Rondanas conadas ,. de d~o -t:"Stas son us.adas para que den filcrza en ensambles d~ 
Clu1ch ~ para la aphcacion de cary.t a.'ial en bah~ 



Matert.les IMl!lic99 Usados - la Fabrieaci6e de Re9ortes. 

El propósito de tener res.ones es para almacenar energia. L.a compoliición mctalica 
comúnmente de los materiales para resortes cae dentro de la siguiente clasificación: 

Alto-acero airbón 
Aleación acero 
Inoxidable 
Aleaciones basada en cobre 

Aleaciones bauc.:t.s en niquel características del material. 

c-•do Mlec'riolM •• -·terial para ... r em ... re90rte 9e debe considerar lo sis,uiemlr: 

Factores de esfi.ler.zos 
Temperaturas de trabajo. 
Resiscencia a la conosión. 
Tamaftos disponibles 

La fuerza aplicada en un resorte que causa la deftexion (carga) 
El número de tiempo en que el resortes tiene cambios bajo una carga aplicada (puede 
fatigarce o puede endurecerse). 

La '\.ida de fatiga en resortes es definida como el número de ciclos de deftexión en una 
carga dada ahi un resorte debe resistir antes de que falle. El material selec:cionado af'ecta la 
vida de fatiga de unos resones Cuando una carga es aplicada en el resorte. el material del 
resorte se distorsiona y tos granos de 1od materiales (mo1écu1as) tienden a separarse. Esto 
produce fatiga en el material. El alambre del resorte debe tener unifonnidad en la superficie y 
en su estructura interna (rnolecula.-). 

Un alambre con tensión fuene (ruptura fuene o tensión ultima fuerte) tambiCn afecta 
la habilidad de manejo de dicha tensión. La alta tensión es la fuerza requerida para romper el 
alambre cuando se jala de ambas puntas y esta especificado en libras cuadradas de pulgadas o 
en megapascal (Mpa) . Referirse al apéndice B. para mis inf'omtación sobre conversiones a 
mct.-os. Alatnbrcs de altas tensiones fuertes deben ser usados en aplicaciones de lata tensión. 

La temperatura tambiCn af'ecta el comportamiento de los materiales Por ejemplo. 
materiales utilizados en la producción de resortes de vitlvula. puesto que ellos tienen 
resistencia a altas temperaturas 

Si un resorte es usado en un medio ambiente donde el resorte tenga contacto con 
agentes corrosivos, entonces la selección de un material con propiedades de resistencia a la 
corrosión debe ser considerada. En muchas aplicaciones. materiales con recubrimiento 
especial deben ser usa.dos para prevenir la corrosión. 
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Los alambres para resortes de alambre ftlán dillpOnibles en dif"ercntes calibres. En un 
caso determinado donde el disefto de los resanes debe guardar cierto espacio o limites de 
carga. el calibJ"e del alambre debe ser imponanre. Par• otras aplicaciones., el calibre del 
alambre se vera atiectado por el cono o disponibilidad. Donde resortes con las mismas 
características operacionales pueden ser hechos por dif"erentes calibres de alambre. 

EJ alto-carbón en diámetros representa el mayor genero de alambre usado para 
resortes. Incluido en el grupo est&n piano. alambres de acero templado en Keite y:o aJambres 
para resones de v&h. uJa --· El piano es uno del alto orden en calidad de materiales para resanes. excelente 
estructura interna y superficie. es Util en panicular para aplicar ahas tensiones cuando la vida 
del resorte se desea sea larga. 

SUPE:RFtCIEJE&TRUCTURA L 
CALIDAD 

AL TA TENSION 
APLICADA 

RESISTENCIA 
CORROSION 

---..s 
TEMPERATURA& DE 
TRAS"JO 

EJEMPLOS 
OtSPOHIBl..ES 

TENSION 
FUERTE 

EXCELENTE 

EXCELENTE 

MALA CALIDAD 

~F(t21-C) 

OCDil·02!!!1D~(O.tO:Z-535mmJ 

2JD.CIJD - 3118.CJJD s-i. ( 1SllllS- 2151 ..... ) 

Tabla 2. I Caractcristicas del ma1criaJ piano 

í 
1 
1 

' 

I 
J 
; 
! 
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El alambre acet"o templado en aceite es generalmente bueno para et objetivo de 
alambres de acero . Estos proveen una alternativa de bajo costo para alambres piano y es 
aprovechado en grandes tamai\os de alarnbt'e. Sin embargo no son recomende.dos para 
choques o aplicación de cal'gas de imp.cto que requiera una 1-ga vida del resone. 

SUPERFICIEIESTRUCTURA L 
CAU°"D 

AL TA TENSION 
APLICADA 

.. E&l&TENCIA 
COR..O&ION 

EJEMPLOS 
Dt&PONIBLES 

TENSION 
FUE .. TE 

i 
IMLACALIDAD 

1 
MALA CALIDAD 

1 
2l!llJ" F(t21-C) 

1 
' O.OZt-0&!5~ C OS-· 1!5 .• rnm) 1 

11!15.CIJD-324,CD>s-I ( 1139-2ZMMP11) ¡ 
i 

Tabla 2.2 Caracteristicas del material alambre aceite templado 
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Ala•--• l!:otinr. 

El alambre duro de estirs es el de minimo costo de todos los alambres para resortes. 
Por que son de mis baja calidad. Estos contienen superficies con defectos. tales como 
costuras de filamento de lineas. Son usados en aplicaciones donde las ten.ionea IOft lentas o 
M>lamente me implican cargas estátiC9S.. tales como productos maqum.dos y tapicería de 
1-es. 

SUPE"FfCIEIESTNUCTURAL .._LA CALIDAD 
CALIDAD 

AL TA TENSION liM1.A CALIDAD 
-LICADA 

ltE.81&TENClA ..,._LA CALIDAD 
COltlltO&ION 

='.::..TURA8 DE ~ F (121 -C) ,._......, 
E.JEMPLOS 0.024- O S215 ~ ( 0.81 - 15•75 mm) 
DtaPONIBLES 

TEN&ION 147,cD>-32•.CD:>s-6. ( 1041 -2751 .... ) 
FUERTE 

Tabla 2.3 Caractcristicas del material alambre duro de estir-ar 



~---"-El lli8mbno pva resanes vüvula es - .i.mbre de alta clllidad usado para pooducir 
re.ortea de válvu" uudos en todos los tipos de motores de combustión inaerna. Estos deiben: 
resistir repetidas veces tensión y .ttu temperaturas Alambt-e de resortes válvula tienen la 
mejor ntructura y mperficie unif"orme de los ac:ieros de aho contenido de carbón . 

.UPERFICtEIESTRUCTURAL 

CALJOAO 

AL TA TEN&IOH 
APLICADA 

-8 ~ .. ATURA.a DE 
TWA-..0 

E.JE~OS 
DISPONIBLES 

TEM&ION 
FUE9'TE 

EXCELENTE 

EXCELENTE 

llllAl.ACAUDAD 

3Sr F (121 -C) 

O.cm::l-0.Bmine'-C t.575-15-87'!5'""') 

'21S.am>-2C>.CED,- (1492-1m&MPe) 

Tllbla 2.4 Características del material alambre para resortes vAlvula 



•• 
-·•AftOW 

Los alambres de aleación de acel"O son típicamente el cromo-vanadio o aleeciones de 
cromo-silicio. Estos alambres son generalmente uSlldos en aplicaciones donde se involucran 
ahas tensiones y golpes o cargas de impacto. Estos materiales Memis deben resistir ahas 
temperaturas . 

.u..-c ..... s1Hr1e. 

El alambcc cromo-silicio es apropiado para resanes que estan •ujetos a aolpes o carps de 
imp.cco. Estoa fueron desarrollado• oriainalmente para se usados en retlOl"tes de rebote de 
armas antiaéreas. Estos deben usarse en apliceciones donde la temperaaura alcanza 475° F. 

.~ .. FICIE.IESTlltUCTURAL 
CAUO&D 

ALTA TEHSK>N 
APLICADA 

"EIM&TENCIA 
COAlllOstON ---5 TE...:lltATURA.8 DE 
TfOA8A.IO 

E.IEIM»t.08 
DtSPON19LES 

TENSION 
FUERTE 

1 
~F(249-C) 

Tllbla 2.S Caracteris&icas del material alambre cromo--lilicio 



.. 
El alambre cromo-van.dio es de buena calidad de alto contenido de carbón nte 

aurnerua su dureza.,. tensiones fuertes y endurece .. relliwtencia. Este IDllterial es uu.do cuando 
se .plican alta.a tensiones y en casos donde el resorte es sujeto • impactos o aolpes.. tal como 
martillos neumitico•. E•e también puede ..- uudo donde me requieren abas temperaturas.. 
tal Ccm10 en mocares..._,.,, .atOlo de carrera y botes veloces. 

1 Al ····-·•CllOMO-V........, 
SUPERFtclEJESTRUCTURAL. 
CALIDO>D 

ALTA TENIUON 
APUCADA 

RE .. &TENCIA 
COfltRO&ION 

E.JEMPLOS 
DtSPONtBlES 

TENSK>N 
FUERTE 

EXCELENTE 

MALA CALIDAD 

..,_ F (2111 -CJ 

o.am-o . .m~(o.SB-1&e75'""'' 

' tm.CD>-:DJ.CDJpei (1310-~ .... ) 1 

1 

Tabla 2.6 C..-.cteristicu del material alambre cromo-vanadio 
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El alambre inoxid.ble p..-ovee la mejor resi9lencia • la corTosión en todos los tipos de 
alambre de -=ero. Sobre adición~ el alambre inoxidable debe aguantar operaciones en altas 
temperaturas de todos los aceros y la operación de ef"ectividad en temperaauras bajo ce.-o. El 
acer-o inoxidable proviene de una variedad de compuestos para que usted pueda seleccionar el 
tipo conecto para la especificacion requerida. La tMla :?. 7 lista en general las propiedades 
para todos los materiales inoxidables. 

&lWE .. FtCIEJE5TillUCTU~ 
CALIDAD 

AL TA TENSION 
.-.H:ADA 

tlE.aeSTENCIA 
COIHIOaaoN 

TENSION 
FUE JITE 

SUENA 

SUENA 

EXCELENTE 

DCJCD- oez¡ance.. e o.07'8-1se7'S..-) 

, 10,(U) - 3315.CJDD •· ( l5S - 2310 ..... , 

Tabla 2. 7 Caracteristicas del material Inoxidables 
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~-"'· .. -
Los alambc'es no f"crrosos (No eceros) aon seneralmente usados para aplicaciones 

especificas. eas.das en me.ciones de cobl'~ 90ft s,eneralmente uudos en aplicaciones donde 
se requiere conducir electricidad. La primer aleación basada en cobre que es usada en la 
filbric.ción de resortes,. están re90nes de latón. bronce fosfato y cobre belirium. Las 
alelM:iones con ba9e nique' son aeneralmente usados en aplicaciones donde los resortes 
openm en temperaturas extretnadunente bajas o temperaturas altas. tal como, f'orros de 
tambor o chon'o y motores de mecedora. 

AlamWe--· ........ 
Loa alambres para resortes de lalón es una ate.clón de cobre zinc económico, los 

alambres comünmente usados en componentes eléctricos donde los resones no están sujetos 
a altas tensiones. Estos son convenientes para aplicaciones donde ocurren temperaturas bajo _.,_ 

Al" CFIES-.oRTll8 LATON 

SUPEfll:FICIE4•TfllUCTU .. AL .,,...__D 
AL TA TENIMON 
APUCADA 

--8 
TEMP'EllATU~S DE 
-.-o 

E.J~LOS 
Dl9PONt8LEB 

TENSK>N 
FUERTE 

9UENA 

MM.A CALIDAD --
BA.JO CER0-3XPF (Q3 3-C) 

0.009- OSE>..,.__ ( 0.130-12.7 mm) 

100,mX> - 130,0DD .-a. ( :m>-~ MP.) 

Tabla 2. 8 Caracterislic.as del material alambre para resones de latón 
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Los alambres de Bronce-Fosfilto tienen I• ftaerza de tensión más alta. son fiaenes y 
rienen una l•p vida de ratiga. Este es el RllÍS comUnmente utiedo de las aleaciones no 
terrosas. pua resones enrollados. La propiedad el6crrica del alambre bronce-fbsfato es ideal 
para _,. uado en circuilos de rompimiento. registradotts y mecaniunos de 9eftales 

SUPER:FICIEA;STitUCTURAL 
CA&.IOAO 

ALTATENlllON 
Afl'LJCACA 

EJEllPLOS 
~s 

TIEN&ION 
FUERTE 

BUENA --
•UENA 

MJ0 CEflt0..:1117 F (8!113 "C) 

1m.aao ·141D.aao .-. < 724- 1<Xm .... > 

Tablm 2. 9 Carwcteri•icu del material alambre Bronc.o-Foúaro 
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Loa al.all.twea de COOre-Berilium tiene la fuerza de 1ens1on mU aba y mejor 
conducción eléctrica de los alambr-es con ale.aones de cobl'e. Este adcm&s único, ya que es 
la única alc9Ción bu.9da en cobre que puede ser endurecido por tratamiento 1i6nnico. Este es 
generalmeMe uMdo en irmbumentoa de modiciOn . 

N' 

.... E.FtctEJE.&Ti.UCTUllUL 
CAUOIU) 

A&..TATENaK>N 
APUCADA 

-· ~RATUllltA80E .--o 
EJEMPLO& 
Dt9PON19LE& 

•• cae.a ... -·-------
O.otD ·O 2llD ...._. ( 0.21154 -e.35 nwnJ 

Tmbla 2.10 Cancteri•icu del mererial alluÑ>l'e Cobre -Berilium 



---El - ...,. resonea monel - una Ueación en niquel -cobre -e la senoión por 
mbejo promedio de la tensión mD ah.a y buena remi•l:fteia a la COITOSión. E•e lllambre puede 
uune en aplicaciones donde se requiera un amplio ranso de tempe...wra de t.nb.¡o. E-. 
~ ele rai•encia a la corrmión ea útil pm-a tabrics en ......,._ mmrinas y en 
equipos - - en contaclo con la comida y bebid8s. 

N'll I!!•~ 

9Uf'ERFICIE.IESTltUCTUllAL 
CAi..-> 

M.TA TE.NalON 
-.icAOA 

~ºª DIU'ON18L.ES 

----
-1~...,. F (·13-C-ZXPC) 

Tobla 2. 11 Carw:terilllicas del --Umnb<e Monel 

Una variación del alambre Monel. Referido igual para un -.e~• Monel._ tiene una lisera 
difaencia en la campo~ resultando una tenaión mU fuene (160.000-200.000 psi) y una 
._....,.. mMima de t~o de SSO'F (2811 "C). 
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Loa ........-. pwa re9Dl'tes lnconel aon otra aleación de N'"lkel-Cromo-tron.. estos 

tienen la fUena ele tensión más al.la y buena sai•cncia pera la corroeión. Emlos .- usados en 
•"•"--lu .__de_..,- - 6SO'F. Los re--'-- con 
- - - - -.-.. en V8¡JOI" y rilvullm .......-... 
--- - y mo•ores de clKx-ro. i.o. -- lnconel _.- en -es 
medidas de dmn..ros. La información en el ubla nos ft'alesUa loa dif.-e111e-s calibres de 
cli6llwll'os mas comunes para un inconel 600. 

