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INTRODUCCION

I n estos dus la ¢

hidad de los productos muatca L diferencns entre utia empress

exitosa y aquella que 1o o es. por este motiva nos cnfocamos i menuar ol sistemas de

lidad de nuestra cmpresa

Al comenzar tuestro tabap nos petcatamaos de los problenas que eatrentaba la
empresi come son o muliples rechimaciones de los chientes por detectos en los prodactos,
falta de control en of proceso. carencis de deanticacion Jdet producta en peso, etandes

de

pordicios de materi prom sy matetiales v pos wltimo e resistences al camtno por parte del

personal

F1GBICtn o quie Peraerhinmos con nuestte trabugo os o) de establecer un manual de

procedimnucntos de vahdad que permita optinnzar las

Hanicias de Lo empresa. mejorando
fundamentatmente Ja calidad del producto. esto raeta conszo o resolver tos probleiias
antes descrivos

chemos menaonar que pot ordenes det directer peneral del loeae donde teatisamos

nuests

tesis, onuliremos el nombie del directivo s cuando tengamos (ue hacer teterenca g
Gl 1o denominatemaos * la cmprosa
I'ste trabago consta de seas capntidos o pranero tleva por ttufo sitgacion actoad de s

<

HIC S, N e s oflede un panunima genctal de Jas condicrones on Las que se encontraba
la emprese ol oo de noestrao taba ancusendo fos procesos de tabncacion que en elia se
realizan

Fl serundo caprtulo reterenie o los antecedentes de calidad se compone bastcamente

de tres aspectos ol pomero analiza el concepto de cabdad destacando gn brese anashsis de T

evoluaion de dicho termuno en los ultimos S0 anes el sepundo se reticre a s tilosotias de
calidad. por cllo. se muhun en ciatio de estas que a mestro pareser son la ise para cualquier
trabijo retendo a la calidad v ol teteer aspecto conteripla un estudio de fas henamuentas de

Calidad respecto i s utilidad como g su elaboraaon




INTRODUCCION

L1 capitulo tres aborda la planeacion de i calidad v L capaciticion Jdel personal, de
esta manera planteamaos los puntos pancaipaies para lo plancacion yvossostrammos o programa

utilizado en la cmpresa padta L capacitacion del personal
I capitalo 1y

e cabidad contoro,

B manual de procedinuentos pars ascgutamient

pobticas de Ja cmpresa. fas moditivaciones al

conticne entre oifas cuesiones, b mvon

orgamgrants vy 33 procedinnentos para asceeatar by cobidad de nuestros prodoactos
P el capitalo S ancorpotamos o mctodo ctihzado con la finghidad de contiolsr bos

procesos de abncacion sobre los cuales tabuagamos
seren de Tos koros obtendos con

Por ultimo, on el caputula o seoantevra una eval
ety tests Para completr L mfonmacron se meiuven dos ancsos, complementanios al tema

objeto del proscate trabiago

[F)



CAPITULO |}

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

L1 HISTORIA DE LA BENPRESA

Fa emprosa mici sus acts idades en Mesico en 1959, con un total de o conploadios
quienes Laboraban con dos hucas de prodaconn de balatas, sollos basicamente para fa

industaa automottie v blocks pata cquipo pesadottiactocanones) Lo capacwdad  de

produccion mensual de ba planta eta de 8500 jueeos de balata po block 3 2500 1ollos,
ademas de que bs ctecuvidad de tienado e sus tormulas, colocaba g esta cimpresa como
hder en ol moercado

Un cambio unportante en telacion von ol sistema de trenado para L planta sucede en
1972 cuanda se mtioducen oo NMevice Tos poanetos sostemas de trenado de discos este hecho
cambia radicalmonte cf voncepte doe renadol havendelo mas oficente, seauro v comodo

paris ¢l usuano Destaca por da sencdlers de s tabncacioen, sin ciabar o se o debe comtas can

mayor cantidad de herranentales, Lo gue requiere de un optine control v evaluacion
Otro tenomene mnpotante ocuiie a4 mediados de 1973 dentra de b wdustig de

balatas, v consiste en ¢ anmcjotanmente de las Tonmulas para tener mcior cocticente de

icaion,  esto no habo ocsndo hasia L mtroducaon de tas fonnulas seoumetabeas gque
FePresenian nuor serutndad Cn camparacion con s meschas onanias

Autado a to anterios en e ano Jde 1o Ly crmpresa se vende a otro wupo de ongen
norteamencano dedicado L bt acion de amtopantes cleciacas, iccion, clutch v atstemas
de trenado, haciendo un total de ocho cmpresas on dcho tubro on Mesico v 70 en todo el

mundo




CAPIITLO

Esta cmpresa ae coloca en posner luear en lo que se retiere a L venta de balatas de

equipo ongunal. debido basicamente al control del sistema de cahidad Cabe seinalar que en el

mercado independiente ocupa el pomer lugar en fa balata Hpo scpmenta, mientias pa

segundo en L balata de fieno de disca De esta manera, ol poncipal obyetivo de fa cmpresa

ex el de megorar by calidad de sus productos pati nantenetse como ider de sumo

12 RECURSOS JIUNTANOS

Actuabinente la cipresa cucnti con una planta de 350 obrcros entie los gque se
encuentian operadotes de maquemanie, avoedantes gencrales v pensonal doe lunpreza, por

mencionar aleunos, nuentras exsien otrss 75 personas que mtearan el personal de contianei,

CON puEsios COMO supeivisaes, admustrabin os, ctcetera
1 mmdice de sotacion del personal operativo os ddel ET 30 8 del persanal
administrativo s del 0 820 on tanto o porcentage de ausentismo ceneral ewa o niscles del

9.3¢

no obstante, hiasta el momento no se ha noplementado un programa especiti

o para

analizar y mejorar estos indicadores

Por otro lado, s¢ obsernva una ausencia de mentalidad Jdoe calidad dentro det pessons

operativo y de los supervisotes de produccion, esto debido basicamente a la falta de

programas de capacitacton en matena de cabdad o oltas areas. que bencliciatian
madernizacion de la comipresa

ORGANIGRAN A

—
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CAFITTiio

1 3 SISTEMA DLE CALIDAD

de cahdad,

0O CUCniL COn Un SIsten

Como se menciond anlefwimente, ke crmpres
pormtan dar seguimiento y

fundamentalmente por L ausenait de procedimicnios que
solucion a los diferentes problemas gue o contmuacion listamons
- Pobinicas v tilosotins de calidad

- Plancacion as anzada

con del vonttol estadishico del proceso

- Aphe:
= Inspecaion del producto en proceso
- Auditona del prodacto en proceso

- Bvatuacion de proveedores

- Procedinuentas para of control de nsttunnenios de medicion

- baney

uentos prara by solucion de problemas
- Soludiones g reclunacrones Je chentes

1 la empresa y

Los puntos enamerados representan los problemis mas comunes e

mados comeo s san prosentando, por ello, los mismos problemas se repiten

déstos son soluc

una y ofra ves debido . goe nose les da ung solucion o se chimman de e, todo esto por la
ausencia de un procodinuento gue portta dar orespuesta deomanera sistemiatica a dichos

contlictos

14 ISTENMA DE PRODUCCION
El sistema de producaion se Heva g cabo con base en Lo expenencia de la gente que
integra este departamento, osfo sigmtica tambien Que carceen de procedimnnentos por escato

implantar un

donde se descniba ¢l proceso de tshocacion de los diferentes productos, asi,
labor ardua - ditical de

de

programa de capacitacion para la fabncacion de productos es un,

n anto la secuenci

frecucncia se moditic:

consepuir, ademas de que con muact

utihzadas

fabricacion como las maqums




CcAriittog

Py nnportante bacer nobis que fos depinitamentos de produccion s calebad, regunenen
trabajar en cquipo para analizar v oresober problenas relacionados con he calidad et
producto, sin cnbargo Lirelacion entre ostos dos depattamentos o mas bren conthictina
pucs se detecto gque of departsmento de produccion moesiia erta diterencns fuce tas

drvposiciones solicitadas por el departiunento de cabdad

15 RECACHON CON PROVEFDORES

andes crapos e proseedores  fos

Dentro de nuestig cmpresa ovisten dos
macionales v los extraaneros Dos pumeros sumumstian aprovnadanente of oo de la

materre prima v oaccesonos, Lo rclacion con clos oy hasta aretto panto ditial consederanda
teacibin sus poondadtos, sicmpre es

hrado por amspeceron al

que candquier rechaso 1o

en machas ovastones ol anmarerid o aceptado taera de

provecdor
antado oSt por parte de los pros cedores

chnesnarnado por o

espediticacion por aecesidades de produceion,
aticas e control

It

A0 exaste compronnse parg elnona los problemas de validad, enviar s

cados de calrdad o ser evaluado su sestein de cabdad

certy

3 OBBSIL MTGICION se presenta con Lo provecdores extraneros, quicnes son de
fos nacionales muestran

1
mayor

angen Canadivose v estadouidense. poro g diterencig de

Fenuencia wgon st sastema de vabidad sea os atuado

LACTON CON CLIENTES

1.0 RI:

Fos chentes de T empresa son de Jos tpos
< Mercado independiente

- Equipo oraonal




Carrrerot

1 mercado dependiente Ja comforman todos aquellos distnbuaidores que sutten

balatas o fas poequenas refaccronatias. donde la problemanca de calidad practicanenie o os

detectada, pero ef problema ponapal gue se bene con este tipo de dhientes es B fadt

sutHMICnto v o ool al enveg balatas de diferente tipo

ET equipa ofpanal os demandido v surtido directamente a Ly planta amasdoie o
plantas que fabocan sistemas doe renos de automosal Bnoese seatda, L plantas anmadoras
se preocupan de tres aspectos importantes del sestema de calidad

P o Corsprromisa J¢ equipes ccrencial

2 - Catidad del producteo

FoeoSetema de validad

Fisto a diterencia de hace tremta anos donde solo importaba la calidad del producto
sin datle mngun salor al sistemae de Calntad gue lo produgera

3¢ Jas tres aspectos detinidos antenonmente, e iuestra trabago pos entocarainos al
statema de caledad, pues conadenanmios que pomendo ospecia] interes enoeste vocon la
inplantacion de procedomentos cticientes e asevturara L calidad ded producta Sin
embaf o, ~CHLE Cony el aTe que antos o dafante fa amplantacion delb sistema de calidad se
estandarizaran lis oporacianes dol pooceso Jo producannn, de unee piRsicra mis lecnica v osto
To ctectuana ¢ deparntrento de snvemcern andustringd

en dea torma guate ded sistentna de cabdand de adiunos chentes evaluar el sistenm

de calidad de sus proscodores. asienandoles un valor numenco, de esta forma pars podes

continuar coma proscedores de estas cmipresas dJdebemos de obteners una caliticacion

sfistactona De acacrde con ambionas reabsadas secientemente por s Ford Naogor

Company, Ly cmpresa objcto de este entudio obtuy o calificacon msatistiicrana por o cual os

imprescindibic b tra cablicacion

COE T s DOCC TS Pt IO DUe




CAPITLLO T

1.7 PROCESOS D

FABRICACION QU SE REALIZAN EN LA LENPRIESA

DIAGRANMA D BLOOUL S D1 LIND AS DE PROCESO

INT1 GRAT
O NTACIHTADA

PASTH LA

I NACHONAL

EXPORTACION BASTILE A

SEATS

Ao D ADO

MENPAR

HOLLAIN S

GMENTOS

PAMINA PUANA

TAMINS CURRVA

ANERICAN

ROH AN

HOL ADONOLDE AT
l ROLLOS Ir { ROULOS

£n la actualidad la empresa fabrica trece upos diferentes de balatas

pero aquellas

que representan mayor demanda integran cuatro procesas de Nneno de disco pastillaZcapata

integral y pastillidzapata remachada, de blocks-slabs v rollos
34 yF 3 3




CAPITELO

1.7 1 PROCESO PASTIHILLAZAPATA INTEGRAL
Diagrama de operaciones de proceso
PISADO
-

NEZCLADCY COLOCAR CLIP

PRETORMADO PINTADO
INSPEOCCION ESTANMPADO
PRECURADO ENIPAQUE

CURADO INSPECCION F

A e

ALMACENDE P T

RECTIICADO

AJUSTE DEANCEHIO

RECTHICADO FENAL

INSPCCION

COLOCAR ANTIRRUIDO

ADHESION ANTIRRUITTDO (Ret” 1)




CAPITULO 1

sustanck:

Pesada 1in esta operacion s¢ pesan lasy porciones de L s que Beva la

ado se realiz

tormulacion de este proceso va sea pata mescls otpamca o metashea Lste pe

un lote de SO0 Ky

pa
NMoesctado Uina ves que se han pesado todos los componentes se provede a

mesclatlos para haccrlos homorencaos

Pretonmado 1 paetormado consiste en darte La sihueta de Lo batata de acucrdo con su

namero dde parte, paaa esto laanesola totad se vacia cntolvas de bas magenmas, vague se ha
hecho esta operacaion, by magquiea dositica Ly cantdad requenda para Lo formaaion de cada
balaty, su peso aprovimado oscila entee 130 3 200 sramos dependiendo del numeno de panie

Insprecion Se tealizg una mapeceion de caludad para senticas gque el producto hasta

wste punto Ccumpla con las espeaiticaciones sobatadas por La verencna Je cabidad de ne o set

dusechado

asi el producio ¢
Precurado femendo va las fotmas indivdiales pasan g las precaradonas, donde de
acuetdo con s numero de patte v formulioon se tene hsto ol heramental pasa adhens la

rapata con Ll pretorma apheando una presion de e I in « ana tenperaturs Jde botr 7O

provimadamente nucse nunutos despucs deoesie tempo e pietarmia v L 2apata
quedan fucntemente umdos

Cutado Ta toonulacion contiene patoubis o sastanoes ue procban of smtereeado

de la mescta una de fas mas nonportantes os bresina tenobica que ot bt opetadion antenor
solo produce una polenizacion del X570 patin que esta ress polimetios o un 100% . e
necesario matetta a un hormo a 1S 70 duranie ocho horas v g esta opetacion se e Hama
curado  Lista se tealiza en caoastillas que conticnen 2000 prezas cada una, seomtreducen

hasta 1O canastillas

Rectiticado  Foata operacion consete en quitar de Las piezas Ly rebaba que pudicra
quuedar de la operacion de precurado, para postenonmente anttoducinlas o una tombala
durante 35 sepundos

Ajuste de ancha Se e detine un ancho aprosimado al que va g queda b preza en

una rectiticadora Je catas plinas




CAPHIGLO

Redtificade. final n esta operacion se le deternnna of ancho tinad sobetado por el

chiente o ¢l expeciticado por las nonmas internacronales

Inspeceron Se realioa wde cabdd.

nspecy

I paravenficar que ol prodocto hasta
esfe punto cumpla con las espeditivaciones sobantadas por L perencig Je calidad de na ser
asi el producto es dosectade

Colovacion de antnsuado Por Lo parte de L ozapata, se Ie coloca ung calcomania
metalica

Adhesion del antreaada . v L calcomamia antenonmente codocanda se e aphoa una

presion de W ihan poass esatar que se desprenda

Colovar y renachar chp 1 capats ene noomalmente dos manmciones en la parte
donde se coloct el Chipeste se seta al caliper de trenado v Lo presion de remachado es de
150 bin?

cas ded color de famare

Pintara b noesta opeiacinn se potan Lis pue

bBstampado Sc oo~tampa en Ly balata | numero de parte. techa Jde fabnicacion, lote,

mescla v codipo de toceson

mpague Sc empaca ol maternat enca

s andivaduales de caatra presas, dos mtenore

y dus extenores

Inspecaon final Se rediza una amspeccion de cahdad al producto winmnado para

ascegutarse doe que oste cumpliendo con los requeramentos de la perenda de cabdad. ool
producto ne s satsthctonio se afmacens para su postenaor entfepa, w0 no cumple con la
cahdad necesarn se tetrabuga o se desecha

Almacen de 101 Una ver ue se b comprobado la calidad del producto es

almacenado para su posterion entresa




CAPITU'1.O 1

172 PROCESO PASTILL A ZAPATA RENIACHADA

Dhagrania de operaciones de procesos

INSPECOCION

ANEZCT ADO
COLOCAR CENSOR

PRLEORNTADO
COLOOCAR ANTIRRUDO

INSPHOCTON
ADHESION ANTIRRUIDO

PRECURADO
PINTADO

CLURADO
LS TANPADO

RECTTIFIC ADO
COLOCAR CLIP

PERFORAIDO
ENTPAOQLUE,

CHAFLAN
INSPECCION FINAL

PINTADO DE FRANIA

ALNACEN DE PT

RENMACHADO

RECTHITOADO FINAL




CAPriTuLOn

Peasado  En osta operacion se pesan las poraones e tlas sustanaas que Heva s

formulacion de este proceso va sca pate inescles orgamea o anctabca Bste pesado se realiza
para un lote de SO0 Ky

Mesclada  Una ves que se han pesado todos fos componenies se provede o
mescharlos para hacerios Bomoseneos

Pretonmado BT pretormado consiste on datle bsitueta de Ta balana de acncrdo Con su
nncro de pattel pasa oato e meschs total se vacns oo tolvas de las magguenas, va que se ha
hecho esta operacion La maguina dostica Lo cantidad requenda para b tormacion Jde cada
balatia, su peso aprovtmado osala entre 136y 260 cramos dependiendn del nomiero de patte

Inspeceron Se realizg una mspeccion de calidad para venti

cat quce ol producto hasta

este punto cumpla con las espedfivacnes saliatadas por la

werenens doe calidad  de no o ser
ast el producta es desechurdo

Pre

sades Bata operas ton os smmibat L del proc s antereor pero of hernemental de

exte proveso solo e vapas de b Lo pastslla sim b sapata, se mune an Lis s e srones

tempetatura indicadas amenonmente

Curado 1 a tormualacion contene pattioulas o sustancas guoe prachan ol sintersado
de la mescla una de Les mas poportantes o~ boseana tenohca que con la operacion anteria
solo produce ung poloncncacon del SS"00 pata que esta o resina poelimence a oun Lot es
ne

Caanio meterlo aoun homo a 1is € durante ocha boras v g osta opetacion se e tlama

curado Bista se hace on canasnilas gque contienen 2000 prezas coada una se

ntodueen has

10 canuastllas

Recutic

do Bata oporagion consiste en guitar de Las prezas laorebaba que pudiera
quedar de la operacion de precurado. para postentormente anttoducites a0 una tombola
durante 4S5 scuumdoes

e

forada Iin eale proceso se perfors la balate de acucrdo von fa silueta y

especificacion, para cllo ~é cucnta con plantlas de pesforacion multiple
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Challan Esta operacion consmte en h

cer un pogueno desbaste en L carag de

ague

de la balk

i para evitar obsttucaiones de la nusima

snttdo de trangs Se pinta una tante distintivg entre cquipo onemal s ciparpes e
refaccion
Remachade Bn esta operacom se semacha la zapata a L balata, para 1o cual se

utihzan remaches (po barsl o una presion de 120 bo hm’

Rectticado tingl Se etevtua para datle ¢l esposon tina! o La halats, de acuerdo con
especiicaciones

Tospe

100 Ne realiza unag mspeccton de calidad para venficas que el producio hasts
este punto cumpla con bas espociticacones solicitadas por L veeencns de cvatudad, de no ser

asi el producto es desedhada

Colodar 3 1emachar censor Se coloca un consor on Lt st que sisve para que e
chente tinal pucda detectar ¢l momento en gue Lo balata este por tomnanarse, vy datle
mantemniuento sl sistemu Jde trenaado de seaancomonl

Colovason e antinado Por Lt parte de e sapata se le coloca una calcamama

metahe

Adhesion del antirtindo N da calcomama mctalica se Je aphca una presion de 30
Ib/in® para evit gue se desprenda

Cotocaoion de dhip Se coloca ¢ chp v ose aphea presion a los mamelones para que
guede supeto

Pintura En esta operacion se pintan tas prezas deb colot de L marca

Estampado Se estampa en Lo balata 1 numero de parte, techa de tabncacion, lote,
meschy y codigo de thecion

Empagque Scempaca el marenal en cagas imdimaduales de cuatro paezas, dos mtenores

y dos extenores

Inspe

¢eion tinal  Se reahiza una inspeccion de vabidad al producto tenmisado para
asegurarse de que este cumphiendo con los requenmientos Je la uerencin de cahdad. st el
PIOducto e salistactono se almaceng pary su posteno entteea. st no cample con la cabdad

Aece

aria se retrabaga o se desecha
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carire

calidad del producto es

Almacen de P17 Una vers que se hua comprobado la

almacenado pata su poOStCHion Cnrres

OS 13HLOCKS ST ABS

Doragerama de opers

173 PROC

qones de proveso

PrSADO
ESTANPADO

MEZCLADO
ENPAOULL

PRETOHIRNTIADO

INSPICCION
DEPr

ALNMAC

PRECURADO
CORTEDE LAS PHEZAS
CLRADO

CHAFLAN

RECTIFICADO INTLERIOR
RECTIFICADO EXNTERIOR
INSPLECCHON

PERFFORADO

INSPECCHON FINAL-




CAPITELO Y

Cslit operaaion se posan las paates propoiaionales de By formualacion, el

vrmulaciones

peso 1otal on de 455 K cabe mencionat due son vatias

Neschado unia ves Gue se han pesado
todos los componentes se procede a mescharlos para hacerlos homogencos

t

Pretommado Se pretorman de acuctdo al tadio o contormar, apheando una piesson

de 780 Iban” de 1o cual tesulta una forma de 3~ ke

sta

ira una inspeccion de calidad pacs senticar que o producto )

Inspecaion Se e

rerenont de calidiand, de no oser

este punto cumpla con fas espedaitivaciones solcitadas por b

as el producto e denechado

Precurado Seomntedacen Las termas e la openacion antenior a las prensas Jde

pecurado, aphcando una presicn de 18t Ihans C durante an tiempo de sicte

minutos
Corte de Las prezas Tas fonmas de 5 5 Ki son cottadas o0 cuatio presas quedando
practicamente Ls o de b preza
Curada  Bata opetacion e pata aserutainos e que toda i resing quede
polimenizada tormandao cadenas nas Lueas de umon. para o gue e unlizan homos de
circulacion forzada a 118 7C durante nues ¢ haras

Chatlan Sc hace un pequenao deshaste en el canto de los blocks pars evitar posibles

rabas v pernutn ef desabopo de matenal

Rectutivado imntenon  Se rectitiva la cara intenar del Llock para darle o) acabado

necesarto a a supertive Jde temachanuento

Rectiticado extenor Ne recntica L cara extenor del block para darle ¢ acabado a la
superficwe de ficoion de Lo balata

Inspecgion Se reabza una inspeccaon Jde calidad paia venticar que ol prodacto hasta

rerenaia de cabdad, de no se

este punto cumpla can las espeativacaones sobatadas pos &

asi ¢l producto es descechado

) de acuerdu al numiero de parte sobwatadao v

Perforado  En esta operacion se perta

¢l patran de barrenado, esta operacion s¢ hace automaticamente con un taladro multiple
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Bstampado  Se estampa b techa, lote de fabncacion,

codipo de theaon y
namero de patte

Empague Sc empacs e juc

conandinviduates de ocho presas pe

Caja
Inspecaion final Se tealiza una aspecaion de cahidad al producto tetmimado pasa

asegur

e de que este cumphendo van los tequenmientos de b gerencir de cabdad, soesta

NO s sabisfacton e almacena para su postenar entre s cumple con Ly calidad

necesana se retiabang o se desecha
Almacen de ' T Una ver gque se ha comprobado fa caldad del producto os
almacenado para su pastenor eatrewa
1 73 PROCESO DE ROLLOS
Drageaina de operaciones de procesa
PESADO
NEZCLADO
NMOLIDO
ROULADO Y ESXTANIDPADO
CURADO

RECTIFICADO EXTERIOR

COLOCAR FLEHLY

TQUIETA

ALNAC

«DEPT




APy

101

Pesado

Ex rgual al de los procesos anteniores pero fa formutae
balata es humed

. praces

mode oste tpo Jde
aditerencir de tos otros Bpos esta Heva un porcentape doe solvente
Mesclado Scoamescls para homogenetsa ¢ solvente con los ottos componentes, o
que fes hace partcecer piedras de 3 a4 S om de damctro
Maohdo  Se hace un muohdo de Lo mescls

Rolado 3 estampada

para ohtener peguenos wranos

Se vwerte Laomezekt o ba tohve de fas naqguinaes soladornss, que
con base en la presion extruye la mesda dandole toom,

atos rollos que o su ves van siendo
estampados por el canto

Curado Se cfectu

de o mmama maneia gue los procesos antenies o una
tempetatura de 18 7CL pero Jurante 13 horas

Rectticado extenor

Se rectitica por el exterion dando e espesor tinal v ol acabado
Colocar flgge » ctiqueta Los rollos va rectticados tienen

[ TRy

e longatud de 32 pres
Almacen de T que se ha comprabado fa
almacenado

vahdad  det
£ S0 posienorn entrepa

producto es
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CAPITU

CAPITULO 2

ANTECEDENTES DE CALIDAD

2.1 CONCEPTO DI CALIDAD

El concepto de calidad o tan antizuo como la nusima avilizacion, v seve reflejado en

todas las actividades sealhizadas por el bombre

La mejora en tonma continua on todas Las actividades del quebacer del hombre en las
obras de arqustectura, presas  de anpenicria, herramentaddes, atmamentos, cquipos de

clectronica, clectncidad ¢ hidraulica, comunmcaciones. entte ottos. son abzunos cremplos del

desarrollo existente en cuanto  cabidad se reticre a partie e suomsencion, para brndar al

hombre mavor comodidad
Aungue ©f concepto de cabidad ha wido retomado dutante los ultimos SO anos
despues de la sepunda puci ta mundial, oste ha semdo es olucionando conseryando Ly esenaa

de s mejora contmnag
aba eta el cumplin

‘pro de vabidad que se nnane

En La sexanda yuerna mondial o cong

en da actuabdad o concepto nuas moderno v

con Jas espeaticaciones del producto,

vanguardista os ol del I Gancchn Facachn, quren nos dice que calidad os Lommimnima perdida

ta sociedad desde ol momento en gue ol producto se cmbare

anteriormente ¢! 1y laguchi ha

impartida
Para alcanzar el concepto de calhidad desenito
con

desarrollado teanicas estadisticas que pernnten idealizar . problemas reale:

planteanuentos matematicos
Sin embareo ol copcepto mas comun s L satistiscaion total ded chiente, para Jo cual

ta empresa debe cumphis con tres tequennuentos baswos




CAPITULO 2

- Excelente calidad
= Preciojusto

- Entreras a nempo

1 los tres requenmmientos basicos anteniores, debetnos mplantar un

Para alcans.
seeutar la cabidad del pradacto, mumnuzando los costos

sestema de calidad que nos pernuta

de produccion s contamdo con sistemas de producaion v mantermuento para faoder reahzar

las entregas oo el toempo soliciado

Las empresas que se han preocupado on tormg setia por actualizanse pata culon los

tres reguisiios antetores son aguellas que mantienen altos anbces de prodactnvadoad calidad

I pies nneran conceptos

S oventas, adenmas de que son capaces de compent a nnel mond

de calidad tonal

volucion  del convepto de caiidad han surardo sanios autores Gue

contnbuy eran con su seblo particular. para eb mejaranuento de dicha concepro en fos ultunos