.. E ... TENCIA 
e~ --

OJmi·O..tmm~(0.71, ·12.7 ..... , 

Tlll>la 2. 12 Caracterisdcas del material alambt"e lconel 600 

Oua vwiw:ión del alambre: ln<:c>nd • teftlrido _.. un inconel 700 o lncond X. tiene 

una -- ditaencia en aa compollición. ..- en aa 6--za de ·- mú alta 
(190,000-230,000 poi) . ..,._. 750 - es usado en temperaturas de <.-;o poc uriba 
de 1 IOO"F (37l"C). OU-variacionea del lnconel. Un 2116 e lnconel 7111. ,_, propiedllda 
similares. 
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Muchas aplicaciones de raortes piden pm-a el mlllerial de rnorte ~ cubiertos con 
un ac.a...lo especial. E•os acabados o recubrimienlos ..,.. genemlmen1.e &a...ao. por dos 
propóoitos: 

A.) Para mlablecer una mayor resistencia a la corT09ión 

B) Para ca.... los colora de un re90l'te con un ambiente. o una aplicación 
pmticular. 

Mejorando la resistenciai a la corrolión es el mis importante para cubrir el maaerial del 
re90fte. La• ale:K:iones de 8Cel"O y CMtiono no .,.. bumla• previniendo la re.i.cencia a .. 
conowión. por lo tanto f'aluieren de un -=-bedo. l..os KCl'OS inoxidmbla y la alellciones no 
ferroua tiene mejores propiedades de relistencia a la conullión y ~e no MJn 

cubienoa.. excepto en las aplicaciones pedidas.,.... un aat.do npecifico. 

La t8bla 2.13 Uata alpnos de 109 acm.dos COlllUftn para materiales de reM>Re ui como el 
método u- .,.....,uc..-os-. 

----= llDWl.CWW 

PM111CE.•1ZtNG (FOSFATO DE ZINC) 

FOSFATO 

OJODACIÓN .. °"" 
~UltA (VAlttOS COLOllES) 

E91ML TES (V_,.K>S COLORES) 

ZSNC Pl.ANO (llllULLANTE) 

ZINC PLANO (COLOR) 

..-:EL PLANO 

CROMO PLANO 

-----=-
IME•alON.ROCK> O CE"'-LO 
(1lEQUIERE AIRE Ffl:to O HOfll:NEMI) 

Tabla 2. 13 Diferentes acabados para materiales de re90rtes 

La presentación de los acabados en la tabla 2. 13 requiere aplicación de un 
recubrimiento para el material del rCM>rte. Otru tknicas de aCllbedos Mmejantes. como 
electrodepoaitos y ataque de partículas. son usados para bonar sobre la .. perficie de los 
..... erial pera rcaone. 
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CAPITULO 11 

El concepro de calid8d ha atedo presente dnde hace muchos 9iglos El códiso de 
- (•) que cl8la de 2000 a.c. ya - cu.I eno la - que un tr8bajador 
ncibia si .. tr8bojo no era r..iizado con ~- Los e¡¡ipcioo ~ - de control 
de calidad en los bloqlMS de pilldra utilizados en la co-rucción de las p;r..- respecto a 
aaa dimensionea apecific..:las; eaa actividad tarnbien fue realizada por loa llUl)-.S Duran1e el 
siafo xtn empearon • existir los ~ y lo9 ...-,.. Los artesanos w convinieron 
lllnlo en entrenadores como inapectORS; conocian • fi>ndo su trabajo. IU• productos y .. s 
cliaMes y - _-...en que ~ celiclad en lo que lwcian. 

A principios de si&lo XX oe inicia el dnMrollo cieNiflco de la calidad lA &bricación 
de producto• en 9Crie en lineas de ensamble introduri:ido por Henrry Ford.. dividió operaciones 
eompleju en procedimia'llos .encillos. capacea de aer ejecutados por obreros no 
especializados. dando como res.uhado productos de aran tecnolo&ía a b9jo costo 

Ali - Inicia la m-=-_. - lo• ,._.os ..:epcables de los defectuosos ... la 
calidad ... ·- 1Plidad del ~ocle~ ... 

E•e sistema de calidad dejo de ..- una prioridad para los departamentos de producción 
ya que era lllU impon.ante cumplir con los plazos de entres- que satiúKer lo• 
niquerimimlloa eMllbiecidos en las apecificecionea. E•o dio oriaen a la c:re.acion de la 
función de la i._;ón como una función indcpendialt,. de función. 

A panir de 1920 la W~er Elect:ric (•) C..O ., depaltamenlo de ingenieria de 
~ón que oe ocupaba de los problemas creoclos por los dc&!ctos de ... productos y tlolra 
de coonliRKión ....................... os. 

En 1924 el matemótico Wllltcr s--. (º) inuodujo el control_-.,., de calidad. 
Aunque su interés primordial era en lo9 métodos esredisticos. el fUe la primera per90na en .......,.de _.os filo9óficos de la c.tidad. 

En 1935 E.S. Peorson (º) deaarrollo la norma británica 600 i-ra aceptación de 
_ ... de -erial. la cual fue substituida por la norma británica 1 ooa. lldmptación de la 
nonna Z-1 --ducalte la --_... mundW. Fue en esae periodo cuando se ----ifico de .. calidad. 

Lo9 a11os so·s y 60"s Armand V. Feigecmbaum (•) fijó los principios bUicos del 
CONTROL DE CALIDAD TOTAL: 

... El control de calidad existe en todas las áreas de los negocios desde el diseik> hasta 
las ventas ... 

Hasta d momento todos los esfiaef'zos en la calid9d hablan estado diripdos ha corregir 
desviaciones. no ha prevenirlas. El concepto desarrollado por Feigeembournfüe .SOpt.to por 
Kaoru lshikawa (º). 
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En loa allioa SO s 9e desanuUo el concepto de conftllbilidlld y _. ' .,jded ca.Ido 
_.ui• a la calidad de clioello y su aceptabilidad a las conclic"- - procurando con 
-o a1.....- la vida de los productos. 

Con la industria espacial y nuclmr &e deul"rolló el aseaununiento de ~ desde los 
insumo• huta la open1eión de los equipos. 

El ueguramiento de calidad dio oripn a la certificación de la calidad que se ha 
traducido en la actualidad en las normas IS0-9000, publicadas por Internacional Standard 
Orpnizaaion. Ha tlido tan imponante lo anterior que prjcticamt11te todos los paises del 
mundo han adoptado estas normas. 

DEFINICIÓN DE LA CALIDAD. 

La definición o el concepto de la palabra CALIDAD a cambiado con et tiempo. En un 
principio la definición tenia como palabn clave al producto o servicio: ~"Cumplimiento con 
e.peciftcaciones las cuales no necesariamente tonmban en cuenta las necnidmdes de los _ .. _ 

Con el desarrollo militar se empezaron a manejar conceptos como CONFIABILIDAD 
y MANTENEABILIDA.D que penniten tener la confianza de que los productos tendrian una 
mayor vida. 

En la epoca actual los clientes han adquirido una vital importancia,. los conceptos 
iniciales se modificaron porque al tomar en cuenta la opinión de las penonu a las cuales se 
quiere satis&cer .. los diaeftos se modificarofty los métodos de producción se optimiziron para 
poder dar buenos precios y la definición de CALIDAD se unifico: 

"CALIDAD ES SATISFACER LAS NECESIDADES DEL CLIENTE-. 

ESTRA Tl:GIA PRESIENTA.DA AL .JAPÓN POR IEL Dr.DIEMING. 

El Dr. W. Edwards Dcming ha promovido diversos conceptos y filosofias relacionadas 
a el mejoramiento de la calidad en todo el mundo. Su mU nohlbles enM:ftanzas son 
conocida como la &..fllosofla de Demina··. ~n en cadena··. ""loa 14 puntos de Demina•• y 
0"•EJ ciclo PHVA de Deming-. Estas enscftanzas son discutidas brevemente en las si8llienles 
MCCiones: 



LA nLOSOPiA DE DEMING. 

El -o búico ele la - ele Deming ea que oe debe - la 1..;. 
adel:uaday pnw_.ele 1aa-..--._. ....;o..r la calidad. 

El _.ya la __,_ ele la calidmd dentto ele un producto pua llevar -- INojar 
los eosloa_ mt;<war la productividlld, y tener una Mllidiac.ción de los conmamidores. El 
dncalifica la prktica de un 1 ~- de inspección. En cambio, él favorece el uso de métodos 
esi.di9licoa para el rutreo y reporte de la calidad del producto. 

llll:ACCIÓN ll:N CADE~A. 

Durante loa aftoa de t 948 y t 949 la admini9hación de varias empresas japonesas 
obM:nl'o. que el mejoramiento de la calided produce. en f'onna natu...a e inevitable. el 
....,..._ºde la productividad._. a ello y a laa - del O. . .-...._ suq¡io la 
sipiente reacción en cadena la cu.al se grabó en Japón.. en calidad de forma de ,;da. 

El mrjoramien10 de la calidad produil;e, en furma natural e inevitable. el mejoramiento 
ele la productividad. 

M .. jara M la C8lillall • Los coSlos disminuyen debido a menos reprocrsamiemo. 
menor numero de errores. menos demoras y ob•áiados; mejor utilización de las maquinas.. 
del tiempo y ele .... ma&erialelo. 

- La productividad mejora. 
- Se captura el ..-cado con mejor calidad y precios mis btúos. 
- Se pmmanece en los J'leBOCios. 
- Se propon:"'- ...... y ..... -os. 

El mejoramiento de la calidad incluye todas la lineas de producción.. de9de que se 
reciben los materiales U.a llegar al ultimo consumidor, y el rcdiaefto del producto y el 
.erviao a futuro. 

f>emina pawo no 90lamcnte en a. r~ón en cadena, sino también en los mdodos para 
lograr la calidad. La admini-.ción aprencUó su• reaponaabilidadea para lopar ~ nivel. 
Los inaenieros consideraron sus responsabilidades y aprendieron métodos estadisticos 
.encillos,. pero poderoso~ ,,.... detectar la existencia de causas especiales de varimción y 
también aprendieron que el mejoramiento de los procesos es fundamental. 



..oPIJESTA DEL oa. W. 11:-AJIDS OEMING PAllA MIUOllAll 
LA PllODVCTIVIDAD. 

El Dr. DEMING propone 14 roquiaitos que la alta dirección debe de cubrir ...,. 
mejorar la productividad. los cuales eon: 

l.lle _______ ............ _._ ....... _,. .. 

....... d .. 
Esro se loara con un plan diMftado para JiiCI" co...,eritivo y para que el negocio 

pennanez.ca activo por tiempo indefinido proporcionando empleos. 
El cuerpo directivo debe ~ si 161o busca aanancias inmediatas. o si mU bien 

enroca su mención al problema de pennanecer en el mercado por tiempo indefinido. Esro 
uhimo sianifica aceptar entre otras. laa -.weniea obligaciones: 

••.Le•-.... 
La innovación ..-cquiere dedicar recunos .,.... planear a 1-ao plazo. 
Loa planea - de tener COfdidenición: 

• Nuevos !iCFVicios y nuevos productos que ayuden a a. gente a vivir 
mejor. 

• Nuevos materiales que en. el fiduro • van a necesitar. 
• Posibles cambios en el equipo y en el método de producción. 
• Recnsrenamiento del penonal. etc. 

lit. Le* -ic•r ,,_.,_• .. ._.,_.._...,y• .. •-16oo. 
le.. Le* -j-.rc--le el,. __ .,....._.,. el .....,lcie. 

Se necesita ectuar siempre con el propósito de proporcionar: 
• productos y RrVicios que ayuden al hombre a vivir mejor.; 
• productos y aervicios para que nunca falten cliente.. 

2. A ...... r .. __,... ........... llNla ..... ·- •INV• ..._ ~ 
No podemos aeauir acepcando niveles de demora. errores. materiales defectuosos. y 

defectos de fabricación. La administración debe de darse cuenta del nuevo deaafio.; debe 
aprender a ~ir ai .-esponsabilidad y a ser líder en el cambio a ef'ectuar. 

La competividad va en aumento día tras día. Esto significa que • larao plazo sólo 
pennancceran en el mercado las compaftiu o instituciones que a menor couo ofi-ezcan mayor 
calidad en sus productos o 9er'Vicioa. Lo cual implica que se debe de trabajar llin los errores 
que aumentan el cosco de producción y que repercuten en el precio del producto tenninado. 

~. ff•Y 41111e ac•bar coa la illSfMCCiéa -..siva. 
En su lugar debemos exigir evidencia cstad.istica de que el producto o ..-vicio. delde 

loa primeros pasos, se hace con calid9d. Esto elimina la necesidad de irtspeeeión masiva. 
La inspección masiva es para Jos ca.os en los que se reconoce que no es posible hacer 

correctamente las cosas. Es costosa y superflua. Sólo tiene razón de ser cuando se aplica a 
partes o ensambles verdaderamente criticos. En su lugar se debe promover el mejormniento 
del proceso. 



.. ._.. .... ______ ~--
Se *- Kabw con .. pnliClica que u .. como criferio de compq sólo el precio más 

ltejo. Lo irnpon.mwe es minimizar el co•o toral. Es preferible ,,...,.. con un número reducido 
de proveedores con los que "-Y- aeado una relación dwaden,. leal y confiable. 

No w debe preferir al proveedor que ofrezca el mejor J>RCio- sino • -,uCI que. con 
evidencia escadi.aiai ~ coa un precio «Hnpditivo. ~ mejor calidM. 

!l. Hay•-~rcee.,.••-.. "'-* .,.__.._,,, * Mft'irie, 

pum-~ .. -y ..-. ... -. .... --... ~--
El propósito de t. calidad debe de csrar prnenee desde la etapa del daefto. Por eso. es 

tan impctnante que el di:tefto del producto -. el resultado de un trabajo en equipo. H•Y que 
mejorar conMantemenle Jos metodos y las prueb.u. y comprender cada vez mejor las 
necesidades de los consumidor-es y la forma como ellos van e usar el producto. 

El rn&tioramicnlo del si•erna sipfica rwducir conslanternente el ~cio y mejorar 
- a día la calidad de~ una de las~-

El mejoramiento constante .:fe la calidad w lnlduce en -.memo de la productividad. 

6. ff•y ... ~em ..,.nk• _,..._ ....,_._ • .. ,,.... • .._,._ 
Uno de los dnpilf'uros mis importantes que puede haber en &launa orpnización 

consiste en desaprovechar las lmbilidadn del penonal. Esto provoca ñu•n.ción en las 
~s. lo cual tiene efectos pcrnocio1<>s en el rendi:mienco del trabajador. 

Generalmente es necesario refOnnar totalmente ro. protJl"IUl'IU de entrenamiento. pues 
..-e me da en f"onna muy deficiente y con ifl9&nlccione9 diftciles de comprender. Se deben 
empicar metodos esudiuicos para saber en que momento ya no es necesario el 
CNrenamienlo. '7. Se_.., ___ ce. _____ _ 

La administración debe de distinguine por ., capacidad de Jidenzao. Como lideres 
auténtico los ;eres deben conocer el trabajo que superviMn,. • fin de ayudar a su personal a 
mejorar .. propio-..-... 

L Se---r .. •-.. tn~a. 
Ninguno puede dar lo mejor de si cuando no se siente seguro y mientras no superan el 

miedo en cualquiera de sus manif"estaciones: miedo de expresar sus propias ideas. de 
~ntar. cte. ef miedo implica siempre una perdida económica. Por C*>, se debe de ttear 
un ambiente que propicie la -auridad en el de9Cl11pefto personal. 

Si no se suprime el miedo. no se puede servir a los mcjorn intef"e9eS de la compaftia.. ya 
que entonces el trabajador cumple a cualquier cosro lo que se le pide. sin importar que los 
materiales sean lo• aprvpi8dos o que las mjquinas operen COl'Tectamente. 