K4 anos
A Ccontmuscion mencionamos Lis ciaatro tilosatias de cahdad gue se consideran Las

mas unportantes
2 2 FILOSORIA DE CALIDAD DEMING

consideradn como precursor del oucsy o concepto de filosatia de

Ll doctor Denung o
1do Como base estos conoeptos, algunos otros autores

cahdad de {os ultanos S0 anos v tonu

han ostructurado su propra tilosotia

A contimuacion se desceosben los 111 puntos de o tiosotia Dennn
1 Hacer constante ¢l proposita de miggoras ba calidad = Consiste en L aphcacion de
un plan pars ser competitivos v penmanceer en el mercado

Cli CUONOMICa ©n gue VIVEROS,

2 Adoptar la nueva filosolia - Pata o nueva

nuevi cultura gque perauta que cada trabrapadorn

debemos adquirir un;
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cl entrena

nwento adecuado

- Sepa como hacer en su trabayo

- No tenea miedo de precuntar 1o gue desconoce

Pidic condiviones s micnates apropiadons al trabage

- Este orgutloso de T cabidad que produce

3 Termumar con by dependencnt de boinspecoion nnsi - lenet gque inspeccionar el

100% de la produccion significa
- Oue todos los productos pucden tener detectos
- Que el proceso esta plancado para product detectos
- Que Bis espeoticaciones no se tonan en cuenta

4 Terminar con la pracnca Je decidn oo

GC1os vn base al precio v no con base en
fa cahidad - Bl previo debe estar de acnerdo con Ly calidad v el serviaio

S Fancontrar voresolve

problenias pata meyotar ¢l sisten de producaian v
Servicios constanfemente v pornuncnicmente - I'n ¢l continuo proveso producin o, ignorar

fos problemas o peor aun. derarlos sin solucion, wnantica

- Baia cficiencia del proceso
- Produc mas b cabidad

- Deminus b productinadand

- Aumoentar fos costos

6 Jostittng mctodos modernos de entienannento en ¢l trabajo - La cahdad de un

producto no solamuente depende de recursos matenales como heranmientas v equipo,
tambien depende on pran parte del grado en que un trabajador use cotrectamente fos
recursos matenales

7

Instiituir supervsion con modernos metodos estadisticos - 1) supervisor debe ser

orientado v atonzado pars antonmar a la alta adnnmstracion acerca de las condiciones de

HIJO QUE DECEMItan CotIecdian
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8  Romper las barceras entte departamentos de apovo vode limea - Pata meporae

calidad vy productividad, os necesatio gue ol trabapadorn se senta e

oL en decn gque no

micdo de

- Lapresar wdeas

- ACLlarar Jdudas

S ISTUCCIOES TS PIOCInas
- Intormar de caqupo descompuesio

- Nonticar de escasastumimacion

st que se mcoten Lis condiciones de taabago

9 Espuls

de e ontamzacton of noedo - Muachos problenus gue se presentan en

produccion ¥ ens.

ble no pacden scr osesueltos poa el rabaadon porque se deben a

materiale

y expediticactones madecuadas
1O Bhimgnar metas nuincicas, carteles v trtases publiaitatias gque pulen sanmentar

la productinvadad sin proparaonar mctodos de trabago - Seodeben supnnig mietas, frases

publicitanas, totos v carteles para o tucrsa labord unmendolos a0 omcoementar ta

productividad
1 Phinar estandares de tabao que estipulen cantadad v no calidad - L os

estandares de trabajo terubien conoados como du dJde trabaro medeoe son tan solo cuotas

NUINETICAS Gue o toiian en cuenta la cabidad con gque se hace un producto

12 Ebminar bas barterias que

apiden al tratapadon bacer un buen tabago - Crortas
batreras ¢ umpedimentas estan tobando al trabagadaer, o) detecbo o estar oncalloso de su
trabayo v o derecho de bacer un buen tabuie

13 Iostitaant un sientoso proesaie de cshicacion s entrenanuento - Meroran Ta catidad

significa aumentar la productividad s

Sto quiere devir que en todas Las areds e oecesanico
gente de mavor nivel
14 Crear una estructuca on Lo alta adnymstiacion gue mnpulse dia a dia los trece

puntos anteriores (Ret’ 3)
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23 FILOSOFIA DE CALHIDAD JURAN

Cabdid e~ ¢ comunto de caractensticas de un producto que satisfucen
necesidades de JTos clientes v en consecuencia bscen satistactonio el producto s tener

deficiencias

Pata entender oste concepto en una lonmna mas explicita se o detiimiran alpunos
conceptos adicionales
Catavtenstivas Jdot prodacta - G b propredad que tene of prodacto v con Ly que se

s tambien core ta

eapera satistaces Lo oecescdades de Gerta vhente, entiendase esto
prestacion de Cualquies Bpo de seracno
Jeratquias de Lo caractenstivas doeoun producto - Tados dos proddactos nenen una

estucturg Jenaguica totmada por sistetitas v subsestemas, on cada vuna de cllas estan

snchadas en s nusino planos eopediticadiones provedimentos gue asalan s caractenisticas
finales de cabidad doi producto misnas que seran sadoradas por Los chientes
Nevesidades det chienite - Todos o chentes tenen necesidades que debhen sar

atistechas por las caractensticas del prodacte, pongoe osto representa fa v enta del prodacto

Sutisthccion el producio - Fas caractenstnoan Jel prodacto que responden o
necesidades del chiente se diee gue proporcionan Ly satstaccion del prodacto siteacion
decisiva para L venta de este

ado - Popularmiente se voneve corno el prado de satisfaconen del producto peto

C

com relacion a esta Hlosatia se fe conoce comn cabduad del discio A Tos prosfucios cusas
caracteristicas exceden by satistacaion de Las necesdades del chiente se be Hatne alta cabdad
Deficiencias dol producto - Pucden tomar la tonma de entregas con retraso, tallas on

1 utilizacion, ertores on fa tactora, despoerdicios excesivos v o incdibles. carmbios contimueos

cn el diseho sin un abjetinv e bren detimda Cada uno de los puntos sates mencionados son el
resultado de alguna deticienca en of prododcto o proceso s nornualimente ocasiona disgustos

al cliente
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de las deticiencias dol producto el

coron de productos = A consecuenc

cliente no queda sansfecho v estos exprosan s disgusto oo torma de quogas, desolaciones o

aciones, st la tespuesta g estas nsatistaociones es nadecuada o ol discuasto os ay

recta
urande of chente pucde dojar de compuar o producto, clo alechaa senamente al proscecdor
tGenpo v menor

con L disminucion Jde ventas gL ores CosTos Benones entiegas

productinvidad
tode Lo antenior, Ly tuncion de cabidad o ol conunto de todas Lis acoadades

[

Ttz Lo aptitud Qe o i anportar o lusan on que se 1caiiza

teaves de Les cuates se

24 FHLOSOFIA DE CALIDAD CROSIEY

La filosotia de calidad Crasby we deting basicaunente on 1o puntos que explicaren

{optar cualquier cmpresa

brevemente v fos coales debe de .
1 Admimstracion de Ly catudad v el compromiso de meporar En esta parte debemos

Huesttos estucersos para el mcotanuento Jde la calidad,

de comprender el proposno que e
donde los cuatro prnopios absobutos de ta calrdad son

) Detimcion de calndad
Algzo bueno —-e camplis con Tos requisitos

B) Sistena puara ncroran L calidad

Eraluacion ——e prevencion
¢) Batandar de reahizacion

— ceta doetectos

Asesta bastante bien —

d)y NMedicron de la calidad

Indices = precio Jol incumplinuento

Para lograr lo antesior debe existir un compromi~o del mdmnorduo
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2 Identticacion Je orequsiios - Diene coma praposito anabizar e trabago comio un

proc

es0 o pdentiticar requisitos de los diterentes chientes 1iscuchando v preguntando, ostos
pucden ser
- Chentes
- Onpranizacionales
Pioncedares
- Tecnoloricos
- Giubernamentates
- Norcado
- Competencig

El praner

nerpio absotuto de calidad o cumplie con fos requisitos

3 E@ proposito de aphoar B presvencion os hacer que algo indescable no ocurea y
para alcansar o anterior debemon
S Bstablecer pobtrcas de mejorna

- Desarroll

5 osEstemas presentivos

Donde debemos tamat en cucnta las cuatro ctapas siguicot

- Dctior el resnltada
- Dot el proceso
- Prabar

- Operar v adimanmistia

Proceso con equisitos - —————Medicion
Control dei proceso

Accion -

Comparacion

Donde ¢f se

sundo proipo de Lo calidad es ol sistema que logrea la prevencion

4. Comprender el cero detectos coma estamndar de realizacion no debiendo aceptar

oreentages aveptables de mcumphimento
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- Incumplimentos posr activudad

- Tacumphimicntos por peaodo

Por 1o que debemos fijar mictas pata comprender o} procesoe de trabago, plamaiticar
MEOdOS y (CCUTSOS | POr Constpuienio medit v 1CVInar avances

Ll tercer prncgno absoluto de calidad es vera detectos

5 Calvulo del precio del mcutnphnuento - Liene por objeto aprender 4 medse la
calidad en tuncion de 1o Que cucsta y para o810 contanios con s ssoientes técmcas

- Partidas contabies

= Nano de obra asienadg

< Precio por defecto

- Dessacion de booadead

cuarto punapmo  absoluto  de 1o calidad ex o mediaon detl precio del
incamplumnicnto

6 1

1rollo del trabajo en cguipe - S tinalslad o desartolfar s habibdad y efecuvidad del

trabajo en equipo ctectine Pudicndo ser de Tos sntuientes tipos
S P detion resaltados
- Asalisis de proceso
- Fomar acaones carrectinas
- Fyar metas
- Bl mcjoramiento de Lo caludad
7 Modicion para ol maoranuento - Su poondad os atohzar los resaliados de ta

ands, cuantiticando vy

medicion  para mojorar ke cabidad v esto o logramos adennti
comunicandolo
B Analisis de problemas - Para esto debemos aplicar los sitiientes pasos  pata
eliminar el incumpluniento
* Deting L situacion

~ Descnibiendo cluramente of problens
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- Plapiticando la solucion

* Remediar temporalmente
- Retrabajar

- Reparar

- Reemplasat

- No solucion permanente

£ L rate ool problenta

* Identific
- Revisando reguisitos
- Buscando pattanes de sinahitad
- Oportumdades de error
- Diagramas de causa v etecto
= Anahisis de Pareto
9. Eliminacion de causas de problemas tene camao proposito
* Tomuae acvron cotrectiva detimtiva

- Generando idcas nuey
- Selecaonandalas

- Plancandotas

- Implantandolas

* Lvaluar s dar seumiento coa

s

- Aunditor
- Encucestas

~Revisiones intonmales

Husca mejorar la relacion entre cliente

10 Algjoramienio con provecdores -
proveedor tomando en cuents
- Rospero mutaa

- Confianea reaproci

- Beneticio mutuo
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Por ko que debiemos tomat on cuenta lo sinente para iener uig bucna relacion

Requunitos para ol sesntiadeo ..

I o Chente
|

S

Retroalimentaceon Jel resotiadao 3

Opartunidad de megorat L rebacion chente-pros codor

[ Requisitos para tos T Requisitos prata <) 1
- ~ [LERTTIITIN tesaltado l
Pros cedor l —-— -
o
&
Retroalimentacion ] Renroalimentagaiaon
1 de tos insumos ! del tesultado

2.5 FULLOSOFIA DE CALHDAD TAGUCHL

La filosotia de cabidad T

vuchs va no esta entocada a la calidad del producto m al
asegurmniento de los procesos de

abncacion, el concepto de Gmechn Taguch se centra ¢n

ocasionar el nunimo costo g fa socedad v su detinicion es Ly sizuiente

L calidad de on producto es la perdida impartidi a b sociedad desde vl monmento en

que el producio se ernbarca

Sin embarpo para poder Hevar 4 la practica Cste concepio o~ mnpor

ante tomar en
cucenta los siguicntes puntos que son base de esta tilosotia
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1 80l se deben planear v tabncas productos que L socredad demande esto se puede

flevar a cabo con un estudio de mercado o tras es del desphiegue de bas tun.

wnes de cabdad y
construyendo fa "casa de cabidad del nuey o producto™

2 En by ctapa de

abnicacion de prototipos el proceso debe spustarse con todas Tas

variables de Ghiicacion que ntens iwaen para

W Este sea aptime. imnnneaido los costos de

fabrnicaciol

v los coston de no hacer un prodocio Jde catidad esto se pucde fopra mediante La

aphcacion de disenos Jde expernmmentos

3 Una sves reabizado to antenorn, debe muantencrse la cabidad del producto mediante

teenicas ¢

adisticas de control que nos poeroatan mantenct L menot sanatnbdad voevaluar

mediante !

funcion de perdida ded producto gue su calidad sea la ophims (Ref’ )
A contmuacion daremos fas bases paia poder elaborar las preaticas del control
estadsstico del proceso

n
o

MEDIDAS DE T LENDENCIN CENTRAL

Las medidas de tendencg central frecuentemente utiheadas v sepresentativas, son

Nedia
Nediana m
NMonda h%i

Medis X Si X1, N2U Xn, son o datos, flanaremos la medie antindtica de estos n
datos y la representaremos por X oa la sipuiente cantrdad

NOX1- X2 - X3 '
n

La mediana de un gropo de puntos ex el valor hecho cuando todos los

Mediana m

puntos del grupo se han puesto en orden ascendente o descendente en terminos del vator

Para un grupo Ccon un numicto par de puntos, la media esta en b posicion intermedia entre
dos valores ad

acentes il medio
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NModa ML mioda o) seual que Tas dos antesiores o una medida de tendencia central

N oreprosenta ol valor que ae repite con muavor fecuencis de nuesiro conjunto de datos

(Ret 5)

27 MEDIDASN DE DISPERSION

Laisten vanas medidas de dispersion, pero las inmas comunmente utilizadas son

Rango R
Vatnsnsa s
Desvacion estanda S

Rango Ll rango osta detinido como L diterenc entre ¢l valor mayor y el valor
menor de un grupo de datos (Ret” 4 1)

R NValor mavor = N alor micnor

nte formuta (Ref” 4 2)