El miedo es Muoma de deficiencias en el cntrfl\Uniento y en la forma en que como se 
efectua la supervisión. 

9. Debemi ..................... r:a. -·~ ....... rtalllftlbiln. 
Las personas de investigación. disefto. ventas y de producción. si trabajan en equipo. 

pueden rca.IUar importantes mejoru en el di!lef'io del producto. en el servicio. en la caJidad y 
en la redueción de co•os. A tales equipos se les podría denominar círculos de control de 
calidad. ni-t ¡peRncial. 



... ------~--.. ------·------Lu .,....-.. de ---- y io. .......,. -. -••we mmo ef"ecto 
i...-.co un liae<o au,_,,,o .., la calid8d y pooduelividiod y la elimiaM:ión de alalunu e.usas 
obviu de defectos. Sin crnbarBo. con el tiempo cesa la -.critucl pc>91itn-a con que los 
h'llb9jadores ra::iben dichas cdaor'l8cioneti; ea OC8Cionn aarae una 9Cblud contraria al 
n.;c...-.110. 

E• dif"erente el cuo de los pogers que exponen lo que la dirección hece mes por mes. 
con el fin de mejorar el sistema y de incrementar" la calidad y producth1.idad con un trat.jo 
mú intelipnae. 

lla. H117 ·----e-..•-Cuando la anpl"na u.baja en bue a CUOIU promedio y los trabajadores se dan cuenta 
de dio. quienes habían superado la cuota proa.dio tender".,. en adelante a producir no máa 
aUa de dicha cuota promedio y esperaran aburridoa la hora de salida. Esta f'o.-mm de pre.eder 
tiene como resultado inutisf"acción en el personal y perdidas ecOIKKIÚCaS para la a>mpaftia. 

Laa cuotas son un obstaculo para el mejoramiento de la calidad y producti..,;daid. En su 
luaar. se debe instaurar un sistema eficiente de 9llpel"Visión y f"omm11ar que el operario se 
sien.ta. orplloso del trabajo real~. 

Las cuotas son incompatibla con el mejoramiento conti.rw.lo. La administr.ción las debe 
reemplazar por instrucción.. educación y por un lidenzao inteliseme y sustancialmente ta 
calidlld y productivid8d annemaran. 

l lit. Hay .... ..-1-r .... •illiR.-.c:W. ...-.. Jett.i .. ••...rices.. .. d.... _....._r ____ 
Ea ñdiculo proponer metas internas en la administración de una compaftia sin el metodo 

-....SOpera.ac.nza.tu. 
Cuando .e u.ne un sistema CSlllble, el si9lema uab-.ia en toda a.a cap.cid.ad; por 

consisuienle sale M:Jbnndo especificar un. meca numet'"ff:.a. No me podn llemar mU aUa de la 
capacided que es propia del siaema mimno. 

Las unicas cuotas que un adminUandor que puede dar a conoce.- a su serue son las 
referentes a las MJ.pervivencia de la empresa. 

IJ.Qo;--o---•-•..W- q_ .. ____ .. ___ ·-...--· .. MJe--Lo primero que un operario necesita es que le expliquen en que conciste propiamente 
aa trabajo ya que nadie p.-le tcntirse orplloso de su trabejo si no Mbe.,. las condiciones que 
9C necesitan .,..-a que m uabljo • con9iderc bien hecho. 

Ea responubilidad de la admini-ión prov..- al empleado de ~ adecuada. 
pues et operario no 90lo requiere emplear su tiempo. sino ademas desea sentine ,..aizado con 

el ........ - ne.. ... -· 



11Se_..,._.. .. d ___ d __ y_a ' •-

....._...,.' f E .-.........-nm-.... y~ ........ 'f --..... -En el gredo de preparación de las personas esaan los cimienlos que permiten avanz.ar en 
el campo de I• competitividad. Todos tenernos una~ en la reconmlruoción de la 
indusuia y por eso todos. incluidos loa -.tminiMradol'es tienea ~de recibU' ua-. nueva 
..tucecióll. ademas que en m dew,...ao prof"ecional no 80lo huaca la retribucióll economica 
sino también aponar .. ., • le 90Ciedad. 

l4..Hay·---- ... --............. la1..-.C""' ... _ 
Quienes intesnn la administl'llCión deben estar" de acuerdo en su fonna de pensar y en 

la dirección que la empresa va a tornar al introducir esta nueva filo!IOfia. Deben tener el valor 
de ro- con la tradición y deben -"- or¡¡ullooos por - wSopt..so el nuevo modelo 
Mmini.strati'\.'O y por cumplir con sus llUe\.._ obligaciones. 

En cualquier Ol)laniz.K:ión las penonu forman equipo• de tnbejo. El proposito de 
cualquier equipo de trabajo debe consistir en mejorar. en la etape que le conesponde. los 
imumos del proceso y sus resultados. 

Como miembro de un equipo. cada uno de sus inr....,.tes debe tener la oportunidad de 
contdbuir con ideas y planes,. pero debe esperar a que sus mejores contribuciones logren un 
concen.o enue sus compalleros. 
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Capitulo 111 

METODOS ESTA DÍSTICOS. 

Las presentes circunstancias que vive actualmente la economía mundiaL muestra entre 
otras caracteristicas la tendencia a lograr una apenura que facilite el desarrollo de las 
negociaciones comerciales. industriales y de se"·icio entre los sectores empresariales de 
diversos piases. entre ellos l\.1éxico. como medio para buscar mercados de consumo mas 
amplios que contribuyan al fonalccimiento de las estructuras operativas y financieras de los 
mismos. 

El cambio antes mencionado presenta como resultado favorable. la posibilidad de 
exponar un mayor volumen de bienes y/o sen.·icios hacia otros piases. con el consecuente 
beneficio cconomico para el vendedor. sin embargo esta alternativa de acción. demanda como 
premisa indispen~hlc para su realización. el que estos bienes y servicios reúnan las 
características de calidad necesarias. para competir a nivel internacional. Por lo que el hombre 
de cmprcsn requiere cada vez con ma:vor grado de imponancia. el contar dentro de sus 
organizaciones con el sistema que le pennita controlar que los satisfactorcs que produce. 
cumplan con las caractensticas de calidad planeadas de antemano 

El aplicar el control de estadístico a sus procesos de traba~jo. le permite al hombre de 
empresa. disponer de un instrumento eficaz para obtener ventajas como las siguientes: 

- Podrit. conocer con toda exactitud. la naturaleza. volumen. impone. asi como la tendencia 
de las operaciones relevantes que lleve acabo 

- Podrá contar con la infom"lación necesaria para analizar las causas y los efectos que 
presentan los problemas mas destacados de su operacion. 

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

- Podrá planear los limites de variabilidad de las medidas. atributos e indices correspondientes 
a los productos y/o operaciones que le interese supervisar. as1 como también podrll detectar 
las causas que durante el desarro1lo de sus actividades~ pudieran originar su incumplimiento. 

El disponer de la infurmación antes mencionada. le facilita al hombre de empresa. 
tanto evaluar como mejorar con toda oponunidad el desempeño de su organización. para que 
este se conduzca dentro de un plan de superación continua en su calidad operativa. en 
beneficio directo de su c1ientela. de su personal y de la propia colectividad a la que sirve. 



Los métodos cstad1s1icos se encuentran clasificados eO' 
- IJA.\·1cos Parcto. lshikaa. His1ograma. Dispcrsion. Estratificación y Verificación 

- J.VTl-~·l~'\l/~·010.\· Gr<iticas de Control. N.S. R. P. C. U. l\1uestrco Estadistico de Aceptación 
y Diseño de Experimentos Bolsicos 

- .-t 1 :~NZ...f/Jf JS Diseño de Experimentos Basicos. Análisis Factorial e Investigación de 
Operaciones 

Dia~ramas de 11'areto. 

Se utiliza con el proposito de visualizar rapidamente que factores son los que causan 
un problema. ~- por consiguiente cuales de ellos hay que atender en forma priporitaria afin de 
solucionar el problema o mejorar la situacion 

El diagrama de Paretn cumple con este ob.ictivo. ya que presenta en fonna grittica· 
- Los principales factorc~ que inllu:ven en una determinada situacion 
- El porcentaje que;!' correspc.,nd~ a cada uno de estos 1:-ictores 
- El porcentaje acumulalÍ"\. o 

Una vez que se han emprendido las acciones con base en el 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 la~ acciones correctivas llevadas acabo. 

DiaJ!ran1a de lshika"·a o de Causa - Efecto. 

Se le llama d ..... lshika\\a. porque el Dr 1'.aoru bhika"\'-"ª lo desarrollo en 1960. al 
percatarse de que no era posible predecir el resultado o efecto de un proceso sin atender las 
interacciom:~ causalc~ qUt.'" intlu:vcn en el. por lo que el diagran1a de.." causa efecto. es una 
técnica que pcm1itc al equipo seguir un metodo que facilite determinar y jerarquizar las 
causas que provocaron el problema en analisis. ya que el equipo ncce;:sita detenninar y 
analizar que es lo que esta causando dicho problema 

La granea se expresa y esta integrada por dos secciones. que son 
1.- Esta constitl1id.:i por una flecha pnncipal hada la que convergen otras flechas consideradas 

como rama~ dd tronco principal 
:::!.- Esta constituida por el nombre de la caractenstica de calidad. la flecha principal de la 

pnmera seccion apunta preci~mente hacia este nombre: 

HistoJtrama. 

El histograma ordena las muestras tomadas de un con_iunto en tal t"Onna que se vea de 
inmediato con que frecuencia ocurren determinadas caractensticas que son objetivos de 
observacion. El histograma se utiliza para ,;sualizar el componamiento del proceso con 
respecto a determinados limites 



....................... 
Se ha visto que el di-.grama de caau y efilcto ayuda • identificar las posibles causa; de una 
catllCtftistica de calidad. afin de reducir en aran medida ef nurflelo de productos def'ectuosos. 

Con el propósito de controlar mejor ef proceso y por consiguiente mejorarlo resulta a 
veees indispenuhle de como se comportan entre si alaunas variables. esto es. si eJ 
componamienro de unas caracteristicu influyen en el comportamiento de orras. o no. y hasta 
que pado los diagramas de dispcrsion muestran la existencia. o no. de esa relación 

Los objetivos principales de las tv*ficas de comrol de calidad son: 
- Mejorar 18 calichld 
- Aumentar la unif"onnidad 
- llcrducir la producción de desechos 
- Proporcionar irúonnación acerca de Ja siw.ción de ... maquinaa. y Jos operarios. 

Una grü1ca de control consta de una linea central (LC) horizontal y de trazo JPU~ y 
dos limites de control - llOll: 
- Limite de Ccxcrol Inferior (LCI) 
- Limite de Con<rol Superior (LCS) 

Mismos que son horizontales di9Continuu y de trazo normal. Esta lineas se trazan en 
un simtema de dos eje pupendiculares y en el eje horizontal se indiCll el parámetro de Ja 
~ car8Cteristica. 

VALOR DEL 
PARÁMETRO 
MVESTRAL 

- - - - - - - - - LCS 

LC 

---------LCI 

No. de MUCSlra o Tiempo 

j 

1 



Aveces aunque el proceso este bajo control. la gráfica puede indicar: 
- Ciclos repetitivos 
- Tendencias 
- Cambios bruscos en el rU'\"el 
- El~·ada proporción de puntos a:rca de los limites 
- Estratificación o taha de "ariabilid.d 
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En estos casos debe c"talllinarse el proceso sin detenerfo pan tratar de eliminar la 
c.-usa de dicho componuniemo 

Griilk• de C_t .... pmr8 le MMia. 
Se utiliza generalmente cuando el proceso es au1omático. Esta grafica cuantifica la 

posición o media de tendencia centr-al. 

G.-nc:a de Comtrel ~r• .. °"'"iaciéa Eaaá ...... 
Se utiliza cuando cJ pr-o..:eso es manual y de excelente calidad_ E51a gni.fica se 

recomienda cuando el tamal\o de la muestra es grande (n > J 5 ). 

Gñfka de c-trwl para el .. •so. 
Se utiliza cuando el proceso es manual )' de buena calidad. esta arAfica se recomienda 

cuando el tamafto de muestra es pcquefta (n < 1 S ). 

Gráfica • c .. 1re1. Alrib•IOL 
Se utiliza siempre que no interesa adopta.- una unidad de medida para la calidad. si no. 

que solamente int~sa saber si el producto es defectuoso o no lo es 

Es el proceso de evaluar una parte del producto contenido en un lote. a fin de aceptar 
o rechazar todo el lote. considerendolo confomac o no conforme. con una especificación de 
calidad y puede aplicarse a la medición de atributos o a la medición de variables. 

El muestreo de aceptación del conjunto de las medidas de adoptadas por un 
consumidor (productor). para asegurar la calidad del producto suminisr.rado por un 
p.-oductor-. El .-echazo de varios lotes provoca una presión mayor para mejorar la calidad que 
el rechazo de "·arias unidades sueltas def"ectuosas. 

Una ventaja del muestreo de aceptación es la economia.. pues a pesar de los gastos 
iniciales para establecerlo. se reduce el gasto total de la inspección 

El muestreo de aceptación es valido. por que el ¡:noducto no inspcc.cionado. pro\.;cne 
del mismo p.-oceso que produjo la mues1n1 inspeccionada. Inspeccionar es el proceso de 
medir. examinar y comprobar para poder comparar la unidad del producto en base a las 
caracteristicas de cali<bd~ contr-a sus respectivas especificaciones. 



E'°91e UM variación en el muestnio. y por lo t ... o. cllbe l.m ...,.,ilidad de cometer 
el"IUf'Ca decisivos que pueden ser: 
- El rechazar un lote que es bueno 
- El de acept• un Jote que es maJo. 

Ekisren loa siguientes tipos de muestreo de aceptación: 

- Lote por Lote - Doble 

{

-Simple 

-Muhiple 
-Secuencial 

-Cominuo 
{ 

-Unnivel 

- Mult:inivel 

{ - Vari- Conocidti 
-Variable~ 

Método Ranao 
Mérodo Desvieción Std. 

M--·A--IACl'-IAfe. 
Las unidades están f"ormadas en lotes y cada lote se acepta o se rechaza en bue a la 

calidad enconuada en Ja muestra extraída anterionnente de dicho Jote. 

M-•A--Pla•-.ie.. 
El plan simple se utiliza cuando no es posible romar maa de una muestra de todo el 

lote o cuando admini9trativamense no .e puede permitir variaciones en I• carga de trat>.jo 
debido a la i,,_;ón. 



M ........ ;1 , ...... .,..... 
Del IOle sometido a~ se extrae una primera nuestra de 111 unidades. AJ 

impeccionarla se ~ di unidade9 dcf'ectu09Uy det plan actopt.do se oblieinc C I numero 
de aceptación y rl ..,mero de rechazos en la primera muestra; entonces si di < CI se .cepta 
todo el lore y si JI > r/ se rechaza el lote. pero si. CI <di <: rl entonces se e~e otra 
muaara de"~ unidades que jumo con la primera muestn ya inspeccionada; f"omw la muestra 
combinada de Dfl unidades y en ellas ,.. cuentan (d - d2) unidades cleRctuos.as. del plan 
adoptado tambien se obtiene C 2 numero de acept..:ión de la muestra combinada ). finalmente 
si (d/ ...._ d2) <e: se acepta el lote.~· si. (JI ...._ d2) > C2 me rechaza el lote. 

Este plan tiene la , .. enraja de que • los lotes dudo90s se les da una scaunda 
oponunidad de ser aceptados. 851 como. de que no se rechaza ningún Jote solo que resulte 
una unidad def"ectuou 

Tiene la desventaja de que es necesario estar preparado administ.-.ti"'ameme para 
.t>sorber una carga de trabmjo ''ariable en la inspección. 

M-ree 4e A.,..C-1611 Moiltlple_ 
Con la implantación de este plan se time car•• de trabajo variable en 1-. inspección de 

mucllras de unidades y es un poco complicado en aplicación por pane de los inspectores, sin 
embar¡Jo, en casos detenninados es de mucha utilidad o indispensable. 

s_ .. __ ...._,..,., __ 

Para los planes de muestreo de aceptaeión por aaributos lote a lote. ya se encuentran 
publicados varios sistemas (que constan de rec:omendaciones, tablas y gr.ificas)que presentan 
diferentes criterios de .ceptación de un lote de unidades. entre loa mas imponantes y 
utilizados esian· 
- Sistema Dodee-Romia 
- SiSlema Mil - Std IOSD _.,.... __ . 

Sus autores 110n H.F Dodp y H.G. R.omig. El trabajo se 1mc10 con el objetivo 
primordial de minimizar la inspección total en promedio. es decir~ la inspección de muesueo 
en loa lotes aceptados y de la rectificación o inspecciOn del 1 ()()'% en los lotes ..-c:chuados. 

El valor promedio del proceso (PP) lle puede: calcular con los dalos anteriores del 
hi•orial de la calidad del pro-... de la lli¡¡uiente f"onna: 

Numero Total de Unidades Dd"ectuosas Encontradas 
PP -

Numero T ot.al de Unidades Inspeccionadas 

fH1cn•C-
Se debe seleccionar uno de los siguientes indices de calidad: 

- L TPD = Porcen1.;e de dcfectuo90S tolerados en el lote 
Es una calidad ~ baja de entra~ arriba de la cual solo exiae una pequefta 

oportunidad de aceptar loa lotes malos cuyo riesgo es del con1Umidor y se fija aeneralmente 
-el Vlllor ele ji - O.to 



- AOQL =Ea d limite de celidall ~de ulida 
Ea d valor maimo posible en d pon:enuje de def~ .,..,.._s¡o, en d p<Oducto 

de salida y con9derando que las unidmdes defectU09aS ~ en las nuaaras 
~- de los loces ocep1ados. .., .-nplazan _. ......._ -._ oc puede decir 
que independientemente de la calidad de entrada P. la calidad de Mlida pr-. (AQ) es 
decir la calidad a largo plazo. no _. _.r que el valor de A0QL. ele¡Pdo en el plan 
.... ado. 

--M....,, - IO!ID. Apareció en 1963 en la f'ir::-rma conocida -=tualmente. Su origen es de 1942, en los 
Estados Unidos de America... en loa sistemas militares paca las adquisiciones gubemameruales. 
pero de casi todos los pi.a9es., p"1"a el muestreo de aceptación por atributos lote a lote de 
unichdes de toda cluc de productos. 

Se emplea el índice de calidad AQL = Nivel de Calidad Aceptable. y es cuantificado 
como el mayor porcent..;e de unidedes def"ectuo•s (O numero de defectos por 100 unidades) 
del proceso. 

TipeaMl•opecc-
Sc puede entonces decir que existen tres tipoa de inspección y los cambios de un tipo 

a ouo. a demás de las consideraciones que se puedcr. anotar a continuación son intuitivos y 
empíricos. Al inicio del estab1ccimiento del muestreo de aceptación siempre se iniciara con la 
inspección normal. 

l-c:i611N__._ 
Se establece cuando la calicLad de los lotes sometidos es o ha sido igual o mejor que el 

nivel del indice AQL elegido~ si ~ tenia inspección rigurosa.. entonces se puede cambiar a 
inspección nonnal, es decir. cuando S lo1es consecutivos con inspección riprou han sido 
todos aceptados. En 1a inspección normal los valores de a. y P quedan como fueron 
eotablecidos . . _., ___ __ 

Se establece cuando la calidad de los lotes sometidos es o ha sido peor que el valor 
AQL 9eleccionado. en f"'orma empirica ae puede aplicar la inapecclón rigurosa.. cuando de 
cinco lotes consecutivos de la inspección nonnal • han sido rechazados dos lotes. En esta 
inspección rigurosa a. aumenta y ll disminuye con respecto a la nonnal. o se' que si se 
mantiene el mismo tamafto de muestran. el numero de aceptación e se reduce. 

En la mayoria de los casos. los criterios con 8CC'ptación rigurosa de un determinado 
valor de AQL son iguales con la inspección nonnal para el valor inmediato inferior de AQL. 



...... -·o'? 
Se --cuando la cMmd de lo• - -·a o ha oído naochdimo noejoo" _ .. ...- .. AQL......,; ___ ..__,ca~-c~· p-
~ y el......, cla.......,. • nduce todo con .-.pecto a la ~n -- El ..... __._.,_..,......,la.,.- .. ~ión--.. o-
Clllllm. ........ -, .. , ...... - dmleriol'a ..... quedar imuliliable. ClllOllQft - impccciona .-por.- del lote - y_...- mulo.do se dobc tom. cumlquicra de atas .... ~: --·----C_i __ 

- Accpts- el lote. --··- --v-Para poder adopt.m- este tipo de muntreo. • indispemable que la inspección de las 
caractsisticu de clllided de lu unidades. • tOIMft mediciones. es decir. ,,aJores de una 
vwüble aleatoria conlinua y pera CMla u-. ele ._ camciert•icas ,. debe u...- un criterio de 
aceptación dillimo. poc lo que 1e aplica M>kt a laa '*'8Cleri~ mas criticas o importantes. Lav ______ ticaccliolribuciónnonnaly~~n-

(.,.. suposición cui ~oc cumple..,........, todu laa unid8dcs del producto~ de 
una sola fueme y su tiempo de proclucción es corto); • -..pone tambien que ceda una de las 
mediciones en lu unidades ~.,.. independientes entre si. __ M..__M 

Se extne una muestra alealoria (aeneralmenle. y de sel" posible con muestreo 
aleatorio simpie) de SO unidadn del lote emitido, para inspeccionarlo: de los ,-alares de las 
cinco primera Wliclade9 • obciene el IWllJO ~ y se determinan los ilnen.·alos de la 
clistn"bución (1 - de inleovalo5), con la ~ de la - 7 < 1 < 16. tomando 
aproKinwdamenle como unplitud de los i•ervalos A= 21l/t. y .e construye la distribución de 
ñecuencias. A dem*5.. w divide la mue9ra en lo BfUpos de S unidades cada uno 

Va--ltla-Mft-•la--STD M-traL 
La decisión MJbr"c un lote aometido depende del valor que tome la media de la muestra 

alealoria i....,eccionada. y 9C utiliz.a el ptU'lunelro de desviación estúdar de dicha muaara 
como medida de la varUlbilidad y como estimación puntual directa de la dcs"iación estindar 
del pn>CCSO (O - S) 

Va--lk---M-----io M_,..L 
La decisión IObrc un lote 90flletido depende del valor de la medida naJ.cstral y como 

medida de la variabilidad. se utiliza el parimetro nv.acstral de dispcnión R.. que es el promedio 
de los rango•. con un factor de 9eS80. para eaimar puntualmente la dcsviacic:.a esündar (a = 
R/c). 



---.... -···· De los piones de norma cleWTt'tlodos y public.dos. la mu cONJdda y COJlll>let• es 
- --Mi~· Std. Es - ...,._ oficilol - .ie-tollada desde 1957 por el..-..., 
de USA. - de mucha --en toda la illdusaia - el munlnO de -ación por 
varitibln lote por lote. y flte ~ ICOftkl una ... _....ivm del muestreo por atnbutos; .e 
c1iwWe - cuMro wccioftn deNw . 1 • A.. B. C y D -""--·11:-----. Loa invaligadores en toda l•s dilCiplinas realizan experimentos. El objeti"-o de un 
~o es e"Pforar• las relaciones enare los f8clores que af"ectan a un proceso o 
~ .._ Hipótesis. Por ejemplo al c...._..,. la i-- de dos rmdidas. quien 
....a. d e;cpe;d1m110 debe decidir wre manejar por pares o maftll!jar aleatoriamente las 
~. En otras palabru. quien naliza el experimeMo en ocuionn tendr'* cienos 
-de -e ~o su control . ._.~ o di- el .._;m-to alln de.._..... 
de que los dalos obtenidos sean peninenles para obtener tanta inf"onnación como sea posible. 

Al di.._ un experimento~ debef'án tomarse en cuenta dos considctw:iones basicas: 
- La CJC.Ktitud ntadistica 
-El costo. 

La exactitud estadística incluye la selección adecuada de la rnpuesta que se va a 
medir. la determinacion del numero de f"actores que influyen en la respuesta. la lelccción del 
subconjunco de estos f"actores que ~iara en d experimemo que se esta planeando.. el 
numero de veces que debera repetirse el experimento básico y la forma del análisis que se 
n:aliZm'm. En este aspecto del diseflo de expcrimem:os lo con.,rendcn bastante bien los 
expertos en e.aedi•ica. 

Con menos frecuencia 9e enfatiza el eoslo pero es desigual imponancia para 
minimizar el costo de una investigación experimental el expeno en estadística generalmente 
intent• seleccionar le diseno experimental mas sencillo posible y utiliza el tarnafto de muestra 
nms pequefto. consisteme con n:sulbdos satisfactorios. 

_._H..,..__ 
Muchos problemas requieren que se decida si una declar.ción .:erca de un parámetro 

es verdadero o falso A la declaración senerafmente. se le denomina hipótesis., y al 
procedimiento de toma de decisión acer-ca de I• verdad o f'aJsedad de la hipótesis se denomina 
.,..-. de hipólesi• 

E~•-Fa<to~ 
Los experimentos f"actoriales se emplean para estudiar los efectos de dos o mas 

f"actores. Se entiende por experimento fK:torial al que en cada ensmyo completo o replica del 
experimento. se investigan todas las posibles combinaciones de los niveles de los factores 
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&, t 111•laN---.. 
La Orpniz8ción lnt-...i de No,_ (ISO). con bue - e;;-._ de la 

c:uml tamltién 9Dft miembl'os todo• &o. CJ1'81111Ímms naciaa.lea de normas de la Conunidad 
Europea (CE) y de la AM>c;..;ión ~ de Libre Conwrcio (AELC). Es _i_,.,.,.e esoa 
Ol')IUlización la autora y editora de las normas ISO 9000. 

Por 1977 cierto numero de pi..ea de la CE hmbiarl hecho 5US normas nacionales para 
operar sistemas de control de calidad en la industria maraaf"acturera. y en 1979 el BSI en la 
Unión Britanica publico su BS 5750. En ne tiempo a ISO se imegro un comité tC.Cnico (el 
TCQ 176) para desarrollar una norma ünica para la operación y aseguramien10 de calidad. El 
tnibmjo de este comité tenia como fin juntar deleaado• de lo• organismos responubles de 
nonnu los difaentes piases que estuvieran en proceso de desarrollar un trabajo similar a 
nivel nacional. E!iio interesante hacer notar que el NSAI. representante de Irlanda. 1e inte¡vo al 
lSOrTC 1 76 en 1981. con la intención de introducir en lrlanda una norma para sistemas de 
calidad basado en el trabajo de la ISO. en luaar de desarrollar su propia norma o de adoptar 
alguna º''"ª de un pais similar. 

Mientras tanto el proceso de la ISO pan transfonnar borradores de norma en 
documentos de votación y subsecucntcn'ICl\te las normas finales publicadas. procedia 
mediante el sistema de consultoria a rüvel mundial. Por 1978 la ISO publico ta ISO 9000 y 
por ese tiempo varios piases tuvieron ta oponunidad de alinear sus propias normas nacionales 
como la ISO final. en el Acta de Unificación Europea. se declara que para fines de 1992 se 
iniciarla en el mercado lanico 

La CE acepto esta f'ccha para su adopción final de la ISO 9000. estando conscientes 
de ello la de los piases miembros. como lo atestiguan las grandes campai\as publicitarias a 
nivel nacional. urgiCndolc a la industria que estuviera lista para finales de 1992. 

l•portancbi de- a. no.--a ISO. 
La ISO 9000 satisface un gran numero de requerimientos corporativos y estratégicos 

significativos y a.un criticas. 
En la actualidad solamente la Gran Brctai\a esta muy avanzada con la norm~ 

encontrándose los dcmils piases de la CE en diferentes niveles de desarrollo. la nonna se esta 
volviendo obligatoria para muchos fabricantes que son subproveedores de grandes 
corporaciones internacionales. especialmcte en las industrias electrónica.. computadoras 
aerospacial. automotriz. de transporte y nuclear. También las industrias que ya tienen sus 
propias y estrictas nonnas de control. tales como la t"annacéutica y las del cuidado de Ja 
salud. est.&n adoptando la ISO <)(X)() como una demostración de su norma de calidad 
gerencial. 

El enonne mercado del sector publico de los piases del 1\.1ercado ComU.n Europeo. 
solo se abrira a compailias que puedan demostrar. adherencia a los requerimientos de la ISO 
9000. 

Las agencias gubernamentales nacionales que proveen fianzas y otros tipos de 
asistencia a compai\ias locales ya estlin empezando a insistirles a sus respectivos proveedores 
que demuestren que operan confonne a la norma ISO 9000. 



... 
El principal -o tep ele la ISO 9000 - el - ele ...._ lido _..- ., 

_..,;.---. - ...,...._por todos los.._._ nmcianalea. tanto'"' la CE como en 
el ~e a;.,,._. ele Nonn8S (CEN) ele la mi-_. ha sido ..,.,..._ - los pi...,. ele 
la AoociM:ión Europea ele Libff: C-.:io (EFTA). 

Otro i-e upecto ~ ..., ._ impll'**- ele la ISO 9000 en caso de 
dnpu&u legales por teClamos cottlra el prodycto. ya - ayuda a evitar _._._ por 
daAos cum..so. tanto el producto tn lo illdividual amno el mi•erna ~ .. eMa soportado 
por una norma del pr-o y por la ~ ele que opera .., sist- •-- ele 
calidad_..., con la ISO 9000. 

Laa N- ISO-la Ad--. 
En 1987 la ISO publico las primenas cinco normas internacionales sobre 

aiegunmiento de calidad conocidas como laa llOf1l1M ISO 9000. En sus cinco anuncios de 
ese ano. de9cribian las nuevas normas como "El rcftnamiento de tocios lo• mu prkticos y 
aenéricamente aplicables principios de si•ema8 de cali~ y .. La culminación de acuerdos 
entre las mas avanzadas mutorid8des en estas normas como la b..e de una ~·a era en la 
admiftiottación cle la calidad". 

La nonna c:om&a de: 
- ISO 1402 vOC-.lorio. 
- ISO 9000 gestión de calidad y normas de uqpiramiento de calidad. suia para su elección y 

uso. 
- ISO 9001 sistemas de calidad modelo para el -rami_.o de calidad aplicado al disello y 

desalTollo del pl'oducto así como a su pl'oducción iMtlÑCión y sel'Vicio. 
- ISO 9002 sistemas de calidad modelo pal"8 el uesuramiento de la calidad aplicado a las 

producciones e i....i.ciones. 
- ISO 9003 sistema de calidad modelo para el uesuranUento de calidad aplicado a las 

inspecciones y pnaebas finales. 
-1509004 panel. 

Gestión de calidM y elementos cid sl•ema de calidm pías. 
- ISO/Bis 9004 parte 2. 