Lavanansa de una maestra esta dada por Ly sae

n
XN - X
Sl
n-1
Desviacion estandar  La doesviacion estandar de una muestra esta dada por la

siguiente ecuacion (Rel” 4 3)
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AN DE CALIDAD

2 8 FIERRANMIL

e apovarse en o estadistica vy con base en los h

0 calidad ex muy mmpor
establecer un enteno v Cpercer las acaiones pertimenies A continuacion mendonaremaos las
sicte herranmuentas de caldad

Flopa de mspeconm hope de proceso. hoga de operacion estandar)

[F]

Diagrama de Pareto

Diaprama de causa-ctescto chshithasean

P

4 Fhistoprama
5 Gisticas de control

6 Diagranma de disperston o cotrelacion

7 Dragrama Jdo estratificiacion
aboracion, objetivos y usos de algunas de

PPasaremaos ahora g exphear br utilizacion, ¢

nuentas

eatas her

28 1 HOJAS DEINSPLOCHON
La hoja deanspecaion incarporis un formato determimado que sinve para registrar,

analizar ¥ procesar tacihmente los datos contendos en este Al diseiarla es conveniente

considerir estas cuestiones
- Debe ser o mas senablo posible
- Sedebe elaborar B hoja deainspecason de acuerdo al usa
- Reglamentar o metoda de mspeccion
- Los puntos Je nspecaon requicten seganr of orden de la opetacion
- Se deben diseinar e tal imanera que se pucdan tomar acciones

correlatis as facilmente, ast Como sy terIstro




CAPITINO 2

Narmalmente existen ttes tipos de hojas de imspecaion

1 Invesm

ACION NN pata inspecaionar voanalizar preocupaciones de cahdad, tipo
de defectos, distnibucion, cantidad v localizacion
2 Ventivacion Peromuten venticar v ovontiolar aertas activ idades en torma periodica

3 Rewstio Se claboran los toastoos cn tonma tabula son s constanca det control

Jdel procesa v pernuten vesualizas bas variaviones Jde este proveso en un bapsa de tiempao
A continuaaion darcmos Jos pasos o oseeut paaa la aamplementacion de hojas de
venficacion
oDt ¢ tpe de bo de senboacien
Flaboracion de b bopn de venticacion

3 Ulenado de la o de venticacion

Analisis de b hopa de s enticaaon
5 ldenuticacion de causas de problemias

O Implementacion de acciones cottelativas . (Ret” ©)
282 DIAGRANA DL I"ARETO

Bl diagrama de Parcto ey una hetraments estadistica que aios poermite sdentiticar de
forma rapida 1os detecton que se (epien con mayor frecuencis

El descubrmmionto que realizo Parcto es bo que conocemos abhora como o} diagrama
que Hevis su nombre a o teotia 8u-Zo s dige

Sihacoemos una bsta de todas Las cosas que contobusen en la obtcnoon o aparnaon

de cualquier etfedto que nos interese analiz

ar, ondenandolas de mavor g menor sepun by
magritud de o contnbucion de cada uno, encontramos gque la mnpoitanci toelativa de las
primeras es tan grande en compatacion con has ultinas, que aprosonadaniente el 20%. de
cllas son responsables del 800, det ctecto total, nuentras el S0%e restantie dJe Ciausas son

responsable

solamente del 20% o testante del etecto
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2R 2T FLABORACION DEFL DIAGRANMA DE PARETOQ

Para ol diseno del diagiant de Paicto
1 Frar periodo especttico para L colocacion Jde informacion

2 Lot los problemas de calnbsd del penodo, as como detetminar el total
pectionado N
~uoportanoig, cipesando con el de

nas de calndad

i Ordenar los proble

mayor frecuencit hasta termingr con ol de omenas ticcuenaa Al sealizar este pasao,

deternunamons e numicro de casos N

4 Calvular o porcentage detectosa para Gda uno de los daios de Ta hista con la

sguiente formula
o (e XN oo
S Calcular el porcentage relatnn o de detectos con la sianente tormula
Paod ¢ Votad no 100

tnar ol porcentage relativ o acunalade, clectuando la suma progresiva de los

porcentapes relatn os de defectos
Pral Ind

Pral2 Prd oo g 2

Pra 3 - Prd o [rd 2 Prd 3

san Prdbo- Prd 2 Prd 3. cIrdn
7 Elaboracion del disgrama de Parcto con la informacion anteriormente obtenida,

trazando la relacion 8G0-20 (Ret S 4)
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283 DIAGRANA D ISTHK AW A

£1 diagrama de Ishikasw tantien conocido como diaerama causa-cleclo e ot
herrannenta ostadistica e nos pornmite enbistar todas las posibles causas que pueden

aeastonar un detereadss problen

Por o penerall oxesten Giico causas imporiantes  gue imtenvaenen dentso det proceso

de claboragion de un producto tucrza de tabugo, mcdio ambiente, metoda de

equIe vomaies tal

FUBERZA D JRABATO NEDLQ ANMBIENTE Qe

PROBIENMA

NETODO DE TRABAJO NIATEREIAL

2831 ELABORACION DEL DIAGRANA DE ISHIKAWA

Para la claboracion del dragrama causa-etecto se reconuenda llevar a cabo la
siguivnte secucncia

I tdenuticar e problenis

i causa-etecto

2 ubujar of formato det
3 Buscar todas las posibles causiasy gue pucden ostr ocasionando ¢l problema que

sramas se claboran con la

estanos tratando doe solucaonar Por o generall este tipo de d

participacion de un grupo de petsonas (Ref § )
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283 JUSTOGRANA

Cna ves que rccalectados los datos. s conveniente onentatlos  thodianice una
histopramas, con los cuales

nos pernnta anabizatlos como son los
atacion que exnnte e acucndo al comportamicento de datos

tupar v orcamzar los datos de maneta que tengan

hertanuenta que

determinamon 1

Esta henanuenta nos peonate
U siemicado v as poder tamar acciones cotechivas de mancta mas abgetin g v accitada

al

Bear apndamente s el proceso esta dentro de L iorma G sarsacen

Tambien podemos

porimitida v establecer oncnteno para poder aicansatia
atica e bartas separada por tiecucavias de

De becho un histocrama os una
repetivion portectamente  distobundas por antenyabos detinedos . Con esta ordenacion se

pucden analizar las ssoientes cucsiones
- B comportamento mtetna vlobal
ST L compontanmento proaedice

e de tos datos

S Eamaraitoad Jde Laosan

ST capacidad dod proceso

mj;_‘ | |
tuera de notma Dentro de norma
I CN CHENtY CUSLIO PASOS

Para La constiucsion del istognama podemaos to

- Colecuion de datos

= Blaboracion de una tabla de conteo s hecuenc

- Consttuccion del tustowrama de recuenaias
(Ret o 1y

- Adalisis de datos canterpctacion
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28 S GRAFICAS DL CONTROL.

Las goativas doe control desarrolladas por el 1r Shewhant son graticas poheonales

que muestism en ol tempo ol estado det proceso Se omarcan los resaltados de L

Observar enoun esguenia peey amente determmade, gue conticne ung inca central o media
una hnea hact amnbue v otea hacs abape, estus san dos htes de control supenior (1.8C), ¢

mteoor (1 SHorespectinameme

1.8¢
TINEACTNTRAL

[

Las wralicas de conttol se usan valie atras Cosas, pa venticar que los datos
obtemdos poseen condiciones samciames vopning obsernvar ol proceso praducine, o 1in de

poder investizat Las cansas doe un comportamiento ancrnal

Ll proceso a conttolar pucde dependar de una sainable o de caractensiicas nominales

tamadas atnibutos, recondemos Lo dadvrenons entre una sanabde o un atnbute

En lengiare tocnice estadintic o, T variable ~e otz ciandu s regastsis Lo medida real

de una caravtenstica Jde cabidad como una dimensan, poeso, clectene

Cuando solo e anota o] nuncio de articnlos qoe pasan o gue no pasan’ oiertas

condiciones espediticas, ¢ dice gque el control es lesado medianie ammbutos, por ciemplo, ol

color Jde und tela para tapizat automoniles pucde ser e deseado o nol el barmez estenos de

una presi de muehliona prosenta o o undg dpanenvia sa

sactona. un punta de soldadura

forma o no una protuberanc

i las hogas por miencionar aleunas cuestiones

oas wraticas de control mas utbizadas son Las sinmentes por sattable N-R janco

promedios, Xafecturas indivrdual Non promadios v desviacianes ostandir Por atnibutas,

P porcentaje Jde nmdades dofedtiosas, NP cantedad de enidades detectuosas, O numero de

defectos v U cantidad de detectos por unrdad
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285 1 GRAFICAS DE CONTROL

N-Roes el wratico de conpol de mavor sensibalidad pura descubric e identilicar causas

et dircctamente muchas caus

Se lee primera ¢l pratico R, en e cual os posible 1econao

Con Ja avuda de estes se Tee ol prative de No 1o cual penmuie encontrar otras causias

mavor

Finalmente  exammando wmbos en comunto, todavia oy posihle obtencr un

nfonmaicion (Ret 7

La cleccion de satablos a consuderar se basa cn el proposito de reducir o smpedie fos
recharzos, los costes, ol despordioa e jctroceso, otc ) ostas satiables puceden ser alpo
medible v expresada von mirneros como dimensiones, duresa, tounbidind, tesistencra, pesa,
cteeteta

Bl cntene para sclocoonan bos datos basa en ipotesss tacionales tormanda

subgrupos de acuctdo con ol volinmen de prodaccon fiempo, arden v otros sespectos

2R SZTOIETIVOS D 1 AS GRABICAS DE CONT RO

- Recopilar mntanmacion para establecer o caombuiyr espeaiiicadiones
- Obtener maternl jart ser oithrada en ef establecimenio o cambio de los
procedunientos de producaian
- Consewiar datos para establecer o modditicar Tos procedmmentos de mspecaion

= Proporconar un coteno pata la toma de dedraones reales durante s prodacaion

acerca Jde cuando imestgar Causas de Vanncion y tamar acdioen pata correrirlas v cuando

dejat solo ef proceso
= Proporaona un cniteae para la toma de decistones rutinarnias sobre fo aceptacion o
rechaszo de an producto manutacturado o comprado

- Famulanzar al personab con el uso de Las g s de control
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2853 ELABORACION DEL GRAFICO N-R
3

I Obtencion de la uformacion. esta pucde tealizane en subgrupos de 3, 3y 8

elementos cada uno
2 Una ves que hemos nmado Jos subprupos debemos obtener Ly oimedia vy el rango
de cadi suburupo
3 Calcalar e promedio de Las medias v los panvas de cada sat
i apropiada

acndo L escala

4 Reabiramos La seatics es
Caleutamos Jos Limites de control para los Xocon Las sipurentes formulas

5
e N - AR

ESC X - AR

Donde
N Promedio de ks medias de Tos subsaupos

e fos subprapos

R Promediodae fos ran

AL Constante

6 Cideulamos los Innttes de control pata R con la sigaiente formuola.
LNC DR LiC DR
Donde
D,y D, - Constantes

7 Marcamos los unites de cantrol en [y gra a

1 partes fucera de control vy anotar acciones cornsectivas (Ret” 5.60)

B ldenufi

CO DE CONTROL.X-S

2853 GRAFK

}osus objenivos son sumilares al

N (miedi-desviacion estan

o de control N
ConsIvte en que en oste ulimo la mmgeste os constante,

G

Ky la principal diferen
NS Lt msestra ex varable o bien cuando Ly mformacion corresponde

grafico

micntras en cl gratica

a lotes diferentes
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Objctivos de los gtaticos de control X-§

- L

ablecer o moditicar especiticaciones para determinas s un proceso dado pucde

Nevi

¢ Lis especiticaciones
- Definir o vanar procedinientos de producaon, estos cambios pueden Hevir a b
eliminacion de causas que onginan L vanacion
- Detetuunar o caunbiy procedimuentos de inspeccion
= Ademas nos avada a tomar deasiones sabre caando anvestigar las cansas de

vt

HOTE V TOBILAF aeCiones cotectinas sobre el procesa v aceptiar o rechazar lotes de
produccion
Una caractenistica ditviente es

N nl X1+n2 X2« n¥ X3+ _ «nk Xn
nlrn2enis  cnk

ABORACION DE 1L.A GRARICA DE CONTROL X-S

subgrupe mas wrande no debe doblar al mas pegqueno

2. Obtener la media de ta desvacion estandar

S nl S

3. Obtener la medi

del tamano de los grupos

fionl s R ni etk

4 Calcular tos tuctores AL, 134 B3 con las siguientes tormulas
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5 Obtener los limites de control par,
LSO N+ ALS
LICS - N-ATS
©. Obtener los limites de control para s

1L.SCs- Bas

LICN 13

satrales, los inrtes de controb vy Jos dsios (Ret” §7)

7. Graficar las hin

2856 HABUHIDAD DE LAS GRAFICAS POR VARIABLE

La habslidad del proceso esta Jetindo como L varicion mimana debido unicamente a

Cion se

Causas comunes Pars caleular osta hatulidad anbzamons Las tornmalas que o contin,

mencionan
S R
[t
Donde S = Dessisvion estand

1’ Rango promedio

de CoOnstantes (ue se encuentra en

d2 - Valor que obtenemos de La tabl

la parte infenor de la gratica obteniendose este vator con el valor N oque forma cada

subgrupo Para obtener el valor de fa dispersion multphicamon L desviacion estandite por 6

entonces
68 Dispersion
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Para obiencr ¢} svalor de Cp o habihidad potenaal del proceso, utihzamos la siguicnte

formula
Cp Tolesanca tornd
O
Donde
Tolerancia total  Linute superion de espeaficacion - limite inferior de
especificacion

Para obtener ¢ valor del CpRo Hlabidad 1 det proc,

o tenemos que calcular
primero ef valor de Z1 v 725

Una vez obtenidos estos vatores visualizamaos cual es menor y aplicamos fa formula