Normas ~ seMcio en bonador final. 

ISO ...,2 CALIDAD VOCABULAIUO 

En et ambito de la calidad muchos terminos de u.o ftecuente. se emplean con un 
9elltido especifico o restringido en comparación con et conjunto de definiciones del 
diccionario .. tales como: 
- La adopción de una terminología de la calidad por diferentes sectores de negocios e 
induttriu pm-a responder a .,. necesidades apecificas percibidas. 
- La inttoduc:ción de ...a multiplicidad ele términos por los profesionales cle la calidad de 
--industrialny-..-. 

El propósito de la lliauieme nonna. es .:larv y normalizar los lénninos relativos a la 
calidad. que - aplican al lunl>ito de la admini•.-.ción ele la calidad. 

El vocMulario describe ténnino• rales como .,...So (o clase) .. calided. polh.icas .. 
dirección,. uqparmniento,. listema,. plan de auditoria y el imponanle concepto de 
rastreabilidad. ul como. no~ y ~licaoK>nes. 



... 
l90 - GIESTIÓN DIE CALIDAD Y NOllMAS DIE ASIEGUllAMU:NTO DE 
CALIDAD. Gv1A PA.llA SU ELECCIÓN Y USO. 

La ISO 9000 ...,. ayuda a entender loa con<epeos de calidMI y a seleccionar el modelo 
apn>piado de acuerdo a nuesrros requerimientos (ISO: 9001 ~ 9002. 9003. 9004). 

ISO -1 SISTIEMAS DIE CALIDAD MODIELO PARA. IEL ASIEGVllAMU:NTO DIE 
CALmAD APLICADO AL DISIE¡(¡O Y DIESAIUIOLLO DIEL PRODUCTO ASi 
COMO A SV PaODVCCIÓN INSTALACIÓN '11" SIERVICIO. 

La ISO 9001 es p..-. compatiias que necesitan ueaurarle a. sus clientes que Ja calidad 
con los requerimientos especific::.tos es satisf"actoria durante todo el ciclo. desde el disdk> 
huta el ~icio. 

Aplicado particularmente cuando hay un contrato que requiere: un disefk> 
espccificameme y cuando los requerimiemos del producto. son establecidos en tenninos de su 
comportamiento. 

Esta norma es mas especifica y completa • ya que comprende todos Jos sistetnaS de 
calidad detalllldos en la ISO 9004 en su .ceptación mu rigurosa. 

ISO - SISTIEMAS DIE CA.1.IDAD MODIELO PAllA IEL ASIEGVRAMIENTO DIE 
LA CALmAD APLICADO A LAS PRODVCCIONIES 1E INSTALACIONIES. 

Esta norma es muy comU.n para fabricantes y se aplica y se aplica cundo e"iste ya un 
di.efto o apecificacioncs est.ttlecid~ las cuales eofl9tituyen los requerimientos espccific.c:los 
del producto. 

ISO -., SISTIEMA.s DIE CALIDAD MODIELO PARA IEL ASIEGVRAMIENTO DIE 
CALIDAD APLICADO A LAS INSPIECCIONIES Y PRVIEBAS FINALIES. 

A veces uno llálo puede demoarw su capecicbld en actividades de inspección y 
pruebas,. en donde el producto es suministrado por un t»>ricante para estos requerimientos. 

Si se encuentra usted en una situación en la que tiene que demost.-ar su capaciüd 
para ef"ectwU" Ntisf"actoriamente inspecciones y pruebas. aparte de Jos acostumbrados 
requerimientos de palitic.a y estJuctw'a. Lo que usted necesita es un sisrcma que incluya 
control de documentos. identificación y marcado de productos,. así como.. el control de 
productos que no pasen las pruebas especificadas. un manejo de sist~ aJnwcenamiento y 
técnicas estadfsticas cuando sea apropiado y capacitación. 

ISO - ADMINISTRACIÓN DIE LA CALIDAD V DIE IEl.IEMIENTOS DIEL 
SISTIEMA. DIE CALmAD. 

La ISO 9004 C1I: un sistema ya listo .,.... suminisuar la clase de administración 
intqcra~ pero flexible. que puede adaptarse dentro de un sistema de infonnación aerenciaJ 
completo y que puede llju.ltm"se córnodamente a sistemu aerenciales de producción de 

-~-



IU:QVE-IENTOS A CU.- PAllA LA FA•alCACIÓN DE llESOllTES DE 
VÁLVULA DIE ACUIEllDOA ISO-

• 1 enr 
1 1 .... Dlrecd6e. 

La Dirección Ejecutiva debe definir y documentar la política ele calid•d incluyendo lo• 
obje.h.-os para la calidad y su compromi90 con la calid..S. Dicha política debe MI' conaruem:e 
con las metas orpnizdonatcs del proveedor y las expectativas y necesidades de sus clientes. ---F·----" El proceao de fabricación de resortes. es un proceso estructurado que consiste de 
"·arias fases 
- Prt!-ProJtcc:,·ion 
- Prodr"·,:iótl 
- Vp.traciO#te!s s,,...,nJarias 
- Empaqu" >. Ew>barque 

La slguiente sección pt'escnta un panorama breve de cada uno de estos p..-occsos. 

La f'asc de Pre-Produccion empieza cuando et cliente identifica los requisitos del 
product<.l 
Sonnalmente estos requisitos son mandados al proveedor en forma de Requerimiento de 
Cotización para un trabajo en especifico. Los requisitos especificados por el cliente pueden 
ser extremamente detallados. o solo especifican los requisitos del resorte. Es la función del 
depanamento de ingenieria que verifique el dibujo o alguna otra especificación. basado en los 
requisitos del cliente para el trabajo. 

En la mayor parte de los casos. e\ objetivo primordial para un disei\ador de reso"1.es es 
diset.ar un resorte que cumpla o exceda con los requisitos del cliente. Esto quiere decir que el 
resane debe cumplir con los requisitos 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 ta solución mas económica disponible. 

Una vez aprobado el diseño por ingenieria o la especificación de disef'lo. se desarrolla 
una estimación del costo para la fabricación del resorte. La estimación es em,;ado al cliente 
para su revisión y/o aprobación. El cliente puede aceptar. rechaZKr. o pedir modificaciones a 
la cotización. 

Una "·cz aceptado el precio (cotización). se firma un acuerdo entre el cliente y el 
proveedor . El cliente genera una orden de compra. Al momento que se recibe la orden de 
compra. el departamento de compras ordena la requisición de la materia prima (alambre 
OT V&lvula). dicha materia prima debe de venir con un certificado que ampara la calidad del 
alambre a.si como de su cvidcm.:ia estadistica. 

El depanamcnto de control de la producción desarrolla una orden de producción 
para el desarroUo de muestras. Una vez aprobadas las mucsua.s por el cliente9 se genera una 
Orden de Producción para la siguiente fase. 



.. 3 

Una vez asignado el 1..-.;o, se eomienza con la producción del resorte. El primer 
paeo es el 
ajusae de 1a enrolladora. EL operador debe pre9Clltar mueMras al departamento de Control 
de Calidad para la ..,.-obación del ajuste. Resortes de Comprn;ión, Exten.llión .. y Torsión 
todos son fabricados en una enrolladora mecánica de aegmento. Exi•en varios pasos para el 
ajuste de esta maquina. Este ajuste puede durar varias horas dependiendo en la complejid•id 
dela parte. 

Durante el ajuste. herramentales. levas.. y engranes de producción deben set' 

seleccionados e instalados. El alambre es alilhentAdo en la maquina. Varios herramentales y 
mecanismos son ajustados para producir e.piras de acuerdo a laa "PCCificacioncs y se 
producen muestras de reM>rtes para 9CI" medidos de acuerdo al plan de control producido por 
el departamento de Calidad. La producción no puede cmpez.ar hasta que la enrolladora este 
ajustada. verificada. y las muestras hayan sido probadas y aprobadas por el departamento de 
calidad. 

El p..-oceso de f'abricación debe de estar controlado mediante la identificación de 
ayudas visuales y tarjetas esto con la finalidad de poder controlar las caracteristicas criticas 
del resorte como la M>ll las carpa y longitud total 

Pma que el departamento de Calidad pueda aprobar tanto las muestras corno la 
pn>ducción debe de contar con ilmrumentos de medición tales como callbradores. 
micrómetros. comparador óptico bilsculas y gauges. Todos los instrumentos de medición y 
verificación deben de estar debidamente calibrados y ajustados. 

La calibración y el mantenimiento de los instrumentos de medición es establecida por 
el departamento de calidad. Debiendo llevar registros cada cuando y con que frecuencia se 
les da este tipo de servicio 

Es muy importante que el departamento de Calidad inapeccione y le hap las pruebas 
de fatip al resone ya tcnninado. tales pruebas pueden ser las de ciclado 90mctiendo al 
resorte al medio en que se va a encontrar tlllbajando .. esto se hace para ver la durabilidad de 
vida del resorte. Dichas p1Uebas deben de ser documentadas y registradas en una bitlicora ya 
que estas pueden servir de referencia para pruebas que posterionnente se vayan a efectuar. 

Operacia1w ... -Se!c:autdar1a .... · 

Las operaciones secundarias incluyen todas aquellas operaciones que se desarrollan después 
de que el resorte ha sido cortado de la enrolladora. Operaciones secundarias incluye: 

• Esmerilado 
• Shoot Peeng 
• Comprimido 
• E......Wle (Damper) 
• Inspección final 



. ...... 
Las pamas de los resanes aon euneriladas despuCs de ~ hayan sido pcoonados por 

el u.tamienlo termico. E•e pcoce90 puede .,,,_.. acabo por maquina. o manual y 9e usa 
para darle furma a las puntas de micuerdo a los requititu• del cla"buje o llPlic8ción del R90fte. ---Es un proceso en el cual el Teaorte es atac.do con pequeftas eú"eras de fierro 
(granalla) para eliminar la rebaba que le queda al reaorte al &er esruerilado. ---Revenido es un proceso de tratamiento térmico.Este pn:>eeso se usa para relevar 
tensiones iniciales que se crean durante et proceso de enrollado. y que estabiliza al material. 
Durante este proceso. loa resortes son sujetos a una secuencia de cambios de temperatura. 
En algunas aplicaciones el tiempo de revenido y enfriado pueden af"ectar la fuer~ dureza,. y 
Rex.ibilidad de resortes. 

c..prtom-
Es un proceso al cual es sometido el resone para que quede dentro de la carga 

requerida por el cliente. 

E-•llle 
Es el proceM> en el cual se le imerta el darnper al rcsone (el damper se otro resorte de 

menor dilirnetro que el del resorte fabricado de fleje) el damper ayuda a que el resorte 
aguante mas carga. 

Aca-
EI acabado de resortes es una consideración muy importante para los Cabricantes. Los 

resortes necesitan estar protq¡idos del ambiente en el cual son usados. El proceso de 
acabado incluye la aplicación de una cobertu.-a que de protección contra la oxidación. 
químicos. corrosión. y otros factores. Algunos ejemplos comunes de acabados para resortes 
incluyen: 

• Pintura 
• Fosfatos 
• Antiox:idantes 
• Galvanizado en ftio 
• Roseado de Zinc 
• Aceite 

El acabado es eKtrernarnente importante para los resortes. para el resorte de válvula se le da 
un acabado de ecei1e. 



. a.._.._. 
Todos lo• tt90l1eS -., .,._ por ln...-.:ión Final _.,. de -ue y embarque. 

Aqui en la aadil:oria fia.I .e 'VWifica que el mane cumpla con todos los requerinliallos del 
clienle como los 90ft: 

_....,....libre. 
-"""'-s de ._. 
-Cups. 
-lnclinacion. 
-Numero de espiras. 

c-trol M .._.ucto •o Co•forme 
Cuando el resorte no cumple con las caracteristicas requeridas por el cliente se 

procede a rechazar el producto identifidndolo con una tarjeta la cual contiene el motivo de 
rechazo. posaerionnente se em.ia el producto a una área de cuarentena en la que se toma la 
acción conectiva ~iente. 

Acc-'6• Cenectiva y Pre'\1-emith·a. 
Generalmente cuando el resorte es rechazado se lleva acabo un procedimiento 

llamado 8 di1eiplinaa en el cual IC analizan las causas por la que fue rechazado el producto y 
tu aciones correctivas que se "an a llevar IM:abo para poder .olucionar el problema . 

11:•--YE•~-
Las consideraciones que se tomen al empacar y embarcar et resorte son muy 

importantes para el fabricante y el diente. EJ empaque especial de resortes puede tener 
v~as en costo tanto para el cliente y el proveedor. Estos pueden tener beneficios como el 
ensamble automatizado. eliminación de enganchado,. control de inventario. y facilita la 
selección e inspección de materiales. 

Los dos métodos b•sicos de empaque de resortes son: 

• El aislamiento de las partes - los resortea estan completamente aislados unos de otros por 
medio de contportamicntos o el uso de materiales sensitivos a la presión. 

• Alineamiento de partes - los resortes son alineados en un eje central y mantenidos en su 
lugar encimad~ en contenedores especiales. 

c-•-•....-. ... •c-.ca 
Es muy importante que se eatablczcan y mantengan todos los procedimientos 

documentados; dade la requisición del cliente; el disefto de ingeniena.. la cottt.:ión por pane 
del fabricante.. recepción de materia prima. aprobación de muestras iniciales; uranques de 
maquina para la producción.. tarjetas de control de la producción.. hasta los rq>0rtcs de 
auditoria final asi como de las evidencias est.Sísticas que se le envian al cliente. 



Capl .... V 

o.e- ............... ,. 
La .-:iedad ..,_¡.,.,.. ....-• el <Olttrol de calidad (ASQC) define la auditoria de 

c.tidad como un examen si.stc:mlll:ico de lu actuaciones y decisiones de las penollllS con 
respecto a la calidad con objeto de verificar o evaluar de manera indqlendiente e inf"ormar del 
cumplimiento de los requisitos operativos del progrmna de calidad. la especificación o los 
requisitos del contrato del producto o tel'Vicio. . 

Se dice ademas, que la intención de una auditoria de calidad consiste cn realizar una 
revisión y evaluación independientes para que se pueda obtener la acción correctiva 
necesaria. 

Una auditoria del sistema de calidad se define como una "-.Joración independiente de 
la eficiencia del sislema de calidad de una organización. 

En general. hay cuatro fonnas de auditorias y cada una de e!Jas tiene sus propias 
aplicaciones y requisito•. Normalmente se llaman: 

- Auditoria Financiera. 
- Auditoria de Producto. 
- Auditoria de Proceso. 
- Auditoria de Siscema. 

A_.ltorimPlma•cierm 
Son ejecutadas por personal que ha recibido fonnación en procesos contables. Su 

objetivo ~co conliste en verificar que los metodos contables de una organización 
proporcionen a los directores y accionisaas una imaaen .,..erdadera del estado financiero de esa 
organiz.ación. 

A"4 .. oria- ...... lld• 
Es el examen detallado de algunos productos termin.dos antes de su aceptación por 

pane del "°""""'º" 
Durutte esta inspección se pueden malir atributos fisicos reales (dimensiones. 

pi~ resi•encia. etc.) y verificar su conformidad con los documentos de fabricación. 
A ... lt __ _ 

Examina una actividad para verificar que las entradas. el pn>ceSO y las Mlidas se estén 
ejecutando de llCUCl"do con los rcquis;tos definidos. 

Este tipo de auditoria es una .,.,._-..de la confbnnidad del proceso. de loa 
opaw'ios y del equipo con los ccquisitos deffnidos. Examina la adecuación y eficacia de los 
controlea del procao con respecto al equipo y aperarios conforme esta establecido en los 
procedimientos, instrucciones de trabajo y hojas de procino. 