CpK - Z menor
3

Algunas consideraciones

valor det Cp - Cpk
Cualquier valor menor que | pata Cp v CpK indica que ¢l procesa no es potencial ni
realmente habil

- Para sleanzar la hatshidad potencial y reat para £ 38 el valor de Cp y CpK de estar
entre 1y |32

el



CArItte 2

cn dentro

s1 el ©9 7320 de los clementos

- Un proceso se consadera habil pa
de 1os brmites de espeaticacion

< Paraabeanzar bohabibdad potencial voecal para 35 el valor de Cpy CpK = 1 33
C AN s el M aet e de los clementos cacn

- Un proceso se consdera babal pata

dentro de los inutes de espeaiticacion

2R S7 GRANFICOS DECONTROL iPOR ATRIBLFON

Cudliuier process de manutactiu o ensamblaje puede evaluase medante atnbutos

el uso de bos aaaticos de control por atnibulos es porque son

Los hechos que fas ored

Aph

A des o Cuab et procese

Rapidos v simples de obtenet

Facides deainterpretar

Contubuven adar prondad aarcas con problemas
En una hata se pueden especiticar los atabutos tequendos s necesidid de personal

especiahizada Los datos se presentan con penodicndad a b perendcia vy tavorecen la

formacion de smmetos mdrees que son moey snportanies on o desarrolio de una crpresa
Estos numeros indices pucden seternse al praducto, desperdicio, rechaso de matenales,

icos por atnibatos on arcas clases

vion, vte buso dey

i

sepundad, productividad, comume

Cuales procesos taquieren de un analisis mas detallado

del proceso productivo, nos inds

Las observaciones por atnibutos constan de -
L cniteno

[ %

u prucba

Lina deension
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2858 GRAFICOS DE CONTROL. (p)

aticos de control por

votuosas () es de Tos

atributos ¢l mas versanl vy onphamente utiizsdo Pacde aphearse a caractensticas de cabdad

wratico de control para unidades de

consideradas como atmbutos, nchuy endo a aguellas Gue podnan mediose come vasiables

. taccaion de nnedades detectuosas (pr e detine como el numero de arnculos
defectuonsos (N), encontrados en ana mspecaon, entre el totad de los arnicualos esammados
como una faccion deamual Para ol calouta real de los Tantes de control, os necesarso dsar Ly

Lo prosentacion cencial de tos resudtados al

g ol wratico v par

fraccion detectuosa

personal dob tler v ode L adommistracion, Ly facoron defectuosa se convierte cencrnalmente

en porcentaje defectuose

Las muestias que se atilizan parg claborsr este wratica de control, pucden ser

niten evaluadiones  mas estables del desartolio det

varables, las de tamano

Proceso v aenen mavor sensibididad o pegquenos cambnos

28581 ELABORACION DIl GRATICO 1?

se pucde obtener por hora

I Obtener Ly intoracion para reabizar b praticia, est
dias, cteetera

2 Caleular Iy fraccion defedtoosa para cida subgrupo

" Piczas detectuosas
Famano de la muestra

3. Calculando ¢l valor de la p tencmos

1 Piesas detectuosas
Prezis inspeccionadas

av
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4. Al graticar cada subgrupo la p debe maltiplicarse por 100 ¢

1o expresado

en porcentaje

el valar de ncon la sigiente formuly

n Presas detvctuosas
vimeno de subutupos
6 Calculando los bnutes de control con Lias sigiientes Foonutbas

LsC p sy iroom
"

LiC p- .i\j [}

7 Al trazar los hnutes de contro! deben estar multiphicados por 100

B Realizar comentarios s encontnunos puntos fucra de control, sobre cual tue la

causa y tomar accivnaes conectivas (Ret” 8 8)

28 59 GRAFICOS DE CONTROL (np)

Bl pratico mas paredido al poes el gratico de control para ol numero de unidades

defectuosan o np es el grafico mas pareado al pooonenuas que en agquel graticamos

porcentajes, aqus graticamos urmdides detectuosas v el tamano de la muaestra se

constante

Objetivos de los graticos np

= lovestizar fa media de articutos defectuosos de muaestias constantes somehidas a
inspeceion

- Someter a ta direccion cualquicr cambio en el nivel medio de caludad

- Retroalimentar ¢l proceso mediante of descubtinuento de pantos tucera de control

- 1dentificar v corregit causas de los armiculos detectuosos

44
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s de

- Supweiir arcas para ¢l empleo de graficos N-R para duagnosticar probler

calidad
~ Proporaioms un cnteno pasra poder enpoiciar fos dutos stcesivos quce se tonen, s
son 0 no gepresentatinos del procesa v deternunar nuevos cntenios para contrastar las

SIBUICHLCS uestras

te Lipo de wraticos tienen los mistmos usos gque los praticos p (Ret” S 0

2R S 1O GRAFICOS P CONTROL 0y

rativo © Cove estirdio i moes se aphca al numero de detectos en subriapos de

fatico os un articalo enel

tamano constante Por o pencral cada subarupo oneste tipo ey

raun coando sean

que se contabilizan Tos detedtos () s embat o Bo s preciso osto, sir

vartos articutos en un suberapo ol tamano debe ser constante

ED wratico ¢ se ha unlivado con provecho on sitmaciones como contabihza detectos,
los cuatles deben ser chimmados en una mspeceion del cren por ciente, en oste caso la ventaga
escnctal o dismnar los costos ded reproceso Cuando se tolera un numero de detectos por
umidad, clasiticados de avierdo con su mtluencia sobre el producto v se desea reducir a un

minuno  Cuando se mitenta hacer un estudio de cotta daracion del proceso o de un artculo

en particular

Objetivos de La g

1 Para reduat o costa sclativo del proceso

2 Informar a los supervisore

calidad

de produccion y a la administracion acerca del nivel de

3 Determinar que tpo de detectos no son petmisbles en el producto

4 atormar de e probabuhdad de ocurrenaa de los detectos en una umdad
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2R 5101 ELABORACION D LOS GRAFICOS (o)

I Obtencion de datos, pata que bos valares praficados ¢ reflegen tos canbros en el

calidad, los tamanos de muesta mspecaionada deben ser constantes

desmrollo de

2 Calcular los hmdtes de control, Jonde ¢ es ¢l numero promedio de defectos del

proceso ¥y Cl, C2, C3, . Cn representan fa cantdad de defectos de cadis uno de los

suburupos

ESCe e 3(C)

1LICe - c-30)'

sisten puntos tuera de control y tomar acciones

nos st

3 Realizar coment:

correctivas  (Rel” 5 10)

2RSSt GRAFICODE CONTROL U

Graticias de control para el numero de defectos por amdad inspeccianada en mucestras

de tamafio constante o vartable de mas de una umdad (u)

afica Uimide Ly cantidad de defectos por umdad inspeccionada, con ung muestia

variable Los objetivos son sinulares a los de Ly grafica ¢ v e emplean en snuaciones

semejantes cuando la omuestta molave mas doe una umdad o el tamane vanae Jde muestr

muest
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DE LA GRAFICA U

265111 ELABORACIO

1. Obtener los datos

cawon deteciuosa de cada subgrupo

2 Caleular ta th

amero de defectos
No de umidades mnmspoeccionadas

u

3. Caleular ta U promedio
L oUthe U2 ¢ 033 o Ik
h

3 Calcular ¢l valos de la
0 Numero de muesinas tomadas
Numet o de muestsias

S Calcular Jos hnuetes de control de acucerdo con
LSC U3yt

ISC st

o Graticar oy himutes de control, scaliza comentanos sobre puntos fuera de control

Y toaur acciones conrectivas (Ret” 311

28 512 HABILIDAD DL LOS GRAFICOS POR ATRIBUTOS

Fin el caso de wraticos poy np para determmar si el proceso es habil se aplica la

ecuacion
Cpk oi-py

Donde pes of proumedio de L gratica

EICpK se compara con el salor establecido os dectr . es habil ¢l proceso si:

CpR 99 7394 para 38

CpR 99 996”6 para 48

Para la extimacion del proceso se debe emplear un conjunto de muestras donde los

valores estan dentro de Jos Timntes de conurol
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graticas © v use utilizan las siaeentes tormlas
CpK - (1-0)
CpK (1-u)

Para b caso de

Donde ¢ v uson el promedie para cada tipo de gralico

STRATIFICACION DE DAEOS

280 1
La estatficacion consiste on Casticar los wiupos e datos on o caractensticas

con ¢l fin de sunphiticar ¢lanaliss de ostos para L mejorg de procesos y b solucion

comune
de problemas

Los datos se deben tomar clasticandolas oo vategornas pata lo cual se deben aphcar
con base en Ly expenenca v el conoannenta del proceso

LLos tipos de estratittficaocion imas comunes son bos siuenles

I Por aatetn pramas

T POr cqurpos v DLbqustatg
3o operadores
4 Poc metodos de operacion
S Por uempo
o Por moedio ambiente
7 -PPor metodo de ispeccion

8 Por caractennticias especiales del producto (Ref 5°12)

an




CAPITULO 3

ACION

SACTON DE CALIDAD ¥ CAPAC

LAY

31 PLANLEACLION DYE CATIDAD

dumnento esttuctutado gue permmite do

La plancacon de cabidad es un pro

establecer vy onpecitivar objetinos para alcanzar el nnel optimo de cahdad  de nuestros

wad oy utibzad

productos, asi coma los metedos para alvanzario Da plancacion de ¢l prar

guiar v evaluar o diverio ded producio. diseno del proceso, la reproduccion y Las prameris

aaseruna tos ninveles de calidad que se

ctapas de b produacoon, ambsen eos asuad,
proyectaron

Algunos beneticios de L plancsaron de calidad son dinie fos tecursos para logear la
cabidad deseada pot el cliente, evitia desperdicios, 1educe ol tempao v costo del desarrollo del
producto, en condusion logra productos de beomas alta calidad oo el maor aempo voal
menor costo

adirecaion de La empresa tueea un papel muy aamportante dentro de la plancacion de

calidad pucs dube proporcionar los clementos necesanios al personal  comoe son

1won en mctodos estiadisticos de conttol, presenvion de defectos Las tecmicas de

cupaer

solucion de problemas, enfre otras cosas

L plancacion de ta talidad es requenida coamdo se desarrollan nuesos procesos y

nas y al efectuar

productas, antes de transivne herramental o nuesos tubncantes o moey

cambi

s en el proceso o en o produocto
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32 PROCESO DE PLANEACION DE CALIDAD
Ahora nos  ocupiremos  del proceso de plancacion  de cabdad el cual
CeMUenEItiZaMOos, pata postetiormente explicar cada ano de fos pasos setadados en este

P
Desarroblo det

PR
proceso %

* Orgamve of cquipa

Equapa de plancacior
de cah_xﬂil_,// * Establesca ba provtanacuon
* Determne las necesndades

expoctativas ol chenre

* Ventigue ke tgentalidad de fos

Pequsitos de diseno
* Desanrolie Tos siatemas de
manatactura v planes de contre

Tecnicas analiticas

= Reahice L venificacion tutilizan-

do La carnda de prucha de pro-

duceron)

Solucion de problemas

* Obtenya Ly aprobacion de la

revision del proceso

(Rer N

o
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I 201 ORGANIZACION DAL LQUAPO Y 1 A PROGRANMACTION DL TIENMDPO)

¢ heuesitd orgaissgr Yy capaditar un o cquipo mterdiscaphnano adecuado pars

administrar ¢l proceso de plancacion de calidad, este debe de tener una mentahidad de

coapet;

Cron can todos los dopartamentos gue nteeran fa cniprosa v reguicoe manteners una
comumcacion constante para locrar gue todo of equipa trabage doe Ly mepor manera

1 equipo de plancacion necesita establecer una hopa de esentos en b cual se senalen
cada uno Jo los cventon v acaiones, as cameo el empo provectide para que se cumplan,
tambicn se pucde ptthzar comaon tornto para momtorear el avance

Voo hopa e prociamacon se deben de mclun bstados de tareas, problemas,

ASIPNACIONSS 1 oUos ¢

entos para encarzar Jos estucrsos delb cquipo desde e imicio del

programa lasta sa aprohacion thnal

I220 PERNUNACION DI T A CATTDAD DESEADA POR L CHEENTE

Lo crtapa mic

Al del proceso de plancacion asegura que la calidad descada por el
cliente se entendio claramente con ¢f fn de gque se consdere en torma aedecuada durante b

tase de desarrollo sevivion del disens del producto, as como durante o desarrollo del

proceso doeomanutactura, Jdeonsal manera se dan los prancros pasos parg anplementar §
prevencion de detectos on ol diseno del producto v procesos de manutactutag
Es nocesatioy clectuar un ostadio Jde anercado o tin de conocer s necesidades,
expectativas v picocapaacenes Jde dos chentes para tanstormarias on caradienshcas de los
Productos o procesos basandonos on
~ Entrevistas o chenres

- Repories de sefs 1o en campo de nuestros productos
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nees

- Auditonas v encuestas a oh
= Pruchas de mercado s reportes de proventa
- Bstudios de calidad de productos noesos

- Eatudios sobre L compeniinadad on calidad de productos suevos
DYSEE ST S INTT T

von ol producte o proc

atlas 0 problestas que se pacden tene
s

variadas  Paa poderles dentticar v odar praoendad 0 s estadio s convemente usar

siguientes puntos
- Reportes de garantia

- Indicadores de calidad de e planta
< Indicadores de Le habitnbad del provese
< Reportes de catrdad interna de fa planta
- Reportes de matetal mo aceptadao

- Anabisis de productos des ueltos
Los teportes de pruchas, reportes de auditorees doel producto. construccion de
dosarrola vahdagion  del produacto, son documentos  de

protoupos v reportes  del
wiones hochuas por o departamento de muenieta gue nos asadaran i conocer la

cabdid descada por ¢l cliente
Las catacteristicas cOficds v redesantes requacron de controles especiales v deben ser
e tundamental b er un hstado que bas especifique

incluidas en el plan de control. por eilo

I22 1 DESPLILGUE DETAFUNCION DL CALIDAD ¢Q1D)