A---E•a -.clitoria 1e conoce con varios nombres entre ...,. • enicuen&ran: 
- Auditorias de sntión. 
- Auditorias del ll•ema y procedimientos. 
- Auditoria Operativa. 

Se caracteriza por su objetivo que conaiste en examinar la tihMCión de la 
orpnización. Las dos f'omma basicas de ate tipo de auditoria son: 
Auditoria Interna - Examina los métodos de gestión de una compaftia o aaencia. 
Auditoria Externa.- Se fija en los contratistas. vendedores y proveedores . 

...... Co••lte9 
A pesar de 1as diferencias en la operación de estas cuatro formas de auditoria. todas 

tienen ,·arias cosas en común. tale coRK> 

- Se ejecutan sobre una pane seleccionada de algo. La auditoria selecciona aun pane del 
universo disponible para su examen y luego saca algunas conclusiones sobre et todo. 
- Todas la auditorias exigen alguna eta.e de requisito. eapecificación u ot.-os criterios de 
medida. 
- Necesitan alguna norma de comportamiento. 
- Una revisión de la eficiencia puede ser beneficiosa,, pero no se le puede llamar auditoria. 

Finalmente todas las auditorin son ejecutadas por una persona distinta de la que 
realiza la actividad sometida a examen. Esto proporciona a la auditoria cierto grado de 
independencia y. por lo tanto .. respeto ante el usuario del informe de la auditoria. 

A continuación se muestra un ejemplo de un cuestionario de evaluación al sistema de 
calidad. 



EVALUACIÓN DEL SISTEMA DE CALIDAD 

INSTRlTCCIOSES V LINEAMIENTOS GENERALES DE 
EVALUACIÓN 

PROPóSITO 

-
Esta evaluación del si.-.tema de calidad es usada para determinar el cumplimiento a los 

requerimientos del sistema de calidad JS0-9002. 

APLICACIÓN 
Este cuestionario puede ser utilizado de distintas f"ormas de acuerdo a las necesidades 

del cliente y el pro,•eedor 
- El proveedor como una auto evaluación de su propio sistema (primera panc) 
- Pro el cliente para evaluar las opcTaciones del proveedor (segunda parte)~ incluyendo el uso 
de subproveedores con sus propios proveedores. 
-Por un certificador acreditado de sistemas de calidad (evaluacion tercera pane) como 
infonnacion inicial a la lista de verificacion de una auditoria. 

MÉTODO DE EVALUACIÓN 
El método de e\:aluación esta compuesto por tres fases principales: 

R.rvi•ión dr DocumrataC'ióa dd Sittrma dr Calidad. 
Esta revisión detemüna si el manual de calidad ( y la documentación requerida que la 

respalda) cumple con los requerimientos de /S0-9002 

Auditori• ftl laa l•••alacio•n. 
Esta fase detcm1ina el grado y ef'ectividad de la implantación del sistema de calidad 

del proveedor en las instaJaciones de manuf"actura y depanamentos de sopone 

A .... i•i• y Repone .. 
Una revisión de los resultados de las dos primeras fases usada para detenninar el 

cumplimiento del pro\.cedor contra /S0-9002. 

Allft"R•liv•• de Resumen de Auditori• .. 
El cliente detemlinara cual de las dos alternativas seni. utilizada para resumir los 

resultados de la auditoria 
- Aprobado / No Aprobado 
- Puntuación Variable. 

Cada uno de los "·cintitres elementos puede S&..T clasificado de las siguientes dos 
f'onnas. dependiendo de los requerimientos del cliente· 
- Como: Cumple/ No Contbnnidad Mayor o Menor. 
- Como una calificacion de O a J para cada elemento. 



--Una NO CONFORMIDAD MA'llOR es: 
- La Ml9eftleia o incumplimienlo total en le lillema de un req~rimiento de JS0-900:!. Un 
nwnero de no conf"ormid.tea menot""es contra un requerimiento puede representar el 
incumplimiento total del sistema y por esto debe IC'I" considerado como una no conformidad 
mayor. 
-Cualquier incumplimiento que pudiel'a dar como resultado et p.-obable embarque de 
producto no confonne. Una condición que puede dar como r-esultado la falla o reducir ta ";da 
útil de los productos o sen.;cios para tos cuales fueron disci\ados. 
-Un incumplimiento que a juicio y experiencia indique que puede dar como resuhado una 
falla en el sistema de calidad o reducir considerablemente la habilidad para asegurar el control 
de los procesos y productos 

Una NO CONFORMIDAD MENOR es: 
Un incumplimiento al /S0-900:! que a juicio y experiencia indican que no dará como 

resultado la falla en el sistema de calidad o reducir&. su habilidad para asegurar et centro 1 de 
los procesos y productos. Puede ser también: 
- Una falla en alguna parte del sistema de calidad documentado del proveedor referente a 
JS0-900~~ o 
-U na sota observación durante el seguimiento a un punto del sistema de calidad de la 
compaftia. 

CUMPLIMIENTO. 
No detectaron no corúonnidades menores ni mayores durante la auditoria. 

ADECUADO. 
Significa que la documentación especifica del proveedor cumple con ta intención de 

/S0-9002 dado el enfoque del proveedor. 

En apoyo a la mejora continu~ el auditor debe identificar las fortalezas. debilidades y 
oportunidades de mejora del sistema de calidad. 

Proc:no de E~alu•cióa Usando el Mitodo Aprobado I No Aprobado 

- Un resultado de aprobado sera cuando la auditoria no identifique ninguna no confonnidad 
mayor o menor. 
- Se dará el estatus de abierto cuando exista una no confonnidad mayor y/o varias no 
confonnidades menores. Este se puede convertir en aprobado dentro de 90 días. o en periodo 
de tiempo acordado. con la aceptación de e"idencia satisfactoria del cumplimiento. Esto 
queda a juicio del auditor y puede incluir verificación en las instalaciones. 
- Un resuhado de no aprobado sera dado si el proceso de auditoria identifica más de una no 
conformidad mayor. La falta de solución a una no confonnidad dentro del periodo de tiempo 
especificado también dará como result.to una evaluación no aprobada. 



..__..,Ev-IJ•-.. •-•--v.
CALIFICACIÓN DE PREGUNTAS 

Dentro de cada elemento. el rea11lado de cada p.-eaunta es marcado en la columna del 
lallo derecho corno siaue: 

No. ~e requerimiento no se cubre completamente. o existen inconUstencias mayores en su 
implultación. o 

Si. este requerimiento se cubre. pero eKisten inconsistencias menores en la implantación. M 

Si. el requerimiento se cub.-e y esta implantado efectivamente. C. 

Si. se cubre este requerimiento. esta implantado efectivamente. y muestra mejora sobre los 
pasados 12 meses lo que es significativo para el cliente. CI. 

- Una o mas p.-e¡pintas con un resultado de o. o cuat.-o o mas preguntas con un resultado de 
M=O. 

- De una a tres preguntas con un resultado de M = ? . 

- Sin resultados O ó M = 2. 

-Sin resultados O ó M y una o más con CI = 3. 

Calilkacióa Fl•al· 

La calificación final es calculada la calificación final es calculada dividiendo la 
puntuación de todos los elementos entre el nURlC'l"O de elementos evaluados y multiplicando el 
resultado por so. 

~porte de Ree ... ..._ de .. Eval•ac:i611. 

Las notas relativas a las no conf'onnidadcs deben contener recomendaciones 
especificas para acciones correctivas. La.• f"echas objetivo de acciones correctivas deben 
indicarse en el espacio de la no confbnnidad menor o mayor en el formato de resumen. 

Cuando se demucs&rc el cumplimiento a /S0-9002 pe.-o existan oportunidades de 
mejora contirua. estas deben ser indicadas 



'" 
Proeno 1111ra Evaluaeio•es (-S••d• parte). 

DClleW~ .. ........_-IMieetelpc'1 r 
El clieme u• la li- de -ón _. .....-1 .. openciones del provealor. E

auditori8 n conducida en las m.taa.ciones. Si cualquiera de los ..-vicios de aoporte 
(fnaenieria. Compras. ele.) no emlán ubic9das en la plant• de manuf"llCIUra.. me requiere una 
-..ditoria por weparack> de estas liel"Vicios. 

Si exisaen operaciones mUhiples (lineas de producción. prensas. etc.) dentro de la 
planta que son escncialmen1e idénticas. el cliente puede auditoras en base a una muestra. Las 
obscrv~iones significativas dd>en ser comunicadu inmediatameme al proveedor. Algunos 
clientes pueden concluir uru1 auditoria usando las prqumas marcadas con un asterisco ( •) 
para evaluar a provcedo.-es potenciales. 

El die•le ideatifk• c:•alq•__. •o e:_,.,....._. .. 
Todas las no conf'onn.idadcs encontr-.das deben ser incluidas en el irüorme de 

resultados. AJgunos clientes también proporcionm-an una lista de verificación detallada. 

El prov- c....ise las mo c..r--(Y -lllcar .. dir•le). 
Si el proveedor puede corregí.- las no conf'onnidades menores durante el desarrollo de 

la auditori' estas correcciones serán anotados en el repone. Para otras no confonnidades. el 
proveedor detcnninara una f"echa para la cual la acción correctiva serj, tenninada. El 
proveedor notificara al cliente cuando estén cubiertas las acciones correctivas. 

Verillc.ci6tl - dieale. 
El cliente verificara la efectividad de las acciones correctivas en las instalmciones y/o 

via revisión de la documentació"'9 baUndose en la naturaleza de las no confbnnidades. 

El cliemle lletilk.- al pnn-eedor del rn•...._ de .. auditoria. 
El cliente pr-oporciona al proveedor el resultado final de la auditoria (p.e. aprobado I 

no aprobado). 



RESPONSABILIDAD GERENCIAL 
ELE1'1ENTO 4.1 

52 

- ... ~oaaa drl Evaluador lln•llado 
l. ¿Es conocida, entendida y 
mantenida la politica de calidad a 
travCs de la organización'? (4.1. 1 ). 

2. • ¿ EstB.n claramente detinidas y 
documentadas las responsabilidades 
y autoridades de todo el pe.-sonal 
que afecta la calid.id,., (4. l.:?) 

3. Es delewada la autoridad al 
personal p.i"ra 
- ¿Prevenir la recurrencia de no 
confom1idades..., 
- ¿Identificar y registrar problemas 
de calidad..., 
- ¿Iniciar y verificar acciones 
correctivas':' 
- ¿Controlar procesos posteriores? 
(4.1 ::?) 

4. ¿Es utilizado un cntbque 
multidiciplinario en el di~i\o del 
proceso con la participación directa 
en la toma de dccisiones"l (4.1.2) 

~- t.Ex.iste persona) tCcnico 
calificado di~ponib1e para dar apoyo 
a diseño. proceso. producto y 
servicio'~ (4.1 2.2) 

6. ¿Existe un representante de la 
dircccion claram1'!nte idt...~tificado 
con autoridad y responsabilidad 
para asegurar el cumplimiento a 
ISQ.9(X)2? (4 1.2.3) 

- Se liene evidf'BCÜI a tnvft de ••• 
pa.ca espunita e• la f'Blratla ..... 
pl8nta. 

::iistf' un ora-alara•a Ge~ntial así 
c:omo de-la o.-.anUción. 

Cada una de las prrsonas c:u~nta coa 
lo• procnlimic'ft1oa necn.ria pan la 
WTaliuición de SUS runcioarti. 

Si se uliliza adttuadamente. 

El personal con el que se cuenta rsta 
d~bidame•le callncado y tiene los 
doc11me•los rrq•erid011. 

E:llistr un to0rdi•ador H IS0-900l 
dehicl•me•te c•lif"acado y •Pruh•do. 

100 

100 

100 

100 

100 

100 

¿i~.lgún otro requerimiento del sistema de calidad de! proveedor para ser verificado en las 
instalaciones? 

No 



SISTEMA DE CALIDAD 
ELEMENT04.2 

•--••ta 
I. • ¿Existe un manual de calidad 
que cumpla los requerimientos de 
IS0-900:? para la documentacion de 
un sistema calidad entendible~ 
incluyendo tos sib,~ientes elementos: 
(4.:?.I) 
- Responsabilidad Gerencial 
- Politica de Calidad 
- Organización 
- Planeación de Calidad 
- Planes de C om ro1 
- Revisión de Conlrato 
- RC'-"isión de Disei\o 
- Cambios di!! Disei\o 
- Contrul de I:>ocumentos y Dato!> 
- Cambios en Documentos 
- Compras 
- Evaluación de Subproveedores 
- Cont.-ato del producto 
pr-oporcionado por el cliente 
- Identificación v Rastreabilidnd del 
producto -
- Cont.-ol de proceso 
- J\.tonitoreo del Proceso 
- Cambios del Proceso 
- I\tantenimicnto Preventivo 
planeado 
- Inspección y Prueba 
- Equipo de lnspe~ción y PnJcba 
- Acreditacion de Laboratorios (si 
es requerido) 
- Análisis del Sistema de l\1edición 
- Control del Producto no 
Contbrmc 
- Control de producto Retrabajado 
- Acciones preventh;as y 
Corrc .. ~tivas 
-~1ancjo. Almacenaje Empaque y 
Dist ribuciOn 
- Control de Rcgii;tros de Calidad 
- Auditorias Internas de Calidad 
- Capacitación 
- Servicio 
- Técnicas Estadistic~ 

(NoCa: IE•ta Pres•••• " .. ~·iaióta 
de doc111ReRlacW.. b6aica dt'I ••••al 
de calidad c ... plrro.) Si c1Hnl• 
coa lo• doc11•n1lo• req11erid09 y 
tie-ne toda la n-ide•c:i• • 

53 

.... •ltado 



.. 
- ~ion de Pal't• de 
Producción 
- Mejora Continua 
-e~ c1e M.onufactura 

¿Es adecuado el m.nual dr Calicbd? 

2. ¿Es consistente el proceso de 
planeación de calidad con los 
elementos del sistema de calict.d 
orientados a. 
- Elaboracion del plan del proparna 
del producto 
- Identificación y adquisición de los 
recursos adecuados 
- Revisión de estandares y 
especificaciones" (4.2.3) 

--lt:w- -
C..eeta C'- ... 16-e c ... ru * cad• 100 ·-·-...... --Ypar8 ......................... . . ..... --·-... <'Ol'"ft•• ..... le. 

¿Al!Clm otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

Na 



REVISIÓN DE CO'f'iio'TRATOS 
IELEMENT04..1 

.. 
.. -1. ¿Estian las actividedes de revisión 

del contrato adecuadamenle 
document..ias y - para 
--.ir• los requerimientos de la 
orden de compra son entendido ~· 
estira dentro de la capacidad del 
proveedor previo a la aceptación de 
la orden':' (4.3.2) 

2. ¿Existe IC'>;dencia del 
conocimiento y difusión de IS0-
9002 y ~quisitos de contrato del 
cliente dentro del sistenia de 
calffgd'.' ( 4 3. 2) 

>. ¿Existen practicas para 
documentar y dar a conocer 
cambios en el contf"ato a tra.,,,·és de la 
organización'? (4 3.3) 

... • ¿Se conservan registros de las 
f'evisiones de contf"81.o? (4.3.4) 

e ___ .__ • ., ... -·-cliellta ......__ ... __ ,. __ 
Siwetae11tac:_ ... _..ieay•dala 
dil••i6a aecesaria. 

Si llay ..-ideftcia. 