Ll QFD es un comunto de raqucnmientas tecmeos v lernunos de operacion que

exceder das eapectativas dol chente B QFD antegra el

surgen de querer cumphi
aseguramiento Jde cabidad al proceso de diseno, proporciom s bases para scleccaonar las

caracteristicas de contral de manotuctura
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Desplicga las caractenistcas de cabdad en o) desarrollo del producto v produccion, asigna

i ones individuales, son las ramas en las que interviene e QOFD

cors a fun,

los roles

spect

cticios del desphiegue de tuncion de calidad son mavor seeundad de cumphr

Eos be
y excedes las expectansas del chente lo cual nos Heva g ser mas competitivos en el mercado,

nabisnenuyve los costos, ademas

reduce hempos v errores en by produccion por Lo gue tamibe

de que requicte menos porsonal Cxperimentado voasnda 4 1enct mepor COmuTneacon entre
departnentos
323 DESARROIT O N EACTIOILIDAD DL DINI NO

Al cumphr con solumenes v prostanacion de produccion. requerimientos de

bibdad, costos de mversion s costos poar utidad lograrcmos un

ingenweria, cabdad, conty

1 1o que nos apovaramos en dibgjos Je ngeniena, tequernmentos de la

disedo factible, pa

Gion v analisis de modo v etecto de fallae CANTET ) de diseno

especili
Cuando se han wdenntivado las caracternticas cnticas vrelesantes de Jos productos o
procesos. ol depattamento de  ngeniena debe  desarrollas dibos basados en

reglamentaciones pubernamentales v de segundad. en los gque se incluyan hacas de control o

cotas de reterencia clanumente sdentificadas a0 fin de hacer posble o] diseno de cabibradores

aproputdos pata usarlos enos controles conunuos
Se tomatan en cucnta las espodificacaones  de angomiena para adentificar los
requetimientas de funcionabdad v durabibdad de los componentes o ensambles, ademas de

W para cumphis con los requermuientos de propredades,

las  especiticaciones de mate
comportannento, ambientales. mancio v alimacenage

Iis convemente b produccion de protatipos pata plancar los procesos de produccion.
el proceso de fabncacion del prototipo proporcrona maestras para evatluar el diseno det

producto y la factbilidad del proceso de manufactura propuesto

<t




CAFITU1L.O )

de

AMEE de disenio es un analises que teadiza un o mpenmiero husado ©f s esponetce
cada punto on el gque se pudicra presentar un problema 1D ANEE de discao se realiza al

incio ded proceso de plancacion de calidad ¢ mnmcluve un hstado de modos clectos v causas

o talla, ef ANIL B de ddiseno os un docainento gue camlog constanteimiente v retleja bas

ultimas dcoones v nnetes dediseio, tamben deternnna acoones v Cattibios necesanos e fos

requciuentos dengemeni paia pres e fatlas antes de Ls hberscon del disenao
Se deben de sealicar constanteniente ey aluaciones de fachibnbdad de manubactura y

ensamble bevhas por sncenicnes de producto, manutacturs v ensantble U diseno ot tible

si puede et manufacturado. cosamblado, probade. empacado v embarcado con los

volumenes de prodincion el Biempo de proptanacion eapeciioados, adene debe cunplhi
con Jos requermientos de o calndad, contiabalidad, costos de mversion v costo

umtano

ones s

s muy umportante sclecoionar e cgquipo deomedicos calibiacion escant
calibradores especiales que seran Btitizados i mspecoionar v probar Lis catactenaticas
snportntes

Scteconicndy WNer una comunicadion conttante entie proscodor v chiente que nos

tos diseiios e prodactos para mepenan constanfemente,

permita hacer modificaviones
basandonos v estadios de Lt habilidad 3 teportes de problemes on fos prototipos

Ne tienen guoe vsibar bas plantas de ensanble de noesttos chentes en Las etapas
iiciales del proceso de diseno para deternunas Las tolerancias danensionales espectficas que
s manciaran, tomando en cuenta Jos ensambles tobaotizados, toderancias del herramental,

reguerientos de cquipo s companbilidad con sistenras de ahmentacasn s cquipeo

323 CONTROI DELSISTENTADE SMIANUDNACTERA

El mgente paso del proceso de plancacion de calidad aserura ol desarrollo de un

sistema de manutactura efectno v establecera un plan Jde control para lograr momtorear ta

habilidad de manutactura en la planta

~4



El hstado de caractensneas cnncas v orclevantes de productos o procesos denssados

de las espe

Sticaciones det chiente, de larevision del dsseno v del anabisis de tacubihidad se

utihiz

N pata desartolliu planes de control 1 plan de control depende

mbien de un sistema
operacional de cahidad que anplemente ctectivamente las politicas, procedinientas y
practicas de fa empeesa, el plan de control sinve amcamente paca el producto o proceso para
<l que se diseno, nuentras gue el sstema Jde cabidad imcluye tundamentos de contral y mejora
de cabdad de cuakpmer prodacto. alpunos de sas tundamenios son

* Comtrol de productos subcantratados

* Fhabihidad doel proceso de manutactata

< Contral estadistico del proveso
Instrucciones de ainspeccion v de pructas de laboratono
Equipe de medicion v prucbas

Pruct

s doe mpenerni sobre compottanuento
Calificacion del producto v muestieo de fotes

Control de productos discrepantes

* Jaspeccton dimensional
¢ Control de cambios y dibujos

Repstros ded sistema de cabdad v compartanmento del produacto

Los teportes de las auditonas realizadas por los chentes debe

N revisarse para
determunar las posbles mejoras durante ¢l proceso de plancacion de calidad de un nuevo
producto
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3291 DISTRIBUCION DE LA PLANTA Y ANMEL DE PROCLSO

THORNO
HORNO

I’ PRENSADO DE BLOCK

HORNO

HORNO

NIATERIAL
N
PROCTE-S0O)

AREA DI ROILLOS
Y SEGMENTOS

PA IO

BIOCK ACARBADO

PALIO

FRENQ DI DISCO
ALAACE N

1220

TERIAMIEN Iy

ALNMACEN PRODUCTO TERNINAIDO
PATIO

ALNMACEN D NATERIA PRIMA

CALIDERA

PATIO

PESADO MEZCLATDO
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ciphinados de un proceso

isis

ANEE de proceoso Consiste €11 una reviaon y o ang
af problemas potenciales del proceso

antcipar, resolver o montor

nuevo o revisado par
noun ANIEE

roelativas al

seoanabizan Lias caractensbcas de diseno del producto,

proceso de manutactura o ensamble plancado para ascpurar gque el producto camplv v
exceda las expoctstinas Jol chiente
!

1vogue adentitics anosdos de rabls

tin ANILE de procese ©s ung teomca anaitie

actongdos con el prodoctos evalua los ctectos de tally potenaial on

potenciales dol proceso e
o ensamble adentitica vanables

el chienre, rdenititioa Ccausas potencieles de manatacta

mepotar el procesao. entoca conttoles par

Iportamtes del procese ostabloce avatones

prevencion o detecaon e las condiciones de fatts v atifioa b probabilidad de ocarrencas s

detenmpun un numeto de priondad

dretfecaron comuntanente con cntetios e sescrdad par
.

WIS S0 OIoies COFrectiy

de nespo (NPRYEENPR da pooodad ol
e Provesao has utthizados son recibo nspecoion,

N

Fabricavion cnsamble s proaeba inspecoion

 BEATN

manu

32420ANDE CONTRON

El plun de contcol os una descripaion escnita del sistema para comtrolas todas las
caracternisticas relevantes de un producto especitico nueve  Una ver que se hanadenuticado
las caracteristicas coticas v relevantes se desciithen Las acciones que se requneren en cada fase
def proceso, para asegurat que tado este conttolido estadistrcamente

Conntol o ¢l uso de un ado de retrmoatnnentacion pars momtorcar ol proceso, se

requicre momtorearto paia mantenct L estabihidad del proceso, pero tenendo cuidado de

evitar ¢l sobrecontrol porgue las accrones annecesartas pucden desestabulizar ¢! proceso
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mento resume fas

n divididos en dos secaoiones . Pre-lan

Los planes Jde control est
estudios preluninares de la habihdad del proceso v vontimua muestra fos controles pata las

Creristicias cnncas v relevanies que serin atlesadas en L producaon darante

prucbas de ca

vida del producta
" e

Los simentes incannentos muestian Lanfonacon gque debe de vontener un pil

conol

I Nu

rode proveso
2 Nombire del proceso
3 Para cada provese sdentficarenios Ly maquinas e, hertanmentas v disprosiiiveos pasi
manutactura
gl Los  parameitos de proceso (lemperating alnentaciones selacidad)y

caracternticas Jded producto tdimensiones, atubatos sisaades ) on fin todas bas canacterisbicas

crticas v orelevanties documennudas por cob cquipo de plancacon de cabidad deberan

registranse on el plan de control
S oLas caradtenisticas cnncas las andicaremos con v 1y s caradicrnisiicas relevantes

CON un astensco

6 Para cada catacteristica espediticvaremos of producto o procveso of cual detingrenos

textuatmente o con avuda de un dibujo, b parte Hsica o alrana otea cosa

pel mctodo de evaluacion pata cada catadctonistoa anchasendo equipo doe

T Se repast
medicion, avudas, dispositivos, mesas pata cquipo Jde prucha veceteras

R En ¢l plan de muestico para la evalusaon de bas caracteintivas v parametios

w de L moestra posa ol

criticos ¥y relevantes del proceso se determuna e tfrecuenene v oLam

contral estadistico de nuestros productos o procesos
9 Netodo de anaba, se hace uso de s Cartas de cantrol pata datos pos varables o
atnbutos u otros mctodos consy enidos patya tomat dedisiones concermentes a las accrones del

proceso y aceptacion del producto
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Lo ED plan de reaccion en ¢cana de enconttar condiciones fucra de contsol. espectic

Lys maedidas cottectivas on caso de encontrigr partes discrepantes o opetaciones tucra de

control
I plan de control debera actuahizace caamdo se detecten procesos o productos gue

ALO O O Mot flecuencny (s

mbios on sus controles Caando se necesiee

requieran ¢
1 de retroalimentacion de tallas de

medir, proban, venticar cteeteray v ocvando se dispons:
warantie o problemas Jdel lente

F1 personal Opeating 1equien e contn con matrucones pon esctito para ol monitoreo

sidos

de fos procesos, estas instruccrones Les desaarolla el equepo de plancacion de calidad b,
on

CANMTE S v plan de vontrol
Ccapuetticacionues de comportanpento de muatenial v

- Planos de mpcinena

standares idustrales

S Eapenienoa vconocimienio Je los procesos s productos

SN Lancio del prodacto

Se puede proporoanar b personad Lis instrucciones para momtorear ¢l proceso en

Bojius de proceso, imstnciones do mapoccion s procba de laboratano, procedaimentos de

prucba, inatrucciones pana ajuste v operacion del equipo, el mismo plan de control, eteetera

3243 PLANEACTION DL OTRONS IPUNTOS

Plancacion de los estudios prelumnaes de la habibidad del proceso La ctecuvaidad de

la pluncacion de Ja calidiad se jusra por el comportanuento actual del proceso de produccion,
el criterio fingl o Lt mepora continua on b habshidad de los productos pura cumphr con la

calidad descada por ¢l chiente Internamente ¢! comportaniento del proceso »¢ mnde can

abiledad

basce en la estabihidad v Ja b




Gt de cansas especiales de vanaaon con L caravtenistica de

1a estabibndad o e ause

distico PPor so parte, Lo hatulidad del proceso es L

estar ubncadas dentro de connol est
capacidad de un proceso estable pats cumplis con los regquetnmentos de anvemceris
et ctapa de la plancascion Jde calidad es recomendable que of cquipo establesca

tadion relnmmaes sobre la

wanento pata Hoesvar a0 cate

un plin de control de el

teuna cornta de pract

hatulidad det procese daa

Plncacion de fas cvaluaciones del sisterma de medioon [ proceso de medicion y

wrones smnlates a4 acgriellas encontiadas ©n el proceso smsme de

prucha esta sigeto o vae
manufactura 1 as tucntes de varmoon pacden prosems del equapo de prucha o cahibrador, ¢l
operano, of medio ambwente o por tactores tales comao tladtiaoones electricas o doe presion
del e B ertor Jdel sistema de medicson e el ctecto de Jos cuatio apos de vanacon en el
equipo de medicion v prucha

o CONSTANIe Que se presents cuando el equpeo

- bBsactitud Bsana Jdess

no esta aithbiado Correctamente
- Preaision Una vanadion imhorente en elmmstrumento ade medscion
S Reptoducbilidind Eia varnacton gque ocure coando el mMismoe equipo os
utihzado por Gitercutes persoras
-1 statuhidad 1 as canaciones dqoe ocurten petiodicaniente detadas a

cambios v el medio nmbnente, tloctuaciones clectncas, deseaste o

deteriora

Plancacion del empaque B caquipo de plancacian de caludind debe desattollar el
diseno para ol empague del prodocto ocluvendo sus divisiones antenores) v cuando se
especifique, utilizara las especiicaciones de enpugque del hente o reguisitos genercos de
empague BEn todos Tos casos, b diseno deb emipaque debesa varantizar quoe las caractenisticas

del producto permancoeran intactas durante ol cmpagoe, maneio, transito v desempaque