100 

100 

100 

100 

¿Algün otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 



CONTROL DE DISEif«> 
ELEMENTO ..... 

!16 

. ........ 
l.¿Sehaneolablecidoplanesde Si••raw&<k .. plawec.._ 
di- y asignado responubilidades --•c .. •.,..... __ 
para cada proyecto? (4.4.2) 

2. ¿El responsable tiene experiencia 
en las habilidades requeridas o en 
acth.idades equivalentes? (4.-1.:!.) 

.J. ¿Son identificados los 
requerimientos regla111Cntarios y 
regulatorios aplicables? 14.4.4) 

... • "Son apropiados los recursos y 
las facilidades disronibles para usaT 
ditefto. i"8enieria y análisis con 
ayuda de computadora-:» (4 4.4) 

!l.• ¿Han sido conducidas 1as 
r~isiones de disdk> y 
documentadas f"ormalmente segUn el 
plan de disdlo? (4.4.6) 

6. ¿Han sido documentados y 
el'tprcsados los resultados. finales del 
disefto como requerimientos. que 
pueden ser verificados? (4.4.5) 

? . El resultado final de disefto 
(4.4.S) 
- Cumple con los requerimientos 
iniciales del disefto? 
- Contiene o hace n:rcrencia a un 
criterio de aceptación? 
- Incluye una re\o·isión de 
docutnentos del disei'lo final antes 
de su emisión? 

Sift••.,...rYllh1e. 

Si ... aplicables. 

No H c..eata coa CAD para el dheAo ......... _ 
Hay ewii6t9ci8 •e•• *9c .. 1ra1 • 
doct1metilOS. 

Si ... ,. ewidemcia. 

Cu•pil' cea lo9 l"e'q•eri•inll .. e 
iltcl•ye ••• m-isié• ••lea de .. 
e•i•'6m n •••. 

100 

90 

llO 

70 

100 

100 

¿AlgUn ou-o requerimiento del sistema de calidad de\ proveedor para se verificado en \as 
instalaciones? 

No 



CONTROL DE DOCUMENTOS'\' DATOS 
l:Ll:MENTO 4.S 

1. ¿Eaan todos los documentos de 
refierenci• disponibles en el lupr 
requerido? (4.S. I) 

2. ¿Existe un• re\.isión periódica. 
distribución e implantación de 
estándares / especificaciones y 
cambios de ingenieria del clieme'? 
(4.S.11 

EaiMe ••,........ •• para a. ,....ieióa 
•ntoa. 

57 

-
100 

¿AJgún otro requerimiento del sistana de calidad del proveedor para se vcrific.to en las 
instalaciones? · 

No 



COMPRAS 
IELIEMIENTO 4.6 

.. 
- .... ......... 

1 ¿Son los subproveedorcs 
~aluados y seleccionados con base 
en su habilidad para cumplir con los 
requerimientos del sistema y 
aseguramiento de calidad? (4 6.::?) 

2. ¿Tiene el pro,eedor un 
procedi.miento para definir el nivel 
apropiado de control de los 
subprovecdores? (4 6.2) 

3. ¿Los docu~ntos de compras 
contienen datos que describan 
claramente el producto o servicio 
solicitado? (4 6.3) 

4. Cuando sea aplicable. "esta 
contemplada la panicipación del 
clienle para verificar la calidad del 
subprm.·eedor en su planta? 
(4.6.4 ::'.> 

Lo9 prow~ - ee &-alillcaron ~• 
ltew a •• llaltiHdad. 

El proctf'di•Wnto no nta aprobado 
ni~iaado. 

IA onho• dr c ... prm ao csprcifka el 
Hn"icio deseado. 

NA 

60 

'10 

'10 

¿AJgUn otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 



CONTROL DE PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE 
IELIEMENTO ... "1 

._ .... 
1. ¿Es analizado el "1dtcriaJ al 
recibiese para verificar- cantidad. 
identificación y daftos en el transito? 
(.¡.7) 

2. ¿Es inspeccionado 
periodicameme el material para 
detectar indicios de deterioro. 
condiciones adecuadas v 
limitaciones del tiempo ·de 
almacenaje'? < 4. 7) 

3 ¿Se consen.:an registros y se 
reporta al dienre cualquier producto 
que se pierda. dafte o se encuentre 
en condiciones que lo hagan 
inadt..'CUado para su uso? (4.7) 

N-..wtl:Y ... Mor ......... 
NA 

NA 

NA 

¡.Algún otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 

IDENTIFICACIÓN,. RASTREADILIDAD DEL PRODUCTO 
ELEMENT04.9 ·-...... 

1. ¿Donde sea apropiado. es 
identificado el producto en todas las 
etapas de producción? (4.8) 

2. • Cuando el cliente lo requiere. ¿Se 
lleva a cabo y se regis1ra la 
Rastreabilidad? (4.8) 

Notas dd E'·aluador 
S. •nc::o•tré rn el proc-no d~ 
••q•inado que las piezas no tie-nra 
W..•tifkaC'ión para el si.:uienlr 
nrorno. 
El procno no tiene consistencia:. ya 
que se pirnle la rastr~abilidad 
desde d inicio dd procno. 

llnultado 
70 

70 

¿Algún otl"O rcquerimienlo del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

!'.o 

... 



CONTROL DEL PROCESO 
ELEMl!:NT0._9 

1. • Las instrucciones de trabajo han 
sido desarrolladas de manera que: 
(4.9) 
- EsaCn disponibles en Ja estación de 
trabajo 
- Se comuniquen a todos los 
empleados involucrados. los 
requerimientos en este proceso 
- Proporcionen intervaJos para la 
\rerificaciOn de trnbajos de arranque 
y cambios de hen-amentaJes 
- Especifiquen el monitoreo de 
características cspcciale!'. 
- Listen los rcquerimiemos para 
inspecció~ pruebas. mcdic1011 '.'
registro de r-esuhados 
- Proporcionen tamai'io de muestra y 
frecuencia 
-Establezcan el crirerio de 
aprobación y rechazo 
- Listen las herramientas y 
dispositivos requeridos (contra 
muestras maestras a Ja frecuencia 
nequer-ida) 
- Documenten la identificación y mar 
material no confbrme 
-Especifiquen indicaciones ~ 
acciones correctivas apropiadas 
- Especifiquen la aplicación de 
métodos eShldisticos requeridos por 
los planes de cont.-ol 
- Identifiquen estci.ndares rele\'anles 
de ingeniería y manufactura y el 
ultimo cambio de ingenieria que 
af'ecte Ja instrucción del trabajo 
- Incluyan aprobaciones y tCcha 
- Incluyan nombre y numero de la 
operación 
- Incluyan nombre y numero de 
pan e 
- Incluyan controles visuales 
- lncluvan fc.'Cha de revisión 

..... eyMaa wUaln y lu H.1.1-

-·· ·---- <l .... r de .... baj-.(• e.e ........ "' c•rpftm•>· 
S. c•emil• com •• anamq•~ M •afl•i- .prro ftle' RO ftla 
doc••~•lade. 
Lma u.1.1. e••,..._ co• le• i••~nraloa 
ele ""erifkacióa. ~• •oni1orro dr 
c•1'9c:'leri91icea especiales y .. 1ái11 
c ... plftos los reqmeri•ie•I08 de' 
i••pe-cció•. prulf'ba• y ,...n1ros. 

--70 

¿AJgün otro requcrimienlo del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? No 



INSPECCIÓN V PRUEBAS 
ELEMENTO 4. 10 

... 

- .... Nocas del Evaluador llesulrado 
1 . • Recibo de partes.. materiales y 
servicios comprados ( 4. 1O.2) 
- ¿Es el material comprado 
controlado y verificado según el 
sistema seleccionado pr-e";º a la 
liberación del producto? 
- e.Se identifica adecuadamente el 
material no inspeccionado usado en 
producción? 
- Cuando se le especifica como 
metodo de control c:.Prescnta el 
proveedor e"ridcncia estad1stica 
cuando se le solicita? 

2. • Inspección v pruebas en proceso 
(4.10.3) 
El proveedot": 
- ¿inspecciona y prueba el producto 
según sus procedimientos escritos? 
- ¿Detiene el producto hasta que las 
inspecciones y pruebas requeridas 
han sido tcnninadas? 
- ¿Utiliza métodos de prevención de 
defectos. como con1rol estadistico 
de procesos. controles visuales. en 
lugar de detección de def'ectos? 

3. • Inspección y pruebas finales 
(4.10.4) 
El proveedor: 
- ¿Lleva acabo la inspección y 
pruebas finales de acuerdo a los 
procedimientos escritos~ 
- ¿Asegura que el pr-oducto no es 
embarcado hasta que se han 
completado satisfactoriamente todas 
las actividades especificadas en los 
pr-ocedimicntos esc.-itus? 

El_ .......... __ .,_ 
100 

recibo n ......... "' .. t ...... d. 
.. f:I ••ll'rial H id4f9tifk• d ..... d 

-""· -Se~-~ ...... estadidic09 ·~ ... 
iampeccÍOlln realbadaa. 

-1:1 pl"OCNi•W.to ca. i••Pft'dón ! 7= ==)110 n •plicado (tod•vi• no w ! 
-El prod•cto - pa•• • la •is•Wnt• 1 
opn-aci61111 .... q .. n 
i••~rio••de. 

i .. pecció9 ti« el •at .. ri•I • 
-Se •tiliaa• ---•~para la 1 

El in•tructivo de i•aprc::CÍÓll ft•al no 
H mostró _.,,.ide9c::i• de au 
c11•plimW•lo. 
-El producto no n embarcado llasla 
que •e realiza la •hi•• iu•Pft'ción 
por ,..rte tle el .. bonllnrio. 

70 

4. • ¿Usa el proveedo.- in!i.talaciones -El labor•torio nta ac~itado por la 8.S 
de laboratorio acreditadas cuando lo utilizadOn d• su manual. 
requiere el cliente? (4. 10.1.ll 1 } 



¿AltpJn otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para ac verificado en las 
m.talacionea? No 

EQUIPO DE INSPECCIÓN. l\IEDICIÓS ,,. PRUEBAS 
IELIEMIENTO ... 11 

Proveedor Notas del EaJuador Resultado 
1. ¿El equipo de inspección_ 
medición y pruebas (incluyendo el 
software) utilizado es capaz de dar 
la exactitud y precisión requeridas'? 
(4.11.2) 

2. ¿Cuando son usadas pruebas de 
software o referencias 
comparativas. se verifica la 
capacidad (linealidad y exactitud 
apropiadas) antes de su uso':' 
(4.11.2•) 

El equipo utilizado para inspección 
l'ft'ibo ftO n calibrado 
adft-uadamentr. 

NA 

60 

¿AlgU.n otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? No 



ESTADO DE INSPECCIÓN V PRUEBAS 
ELEMENTO 4. IZ 

1-··· 1. ¿Es id~ntificado adecuadamente 
el esaado de inspección y/o pruebas 
a lo larga del proceso de 
producción':' (4.12) 

2 .. Si el cliente lo solicita. ¿Se 
cumplen los requerimientos 
adicionales de verificación pre'\io al 
lanzainiento de nuevos productos? 
(4.12) 

N .... del E" .... dor .......... 
a... ~tilk•d•• de el prodtKto e• d 70 
....-reee de ea•a•...._ - es 
corree-to. 

NA 

¿Algún otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se ·verificado en las 
instalaciones~ ~o 

6) 



CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME 
IELIEMENT04.U 

P--ata 
1 _ • ¿Están los productos no 
conf'onncs y sospechosos 
identificados. documemados y 
sr,gresados en una irea designada 
(cuando sea posible) y ha sido 
establecida !iU disposición.-, ( 4. 1 J. 1) 

2. ¿Esta claramente definida la 
responsabilidad para revisar y dar 
disposición a los productos no 
confom1es y sospechosos? (4 13.2) 

3. ¿Son revisados los productos no 
confonnes y sospechosos de 
acuerdo a los procedintientos 
establecidos? (4.13.2) 

4. Son las panes no confonnes y 
sospechosas: 
- ¿Re ... ·isadas de acuerdo 
ru¡uerimientos especificados? 
- ¿Aceptadas con una desviación de 
aprobación del cliente? 
- ¿Retrabajadas bajo estándares de 
reparación aprobadas? 
- ¿Reclasificadas para otras 
aplicaciones? 
- ¿Rechazadas o desechadas? 
(4.13.2) 

5. t.Esui:n accesibles las 
instrucciones de reparación / 
retrabajo y son utilizadas por el 
personal apropiado? (4.13 3) 

N._delEv ... Mer 
Si e: ..... C'o• •••••~que 
W..lifk• el ••ferial ne ~o•forme de 
acuerdo • ISO 9002 

1:1 ••terial •• e11cueatra 
ddlid••ente separado el apl'8bado y 
el so•ped1oao. 

Se rW"Wi••• de •icuerdo al 
procedi•iento nt•blecido. 

E•iH~ y son puntos en pntc'tic:-a lo• 
procedi•ieontoa de: ••r.mbajoa. 
Solidtud et. d~iaició•. ••í romo el 
proicftli-ienlo del sc:rap. 

S. cueat• c:'Oll i•slruicdonn et. 
rrtrabajos .I•• c:-u•ln se- pl••••n ~n 
el form•lo i•plementado. 

-·-90 

100 

90 

100 

100 

¿Alb-Un otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones'' 

No 



ACCIONES PREVENTIVAS V CORRECTl'\'AS 
IELIEMIENTO 4.14 - ... 

1. • ¿Son desarrolladas acciones 
coJTectivas ..:tocu.das para eliminar 
la cauu de las no confonnidades? 
(4.14 ~e) 

2. • ¿Utiliza el proveedor un metodo 
de solucion de problemas 
sistem3.tico" (4. 14. l) 

3. • c..Son manejadas efectivamente 
las quejas del cliente y los repones 
de no confbnn.idades? ( 4. J 4 :!a) 

.a. ¿Son in\.estigadas las causas de 
no conf'onnidades y documentados 
los resultados? (4. 14.2b) 

!'. • (,Es verificada la efecfr"idad de 
la acción correctivary (4 J4d) 

6. ¿Son analizadas las pa.11es 
devueltas de las instalaciones del 
cliente e iniciadas las acciones 
cofTI..--ctivas apropiadas'? (4.14.:::!) 

Notas del Evaluador 
Si w ~rroll•• .ccioan. 

Lo• •ftodom qll«' H' •liliza• so• los 
de ••liláia y 90lutióe el« proltlem•• 
8D'"s )" el de- ~ Pasos. 

Se •anrja a ,,..,.n del ao·s y ... 
di•lrihu)'•n a todos los i•woluc,..dos. 

S. ... a11zaa la• invnli••tio•n hasta 
.. c••••nú 

Se IC' da H'SUimit•to al an.tili•ia de
sol11ción de problemas .. 

Si M' dOC••••ta• y W a•alizan 
to••ndo ... acciones correcti''•• 
-~rÚI•. 