Mua el diseno del empague deben consideranse tados aquetlos factores eaternos que
pudieran atectar ¢l poducto por cemplo oxidacion, confosion, fractufas, contaminacion,

s ele Los empaques

polpes, evposicion a la humedad s al calor, descarpas electrostang,

deben inclur Gpo, tamano. volor v locabizacion de Lo adentiticacion del contenato del

paquete, ciuetas codipo de batias v demas recomendaciones para b nicjorn proteceon det

producto que no paeden ser excluidas

Plancacion de La cornda de prucha de producean Comao parte del programs. tan

antcipadamoente como sea posible v previamente a dos embarqoes de producaon notmal,

debera producitse una cornrda de prucha consistente de unta cantdad sustancal que
comprenda la muny ot de das tuentes de vanavion del proceso s onportante durante la
cornda de prucha que se continme que bas accomes recomendadas bavan sido inplantadas on
<l procesa, ast como en s ainstrucaones de mspeccion Uno de los objetinos e deterninae

o encuenttan deticiencds deben desanrollarse

el nivel de habihidad prehnmnar deb proceso, s

otras acciones de mojota del procesa

Diseno de expernnentos (O3 es una de fas tecricas utdizadas para determanas los

mettos del proceso o del producto Puede utihzarse desde las

efecton de diversos pa

prumeras ctapas del diseno v protonpo. entatiza la plancacion v masimza ba stihdad de g
informacion datos densiados Jde pruchas con an nunnno de muestras, on conclusion optinuza

el proceso o el producio

325 CORRIDA DE PRUBBA Y REVISION DEL PROCESO

Durante Ia cornda de prucha el cquipo de plancacion de cahdad debe verificar que of

proceso, el plan de control v las anstrucciones para ¢l momtoreo del proceso se

implantado efectivamente, por tanto ovaluara tunbien los resuftados




CAPrHIL

S oseadentfican vanadiones con respecto oo disenado se ticnen que totnar acoiones

cotrectivas para cumplic con Lt plancacion de La cidiad
Los extudios prebinunares de L habilidad del process proporcaonan uea e aluacion de
a cada

Cdad duel proceso para b produccion Seosequiere de estos eatudion

In capa
Caractensiica cnta vorelevante en fas que o ose pucda ostinner by habaledad del proceso
mediante procesos exestentes os datos de Tas medioones deben anadizanse pata tendenacas
s tas

Cas coales mdican anestabiidact L otenddencs

utilizando Cartas Jde cont

y OO patron
histogramas se utihzan parg anabises de Lo tonna de L distnbiodion v para comparnadion con
Aones Cuando o] proveso se encuentia estable se pacde estanar e halnhdad

fas espeditic
prefinunar del nusmao

vion e cabidad deboera haber revisado fos

Durante esta ctapa ol cquipo de plane
disciion de tados Tos cabibtadores dispasitives y cqnpo de prochua ospecialos antes de s

thricacion, Jurante la cornda de prucha deberan anlizane los instramoentos e micdi non

TCados para ventican Las Catactensticas contng ospoaitivaciones de sz

espedt
Lat bt etapa antes de bresiaon del proceso s L aprobacion de L planeacion de ta

calidad es ¢l estudio de Le Gctibilidad tinal, en el cual se venlica yne of producto se apegue o
Los mdrces de habndedald

los planos v especifivaciones de ipenerta cumplicndo .

estipulados
El cquipo de plancaceen de calidad debe aserutarse de que todos los cantroles

requendos osten en su luean, que Tos procesos se seabizan v controlan seeun o estableondo s
que el producto tinal cumple Con los tequenimientos de ingemier i
Los planes de control, Las mstrueciones para el momioreo del procesa. calibradores v

equipo de prucha deben estar pertectamente establecidos documentados v tienen que ses

Hlevados a ta practica por todos Tos operatios

Finalmente se tiene gue 1evisar ¢ onmpaque para asesntanse Jde gque mneuna Jde sus

Caracternsiicas s vera atechada durante su transpottacion s atampulacion
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33 CAPACITACTION DEL PERSONAL

La capacitacion del personal operatino como “stall™ es una de las actiodades mas

ra o da waplementacion  de cualipner wastemas de o calidad, debido

mnportantes
fundamentalmente 3t que s aumcotamons L calidad de lo que somos mejoniremos e cahdad

de lo que hacemos dentro de nuestro cenrro de trabago
Pats comenzar cualquics progranma de capacitasion debeimos tomae en cuenta que el
promedio de escolardad det personal operative on de sopamdo ano de secundarig con un

o su parte, ol rango

tango que abarca desde analtubetas sty seeundo ano de bachilleato
ulferto hasta poersonad gue cuenta con ostudios

del personal statf va desde teteer ano de b

sraitiacios conclurdos, pero con una actitud budia La calidad bastante pobre

umv

I3 PLANEACION ¥V PROGRANMACTION DL AV CAPACTHEACTION

los

tan disperso sCohicnen que tomar eno coent

un o prupe
la scdictania del trabago para evaluaciones

Para capacitar o
compromisos adguinidos con sraestros chentes s

MATON CHATO CUTSOS

posteriores Ast e progs

b Herrarmientas basicas
distico det proceso

2 Intoducaon al control est

3 Conclusion de primna v secandatia

1 del bachilles sto

4 Condlusi

interesado y los impaste el sistema

Los cursos 3 v 3 son tomados por el poerson

abiernto INEA




32 PROGRANMA DE CAPACITACIHON 1993-100

7 Nuomero de empleados Capacitados

P nnpottante bacer notar (ue ostos san progeamas de capacitacion y que of avance

de fos nusmos depende mocho det apronechannento de tos participantes




CAFITULO S

da uno de los cutsos cubre un objetivo especificae como a contnuacIon S

descnbe

U Herramientas baswcas Comprende <40 boras dutanie un mes, abarcando los
spuientes temas
- Fiosotia de calidadd

- Operaciones basicas

- Recta numiering v poaticado de puntos

daboracion de praticas de control NoR

121 peesonal que ~e nclus e para este cursa es aquel que tene ol mivel de educacion

mg

s bajo El personal que aptucha este carae puede sen mchndo en el curso de ntroducaon
al control estadistico ded preoceso

2 Introducaion al conttol estadistico del proceso Bate cursa se atfece en S5 horas
debiendo quedar cubietto on un mes v abarca los siasentes remas

- Falosotia de calid

d Deminge

- Draprana de Patcto

- Dragtama de Ishikasa
- Medidas de tendencia central
- NMaedidas de dispersion

aticos pos sariables

& N-R

- Giraticas X-u

- Cirafi

s por atuibutos
. - Cirativas p

- Giraticas np

- Graficas ¢

- Graficas u

- Anahsis do graticas de control




CAPIILULO 8

Debemos tomar en cucnti guce estos cuisos ostan duapndos o todo ¢l personal

operativo v regquieren ser aprobados pos todo el personal statt
s unportante hacer notar que b omety de capactacion e contar con el 9%% s del

v von el cutso de hertamentas basicas v ol X0t o o con ool varsa de

personal oper

v opara alcanzar estas inetas

I vonttol estadistico del proceso. sin cesbagse

tntroduccion

debemos tamar en cuenta chindice doe rotacion de personal para los proviamas trazados

3Canclusion de prnena v sccundaria bann e e vaprac it i comenzo despiies

de haber alvanzado of 8026 del corso de hetraimientis basivas v s¢ inato a fodas his personas

que guasietan partiopas de coalquen el
- Conclusion de bachilicrato Fata Nase de capadiiacion mucuang cuando se tenua

cubierto ¢l SU%e del personal opetativo caon el o de Intoducaon al contral estadistiico

det proceso

66



t : - CAPITULO 4

1ANUAL DE FROCEDIMIENTOS . N

- PARA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

S0P INTRODUCOCTHON

priuto anternor se descnben dos partes importantes del sistenta de cabidad, fa

nel

und.a

con de calidad de los neevos productos v la

primesa relerente o Ll plan

correspondiente i la prevencion. esta ultuna es una de Lies nus ampontantes debado a que con

nsar tos

base en ta concientnizacion del personal. durante Ly Capacitacion se nos punutisi alc

Son mas raprdantente La claboracion de los procednmientos inclise un

objetis os de nraplant

hdad v ¢l 30%e restante consiste en ol compronnso de los

Jde

Ta%e del sinten,

ara asegurar la cahidad del producto. por 1o que deben estar

departamentos imvaluctados
ditundidos y aprobados por todas las arcas

El manual de procedimnentos intepra la musion de I empresa, ast como Lis nuesas

polticas de caidad aprobadas s 34 procedumentos que forman parte de su normatvadad

idaad det producto

pata asegurat la ¢

1) comenido do Tos provedimmenios es el st
- italo nombre det procedimicento
- Objetivo para o cual fue disenado of procedimento
= Alcance duetine hasta donde inclusve ¢l procedimiento

- Departamentos involucrados  determina las aeas imvolucradas

Al para asegurar

- Responsabilidades especitica iy responsabilidad de las actividades a r

-~ Documentacion establece ¢ tormato a utitizar en ¢t procedimiento

calidad del producto duranie el proceso de produccion




411 NISTON DE LA ENPRESA

ision de ko empresa o fabricar productos de fnicoon de oprrma calidad

tes. haoendo crecer nuestia wenie v oo

cubiiendo ta sanstaccron tolal de nuestzos Che
donde se

N wn estructun orgamizacienal pariicapatna

nuestras proscecdores,  meds

preservan el moedio ambuente s la patcipacion tanto en el mercado nacionagl como en ¢l

aternacional para de oxta fonng redituat a nugesiios accromstas un paneci pousto Jde utihdad

412 POLITICAS DN BENMPRESA

en L tabricaaion Jdo

oo by vancoardis tecnolow

- s poondad de ta empuesa est
waon v conhae con el equipo mas madornag pani et canstones (o

productos Jde

contanunen ¢l medie ambrente
S Cumphit los requenmientos de ennson de contannaantes al aite. sucelo s aeaa

dispuestos por La legisladion actual
« Lo mas pnportante para Lo cmpresa son sus iccursos huinanos por tanto se debe

ndad e dentzo de as mostalaviones, ast como tomuan las acviones

garantizar su ey
necesarsas para preseryar ki salud

- Contar con exeelente ambuente de trabao para propiciar en tonma orcanmizada la

participacion activa de cadia clemento qgue labora en ba cimpresa
personal  de cada intesrante es de suin,

- Proproar v apovir la superacion

impaortancia pata alcansar las metas establecidas

= Los distintos productos y servicios sumimistrados por La empresa deberan exceder

tos requisitos sohicitados por nuestros chentes en calidad v costo para ascgararmos de see ol

proyecdor prefendo
mnadas a o

- Todas las actividades realizadas en o emprosa deben estar enc
d total

nzas Ly calud

ipal esta enfocada en al

mets prn,

NCion y mMejora continua, as)

prev




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

31T ORGANMGRANA PROMESTO

D operatina D

l

[T;:u de uhh{l lGria de dmrrollol

Guia de finazas

G de plants

[ R hunmn(»sl((’ompm‘ {\lmu{mum“l’mduccmnu\hmcn::mcnn»!{('ailda; ¢ l'.l_’”(‘ rm;umurﬂ(‘un:m] de cahdad]

[



MANUAL DE PROCLDINITE NTOS

ASEGURANIIENTO D CALEDAD

r 42 PARA ELARORACION Y LSO DL PEANES DI CONTROL,

Objetno
Eatablecer v maniener un sistenng gque perpmta asexuiar v caiantear by cabndad det
prodocto en cada tase del proceso de tabncaaon caonsaderando todas s catactensticas de

sepuridad, ctitcas vorelesantes establecndas por fos chientes s ba cimpresa

\lvance
Fate procedinnento cubie todos Tos requenionentos para L claboracion del plan de

pas det proceso

vontrof continuo Jdoe caractensticas s su o envada una de las ©
a metodos estadisticos

En todas Las Tises de prodoccion el plan de control proparcie

y de momtorco

Depattamentos responsablos

de calidad v CE

- Gora Jdoe manutactura S 1 e ingenicn

- G de desarrolio - Goa de producaion

- G de ascraranuento de cabidad

_ Desarralio
s responsabilidind del departamento de ingemena de cabdad v C B P la claborscron

de los plimes de conrol contimuo de carseiensias cnbcas v relevantes de todos los

productos que sean manufactarados en Ly cmpresie, tomando como base ol capriulo de

rlancacion de calidad

FLHCHA SEPTIENSIBRIE

102423 PRONINIA RINVISTION OCTEIBRE. 199S




MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

ES DI CONTROI —]

42 PARA FILLABORACION Y USO D DPELA

o todas las ctapas de producaion. o plan de control proporciona nictodos
estadisticos v doe monmtoreo del proceso que se uthizaran para contiobly Las caradtenisncas
reles antes, Lo gue a su s e aettaadimentara su Comportamiento

B punto de panrda de uo plan de contie? es e bistado de Las Coracteristicas cnticas §

relevantes, en osta fase del proceso de plancacion Jdoe o calidad ef Tistado se hadaa desarsolladao

con bitne en las stientes tucntes

Caractenintivas crticas adentficadas por ol chente v b empresa on dos dibagos s

1raatet vebuculo. del

especticaciones deancenicoa bas Cuales pocden atedtat L operacion se

Lanciitaviones yubermamentales

Producto o ¢l cumpliniento con g

neacen Jde caltdad anibisandao

Caravtensticas wdenttioadas dutante of provess de pt

tarpnas de Parcta y

diagramas de Jugo del proceso. AMEE s diactamas Giusa cfecto, di

despbiepue de La funaion de calidad
Caracternsticas ue ¢l tabocante reconuce como amportantes. basade en su estudio
del producto v del proceso. v en el conoamiente de los regquisitos del chonte
L plan de contral debe consderanee dinamico v por ello sigete a sevisiones durante

el desarrollo dol sastent doe muanofachirg v sus controles

Bd plan de control debe set unhzado al sucie la cornda de prucha de produccion,
para momtorear ¢l proceso a evar a cabo estadios prefimmares de I habilidad del proceso,
evaluaciones al sistenma de medicion, o realizacion de L tevision del proceso