Resultado 
90 

100 

90 

90 

90 

90 

7. ¿Son usados los ..-eportes de Si w 111a•. 90 
incumplimiento. p. Ej Calidad dt."I 
p.-oducro. desviación~ etc • para 
desarrollar acciones conecti,·as..., 
(4.14.3a) 

8. • ¿Se envia a la gc.-cncia para su Lo• l'C'portn •on aval•dos por la 90 
l""CVisión la intbnnación reJevante de pttnC"i• 
las acciones tomadas incluyendo 
cambios al p.-occ..~imicOto., 
(4.14.3d) 

¿Alb>Ún otro requerimiento del sislema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 



MANE.IO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACIÓN Y 
ENTREGA 

~ ... 
I. • ¿Los método• de manejo de 
mueriales del provC!lllXlor pre" ;enen 
dalk> y deterioro del producto·~ 
(·l.15.2) 

IELIEMIENTO 4.1!1 

Net .. detn-al•edor 
90 

z. ¿Las &reas de almacenami~n•o E•la• esl911 daaifkad•• d• •currdu al 90 
son apropiadas para prevenir dai\o o tipo d• c:a ... ctrrillkaa. 
deterioro al producto? (4.15.J) 

3 ¿Cuando la naturaleza del S. rncomtró •• ••l•rial con :o 
producto Jo requier-e. es re";sada a d•t•rioro por 1111 ••I .. a11rjo. 
intervalos apropiados Ja condk•ion 
del producto almacenado para 
detectar su deterioro? (4.1 S 3 » 

4. ¿,Controla el proveedor el Se utiliz:a •• cllek liat adecuado de 1 00 
empaque. los procesos de empaque ac-••rdo a prwc-rdi•W1110. 
y marcado de taJ modo que asegu..-e 
el cumplimiento de las 
especificaciones? (4. 1 5 4) 

S. ¿Estan disponibles las normas ~ cue.U•• COll no,...•• de ••paque 90 
aplicable de empaque aJ cliente? de lo• diftal.s. 
(4 154) 

6. •¿Se cumplen con las nonnas Si w C"•Mpkn. 90 
aplicables de empaque del cliente.., 
(4.15.4) 

7. ¿Se utilizan mftodos apropiados Si• •lil~11. 80 
aJ producto para su conservación y 
.cgregación? (4.15.5) 

8. Si el desempefk> de entregas dd No edl:le prosr.••· ftl 11«"Cn.rio 6ü 
proveedor no es 100-/. de acu.:rdo a i•...,....11t.r •• proa:.-.ma. 
programa ¿Ex.isae el análisis 
iapropiado y acciones correctivas'"' 
(4.15.6) 

9. • ¿Existe un sistema de manejo de Se cueala C"O• et •is•~•• PEPS. 100 
in~tarios para optimizai- Ja 
rogción de los mismos? (4. IS.3) 

"" 



¿Algian otro requerimiento del 'li.stema de calidad del pnlveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 

COSTROL DE LOS REGISTROS DE CALIDAD 
IELEME!'o"TO 4.16 

P-nta 
1. ¿,Existen registro~ que muestren 
la operación efectiva del sistema de 
calidad, incluyendo aquellos 
pen.inentes a la calidad de los 
subprovecdorcs? ( 4. 16) 

2. ¿Son los registros de calidad 
legibles y están disponibles para su 
consulta~ (4. \6) 

3. ¿,Están estos registros 
almacenados en un atnbi.ente 
adecuado para pre"<r·cnir su 
deterioro. daño o perdida? (4. 16) 

... • t,Están los .-egistros disponibles 
para \a e-..·aluación del diente 
cuando asi lo t"equicra? (4. 16) 

Nota• dll'I Eval11•dor 
Se- caet1ta coa proara••• de 
auditoria a prlh'ftdorn y n>"idencia 
denta•. 

Seo delw de •anap•r la• c•rpMa• de 
i•f'ormacióll de ac•rnlo a •u 
req11erimW•to. 

~ e~ur11tra• e11 carpeu• y e11 el 
arc.llfto. 

90 

70 

90 

90 

¿AlgUn otro requerimiento del sistema de calidad del pt'OVeedor para se verificado en las 
instalaciones7 

No 

67 



AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD 
ELIEMIENTO 4.17 

- ... 
l.• ¿Lleva 8Cabo el pro,ocew;,lor 
..ctitorias internas del sistema de 
calidad de acuerdo a su 
proaramación? (4. 17) 

2. ¿El personal que lleva acabo la 
auditoria. es independiente de ta 
función que esta auditando~ (4.17) 

Eame •• ..-vara-• tle ._.ileria• 
......... y ....... ~ 

El.........-• illdk• al a•ditor 
i..,_....•nte. 

3. • ¿Son programadas las auditorias Si .e prosra••• ....... 
documentodos y mostrados al 
personal responsable'? (4.17) 

4. • ¿Son p.-ogramadas las auditorias Si ..., proara••• na baH a 
en base al estado e imponancia de la prioridades. 
actividad? (4.17) 

--90 

90 

85 

90 

9. • "Están las acciones correctivas E•ia•~• prosrai••• deo au:iolln 90 
registradas e incluyen fecha de correcthr .. de ac•rnlo a ISO 9002 
cumplimiento y son evaluadas para 
medir su efectividad'? (4 17) 

6. • ¿Incluye la auditoria el ambiente Si .. imcl•ye y c11•ple coa los 90 
de trabajo. o&"den y limpieza? (4. 17) ll"ftll•eri•inlloa. 

¿AlgUn ot.-o requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 



ENTRENAMIENTO 
ELEMENTO._ •• 

1. ¿Se han cubierto las necesidades S. e_. .. ce9 ••• ••trk * 100 

de-o de todo el e•--........... _.....,...¡ que lleva acobo mc1ividades 
que af"ecten la calidad? (4.18) 

2. • Para estar calificado para El .......... i••tructer ni• califkado 100 
trabajos que afecten la calidad ¿Se parm dar n11,...am-.10. 
identifican las necesidades de 
educación. entrenamiento y 
experiencia adecuados? ( 4. 18) 

3. ¿Se conservan registr-os de 
entrenamiento" (4.18) 

4. ¿Se evalUa periodicamente la 
ef'cctividad del entrenamiento? 
(4.18) 

EsisH•• liet•• de- ui91emci8 ••' ~o•o 90 
esa-e ... n .. UMcn por el Pft'90•al. 

No,. ll•y 11• im~111ar un 60 
P ....... •• tle ft'Viaióa de 
adaallaeci6• de co110Ci•Watos. 

¿AlgUn otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones'! 

No. 

SERVICIO 
IELIEMIENTO 4.19 

-

(APLICABLE SOLO CUANDO SE PROPORCIONA SER-...'lCIO POR CONTRATO) 

._ .... 
1. ¿Existe una verificación por 
escrito de que el servicio cumple tos 
requerimientos especificados? 
(4.19) 

Z. ¿Se ha eslab&ecido un sistema 
para ta comunicación de problemas 
de servicio a las actividades de 
manufactura. ingenicria y disefto del 
proveedor? (4. t9) 

Rn•ltaclo 
NA 

¿Algún otro requerimiento del sistema de calidad dd provecdo..- para se verificado en las 
instalaciones? 

No 



TÉCNICAS IESTAOisTICAS 
IELEMEN"IU ._. 

1. ¿Ha identificado el pr-oveedor ta 
necesidad de técnicas estadisticas 
para establecer~ controlar y verificar 
la habilided de los parimetros del 
proceso y las caracleristicas del 
producto? (4.20.1) 

2. ¿Se establecen y mantienen 
procedimientos para implantar y 
controlar la aplicación de técnicas 
estadis1icas" (4.:?0.2) 

3. t.SC: utili¿a planeación avanzada 
de calidad para detenninar las 
tCcnicas estadisticas ap.-opiadas".' 
(4.20.2) 

4. ¿Los conceptos de variación. 
control ( estabmdad). habilidad y 
sobJ"e ajuste son entendidos dcnt.-o 
de la organización? (4.20.2) 

Siw.._ .... ,....._ ........ de 90 
auwcteriRica9 rritke• asi n.mo ...._. 
tleco•lrol. 

Si w •••tiwnftl lo9 p...cediminltos. 90 

Si w •liliz.m indic:•ndo cualrs son ... 90 
can1c1erilllicaa qme M liirme• q•e 
•••itorear a>11 CEP. 

¿AlgUn otro nx¡ucrimiento del sistema de calidad del proveedor para se '\·erificado en las 
instalaciones? 

No 

1D 



PROCESO DE APROBACIÓN DE PARTES DE PRODUCCIÓN 
IELt:MENTO D.I .. 

1. ¿Tiene et proveedor la 
infOnnación de soporte para todas 
las presentaciones y aprobaciones 
de muestras.? 

2. ¿La infonnacion de soporte 
muestran el cumplimiento de todos 
Jos requerimientos del cliente 
incluyendo los cambios notlticados"' 
(4.9.6.11 1) 

Tie.e••l-dePPAP--y 80 
19C't•alizMe .... '70•/. 

C••ilk com tod09 loa ..-..uni•iellt.. 90 
90lici .. da. por .t dW.te. 

3. ¿Es la infonnación de soporte Cu~•••• con PPAP por ••-ero de 100 
organizada y almacenada en un Mllo pmrte. 
archivo por numero de parte'> 

•- Cuando el cHente tiene una lista M•ntra ~idemcim de I• cft'tit'lc•ció• 90 
de subproveedores aprobado:!>~ M provenlores aprebadoL 
¿Compra el pro\.'ccdor los 
materiales claves de las f'uemes 
anroniadas.., ( 4 6. 1) 

¿Algún otro requerimiento del sistema de calidad del provcedol" para se verificado en las 
instalaciones? 

No 

71 



ME.IORA CONTINUA 
IELIEMIENTO 11.2 

l.• ¿Existe e .. idencia de que los l:aiaten prosl"8ma• lk drc .... de 
esfuerzos hechos en el calidad a•i como eiqui ... ele ... . 
mejoramiento continuo de la calidad des. .. .,.ao para trabajar hacia la 
y productividad son elementos clave mrj.,,.. c-•i•••· 
del negocio del pro,·cedor'? 

80 

2. ¿Se han identificado p.-oyectos S. ~1110 traibajos o proyecto• 80 
espccificos a mejorar? Rali&ados por los rquipos. 

3. ¿Existen indicadores apropiados Se ttablra11 y ~ prne11tan dr•lro 85 
para los proyectos de mejora? del •i••••• de Q.O.S. 

•· ¿Existe ~·idencia de mejo..-a en Si r•iste h .. ta dr un aAo.. l 00 
estos indicadores en un periodo de 
tiempo relevante (de 6 meses a S 
aftas _._ún sea apropiado)? 

¿AlgUn otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 

72 



CAPACIDADES DE MANUFACTURA 
IELIEMIENTO 11~ 

l. ¿Se utilizan equipos ~•iate• equipo• de alto ...__pea.. 90 
multidiciplinarios para planeacion de 
instalaciones. equipo y procesos en 
conjunto con eJ proceso de 
planeación ª"·anzada de calidad? 

2. • ¿La distribución de la planta Hay uaa ••Y bUftla di•trilNlció• de l 00 
minimiza el manejo y traslado de ac•erdo al shtema S.LP. 
ma1erial~ facilita el fJujo 
sincronizado de material y 
maximizar el valor agregado del 
espacio utilizadC'.., 

3. ¿Se utilizan tCcnicas ..... prueba de Si 
erroresn desde sea apropiado'? 

... ¿Ex.isten recursos disponibles 
para el disefto de herramentales y 
dispositivos? 

!' ¿,Existen recursos disponibles 
para Ja fabricacion de herramentales 
y dispositivos'? 

6. ¿Existen recursos disponibles 
pa.-a inspección dimensional 
completa de herramentales y 
dispositivos? 

? . ¿Existen recursos disponibles 
para mantenimiento y reparación de 
herramentales v di!UWlositivos? 

Si se c .. •ta co• loe r.cunos 
aufkiemtn pero H' recomnata .. 
co,.pra dct paquete de CAD 

Se C•n1ta e- 11• tallft" •tt4•ico coa 
el equipo y .. ••quinaria necesaria. 

ff•Y u• .. bon11orio co• lodo• los •para•- y equipos de mt"didón. 

C11enta• con •• 1911er mrcáaico 
co•pldo. 

80 

80 

100 

85 

100 

¿Algún otro requerimiento del sistema de calidad del proveedor para se verificado en las 
instalaciones? 

No 

7J 



EVALUACIÓN DEL SISTEMA DE CALIDAD 
BESULTADQS 

Pfta••t.a 

4. 1 Resnonsabilidad Gcr-encial SI 
4.2 Sistema de calidad SI 
•...> Revisión de Contratos Si 
4.A Control de Diseño Si 
.a.s Conuo1 de Documentos v Datos Si 
..... C o moras Si 
•· 7 Control de Productos Surtidos NA 

1 oor e1 Cliente 
•·• Identificación y Rastreabilidad Si 
de\ Produc\o 
•.•Control del Proceso 
•.10 tns.-rcion v Pruebas 
'·' 1 Equipo de Inspección. 
Medición v Pruebas 
'· 12 Estado de Inspección y 
nruebas 
.a. t3 Control del Producto no 
Confonne 
•. 14 Acciones Preventivas y 
Correctivas 
•.IS Manejo. Almacenamiento. 
Emn.aaue. Conservación y EntreJ,ta 
416 Control de Registros de 
Calidad 

Si 
SI 
Si 

Si 

Si 

Si 

SI 

SI 

.a.17 Auditorias lntunas de Calidad Si 
4.19 Entrenamiento Si 
..._ 19 Servicio NA 
4.20 Tectónicas Estadisticas Si 
ILI Proceso de Aprobación de Si 
Partes de Producción 
IL2 M<-iora Continua Si 
111.3 Capacidades de Manufactura s• 
Es..-..ificas del Cliente (si aplica) 

TOTAL: 

C•mple No coar_._idad 
MnlOr Maver 

2 

2 
1 ' ·. 
2 

13 

Fecha objetivo paTa la corrección de todas las no confonnuiades: Entregar dentro de 30 
dias proximos. 

Cakulo de la P•ntuac-. C•i -.aaca) 

Pu•t•acióa 
C•I •aliu) 

100 
90 
90 
90 
90 
'70 
NA 

'70 

'70 

60 

'70 

90 

90 

llO 

llO 
NA 
9!< 
90 

90 

Total de puntos 1770 dividido entre el numero de elementos aplicables 21 multiplicado por 
50 = 42.14.2 puntuación obtenida. 



C•pittlloVI 

Cwlwi1 1: 

La calict.d no ea atribuible a circunstancias f"ortui1as.. ni tampoco puede lograrse 
mediante ta destre.a aneuna, o • un diKi\o adecuado .. o bien.. a la correcta elección de los 
materiales. 

La calidad es el ftuto de la acción conjunta de todos los que han fijado el objetivo de 
satisillcer. con un empleo racional de medios. las exigencias cada veL mayores del Olercado. 
Es este mercado el que exige de fonna consecuente de cada uno de nosouos calidad 

Bajo las duras condiciones de competencia entre las empresas. la calidad sera mas que 
nunca dcteoninante en el momento de decidir la compra y/o inversión de un bien o servicio. 
es por e1lo que ta calidad es el camino a seguir pan que una empresa siga en el mercado tanto 
nacional como internacional 

La funcionalidad del control de calidad depende en mucho del trabajo en conjunto y ta 
relación interdepartamental para lograr mejoras en el producto o servicio 

Con el conuol estadistico del proceso en las v1ui1:1bles cla"·es se mantendrá I~ 
uniformidad de la calidad, por lo que es recomendable implantar el control estadistico en lo~ 
proceso que asi lo r-equieren. esto nos ayudara atener un conocimiento del comportanUento 
del proceso y las desviaciones que provocan la deficiente calidad de los productos. 

Et disponer de esta infonnación nos facilitara tanto evaluar como mejorar con toda 
oportunidad el comportamiento del proceso~ par-a que este se conduzca dentro de un plan de 
mejora continua y pueda estar en posibilidad de satisfacer a plenitud. las necesidades del 
mercado tanto nacional como internacional. 
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