1 prncpio basica os proporcionar al petsonal e anlornmacion noecesatue pari

controlar contunuamente los procesos

toos

FECEEA SEPPIENIBRE 1993 PRONINMA REVISION OCTUBR




MANUAL DE PROCEDINHENTOS

ASEGURANTENFO D CALTIDAD

42 PARA HLABORACION Y U'SO DE PLANES DL CONTROY ]

t.a claboracion del plan de control contimuo de catactensticas relesantes debera
contener lo siguienic
1) Laulo
29 Numero Je parte
3y Nombuee de b parie
Ay Provecdon
Sy Chente
6) Fecha de revision
7) Fevha de elaboracion del plan de controt
R) Flujo Je proceso
Oy Nombre del proceso
1) Equipa de moedicion, nuquimas, dispositivos, herramientas de
manutuctura
11 Parametions dat proceso
12) Caractensticas atectadas
13) Clase ttipay
1-) Espeancacion del prodacio proceso
1Sy Metodo de e abuacion
o) Frecuenan v tamano de muestra

17) Metodo de analisis

FECHA SEPTIENBRE 1osd PRONINA REVISION QCTUBRE 1995




MANUAL DE PROCEDINTENTOS

ASEGURAMIENTO D CALIDAD

ABORACION Y USO DE PLANES DIECONTROL

42 PARA E,

18) Dagrama de reacaion en casa de talla
190) Codieo de seacciones

20) Firmas de aprobacion

~Document

- Sc requiere elinanual de plancacion Jde cahidad

- Formate det plan de contiol No o 082

- Iabujos de La parte wltimo misv el

- Especificaciones requendas de fa parte ultimo nivel
- Parametros del proceso alimo mivel

- Metodo de fabitcacion ultimo nivel

- Diagrama de thyo ded procesa altimo nisel

13RI 1994 PROXIMA REVISION OCTUBRE 199§

FECHA SEPTI
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MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURANHENTO DE CALTEIATD

ABORACHIN Y APEICACION DI ANTEE DF DISENO

ABORACION Y

AP IO ACION [ AN E D PROCTE SO

Objetvo
AN

atablocer v rmantener un ststenns ue poermta L clabonacon v ol maneps de

de diseno v o procesas para boddas Las paates mangtactutadas enda cmgresa

Alcance

Late procedutnento sera aphealile o todas Lis pastes Jdise o manutacturadas on

TRICREN

o emprosa pata mantencs un controd de arquetla dessviacon on ol proocesa, que pucda atecta

s del sehuculo o ocasiona problenas de funoonahdad o

potencralmentc b operacion se

ensamble

Departamenitos responsablos
g deangenieriy de planta

- G de manafactina D
- Goaa de producaon - G e desartollo

- Coa de mantetimoento

- Goa dengomena Je cabidad v CEP
cahdad

- Gog de asevutamiento de

Desareotio
s responsaiiidad de todus las perencias imdicadas, of implementar progranias de
sepuimiento erectivo poang ateider fodas fas recomendaciones v retroatimentar aquelbias

acciones de mcjora
FECHA SEPTIRENBRE 199

[EF T A

PROXINIA REVISION OCTUNRRE




MANUAL DE PROCUEDINIENTOS

ANEGURANIL

NTO DE CALIDAL

ABORACION Y APLICACION DE: AN

CDE DISENO
44 ELAHORACION Y APLICACION D3 ANMEF D1 PROCIESO

Nota cuslgquier desviacion o anomatc detectada en el ANHEL de dise

G0 procesa
debera ser snfurmada ol depattamenta de mpenicnia Jde calidad par su revisan
actualizacion seuun ¢l Casa

Bl departiunento de desirrollo os e responsable de elabotar o AN E de diseno voa
proceso tomando como base el manual de mstruccion

L departamento de mecemena de calidad es el responsable de ke claboracion del
ANEE de proceso, tomande come base o manual de mstiaccion

Los departamentos de desirtallo e mgenienia de cabdad v CEIPD deberan adentiticar

los modos v etectos de taits potencial, ton

o vome base ¢l cnteno de esaluacion,

deternnaran ol wado de sevendad, e probatubdad de ovuartencie v o deteconon

especiticaran ol numoero de pooidad de neseo, prodocto de Fos pgrados de ocunienan

sevesidad vodetecann, este valor debe

utthzatse para dar prondad los problemas Jde
diseno proceso ta mancea de Paceto

Lo mtormaaoen contemda en Jos ANTELE S

de diseno-proceso sera asctuabisada
periodicamente pata mantencrla vomoe un documento vivente, por ello esta sageta

revisiones durante ol desarnrollo del sistema de manutiactura s sus controles

Los modos de tall

potenoial indicados deberan set contemplados contorme il plan
de control continuoe doe caraciensticas enticas v ckevantes de by parte
ELANMEF de procesa v o diseno debera ser revisado v concurnido por el chente

Los AN obsoletos deberan ser destiundos

[

CHA SEPHIENBRE 199 PRONINGA REVISION (OCTTURBRIE 1095
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ANANUAL DE PROCEIINHENTOS

ASEGURANIENTO DECALIDAD

AP ICACTON DE ANEE DF DISENO

43 FLABORANCION Y
AN D PROCESO

A4 FLABORACION Y APHICACHIN DE

A continuacion se desenihe el contenrdo del formato de anahisis ded modo y electo de

il potencrd (ANEF)
1) Nombee de L planta titalo

2 Desenparon
i) Chenre

<) Lanca

Sy Fecha de tevisien

) Focha doe claboracion

7y Nombie v numero de pante

8) Funvron de b patie proceso

9) NModo de La talla potencial

1) Frectos Jde L falla potencad

1) Girado de sevendad

12) Causax de L talla potencral

13) Probabilidad de ocurrencia

1) Controles actuafes

15) Probaluhdad de deteccion

10} Nimero de probabididad de tiesgo
17) Acciones requetidas

183 Resultados de acciones

PROXIMA REVISION, OCTURBRE 1995 '

PTHENISREL (90

FECHA SE




MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURANIEN TO DY CALTDALD

43

ELABORACION Y APLICACION DI AN DI IS
43 FLADBORACION Y AP ICACTION DY

ANHE DE PROCESO

19} Mrea tesponsable fecha
2o Farma de claboracion, revision s aprobacion
Documentacion

- Se¢ requicre manoal de instrucoon de AM

- Formato del ANEE de diseno o procese

FECHA SEPTIEAMBRIZ 1994 PROXIMA REVISION: OCTUBRIE 1995
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MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURANIENTO DE CALIN AL

48 PARA CANMBIOS DE DISERO 3.0 PROCESO ‘

Objetivoe,

tablecet v mantener an sistema de cambinos doe diseno A2o proceso (Caji noegia ) con

la aprobacion del chente en vaso de ses pecesdrio

Alcance

Tnttumar opottunamente ¢n fonmna internag los depattamicatos i otuciados de

cualiguner cambia ab diseno v o proceso, que no atecte bas caractenstiicas relevantes v las
eapeiticaciones de mgemet i mdicadas on fos plinos hbernados por ot chente veo la empresa

Dar & Cconocer oportun,

mente on fonma externa tehentey de coalguier cambao al
Ieno Vo proveso que alecte Lis catactenisiicsas relevimtes v espeaticaciones Je ingemenia,
mchcadas en los plinos berados s el ciente v o ba eimpresa

Analizar e antarmar o for i oportunag de cuaakginer cambio sl disene. salicitade por

el chiene

Departamentos respoasables

- Direccion operativa D - Gicig de ventas

- Gena de sanutherora Dis - Giara de desarrollo

- Gicia de aseguramicento de cabdad - Gevian de mantenmmmentao

- Gala deangemena de cabdad - Gicra de praducaion

- Gicia de mateniales

FECHA SEPTIENMBRI 109 PRONINIA REVISHON OCTU BRI 1908




ESTA TESIS N8 DESE
SALIR DE 1A BILIGTECA

MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURANITENTO DF CALIDAD

35S PARA CANMBIONS DE DISENO Y O PROCESO

Responsabilidades

Cambio de diseno tsobaitado por ol chiente)

Cualiqauer cambro de diseno solicitado por of chente debe ser analizado por fos
departamentos un olucrados clesatrollo, asezoranuento de cabidad . imgenicna del prodiocto y

manufacturay con by dinahdad doe estadeere da tactubahidad de Ly superence ded cambio de

chiseno
Uing ez aprobada o tacnbabdad  del cammbro de diseno debera Henprse da

Cntacion necesara pea ol chente

docun
Uina vers hrada o aprobacion deld chente debera ser Henado el tormato (F A € 077,

en el cual debe anotarse L descaipion nurmero de parte, techa v omaotno det cambao, techa

de ctectinndad doel cambieo o Lo aprobacron autonzada por tos paentes Jdeodesanobo

asepuranitento de cabidad v manutsctura
Cuanda e realive caslquier camtua, deborg actualizanse L docnmentacion atectaada
CANEF doe disene o proveso, plan de control de catacternstucas coitecas s retevantes, hogas de
mstruccion de inspecaion, planos, cteeteras
Se debera nonticar o todos Tos departamentos my olucrados patd que ©8tos i s ves
1o nonfiquen i toado o] personal atectado Esupetvisores, mspevtores, opendores, eteeteras)

Despues de vualquier cambio se debera montorear on torsia continua b efecrin adad

del minmo por parte de ta Ges de mgemiena de calidad v desarrollo

FECIIA SEPTIENBRE §00d PROXNINIA RUVISION OQCTURBRE 19958




UAL D PROCEIDINUENTOS

N

ASTCURANIENTO D AL ALY

l 4 S PARA CANBIOS D2E DISENG Y O PROCESO)

Cambro de diseno o proveso Gatecta af chente)
1 os departamentos s olucrados deberan amadieae of o de diseio v o proceso

par adentitivas las caractcnsticas de contiod s Las esprodiicaciones sajelas a cambao

Cuahgner Comming de diseno Vo proceso gue afeaae s caractensie s elevanios v oo

especticaciones Joebera soer aprobado por el chente antes de seramplantadeo s debera Henarse

i documentacion pecesarn para L obtencon de b aprotacnon
Una ses obrtennda Lo aprobacion del chiente, debene ser Henade ol forneto
tecita v morno del

en el Cual debe anotarse L desorngpoion
L aprobacion autorzade por

fmero g parte

(F AC 77
watnthio, fecha de ctecnsyndad el cambiro s Toas werentes e

tannente de colidind v omanutactin

desatrollo, ases
Cuando se realice voalynner cambio debora actoalizarse T documentacion atiod tadi

(AN de discio o proceso, plan de conteol de catactenstioas cnfivas v oo aates, hopes Je

mstruceion Jde mhpeccron, planos, cteeterna)
Scdebera nonticar a todos los depattatmicentos mnolucrados pata gue cstos o saves
to nottiguen o toddo ol poersonal atectado (supers isores, mapoctores opetadores cloetera)

Deapues de Clualgquier Cambio se dobery momtoresr on tonm continua L ctecis idad

del mismo por parte de s Gens de meeniena de cabidad v desaotio

PRONINIA REVISION OCTH BRI 1008

[ FLOHA SEPTIENTRRE 1003




UAL DE PROCEDINITENTOS

SOCALNNDAD

1RAN

ANC

ARA CANMIBIONS DE DISENO YO PROCESO

Cambios Jde Jisena v o provesomterne (ne afvcta af chientey
Cuabguier sohatud doe cambio de diseno s o proceso debera ser analicada por bos
departomentos in olucnados tdesanrotlo, cabdad, meenrcrng del prodacto, manutacturas

para

£ que no sea moditicada mingung caractenstica relevante o espoeaticacion

e
Henada ¢l totmato ¢ A C 927 cu e cual debe anotarse L descnpuion

Debera ser
camlng, techa de etectusadad ded camtuo v Lo aprobascion

numero Jde parte, fecha s motiso
autonzada por los vorentes de desanollo) asceutamento de calidad v manatactuea

Cuando e reatice cualiuicr cambao debeta actualizarse la dodumentacion atectada
EAMEF de dineno o procese plan de contiol de cantctenisticas viicas v redes antes hopas Jde

planos, ey

Instrpccion de imspoecanon,
Se debera nonficar a todos Tos departamentos s oluciindos pata que estos a s ver

1o nantiquen a todo el personal arectado (supersisotes imspectotes. opetadores. Chocteras
Despues de cualgoiet cambio se debers anomitarear en torma contimuss L etectis ndad

del mismo, por parte de Les Goras de memerna de catidad s desareolio

ocumentacion
- Manos o disenos arectados s Fommato (B A C 077
mes de controd S AMET de diseio o proceso

- Diagtama de o de proceso

LIBRIE 1995

ASION  OC

FECHEA SEIPETENBRIE 10944 PROXIMA R
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MANUGAL DE PROCEDINIENTOS

ASCGUIR ANTENTCY DE CALIDAD

GO PARNLEA APLICACTION YV VERIFICACION DELAJTOS T S TADISTICO ]

Oljetive
antrzar pradactos de calndad por

Listablecer v manencr un SIstema que perauta

Cada drrangue de TagEnag. e o ajuste o

medio de la aphcacion de an aposte estadistico ¢

cambio de hertamentgl

Alcance
Fae procedamento o aphicabie para todos Tos procesos de manutactata (donde se

claboren praticas de control XCRy en o empresa

D¢pattamentos responsables

- Contralor divisor

hdad JC L (1"

= Dircccwon opaeiastivag D

s G de manatadctura - Gicia de o

de aseutnannento de cabdad - Geia de imvestigacion y desarrolio

- Gl

de producaion - Genr de control de produccion

c compras

de manteninnento - CGicia

du recutsos hunanos

Responsabibidades

Cumndo amicre la produccion, se clectuen arangues de maguina, se realicen nievos

sar que con dichos ajustes se obtengan

ajustes vV'o caminos de herramental, se debe verit

productos que cumplan can todos los requesimientos de calid

FECUA AYILEENIBRES (903 PRONINIA RENISIOY

OCTHIBRE




PROCEDINIENTOS

MANUAL DE

T D12 CALIDALD

ASEGURANIL

4o PARN LA APLICACION Y VERIFICACION DEL AJUSTE ESTADISTICO '

Esti operavion debera ser reatizada por ol operadon v resisada por el supersisor ©

inspector

Fasos para sonticar los ajustes
subeige

SoConstur o

I Producir suticrenies produtios pa

2 NMedir Ly caractenstica relesante v vactacla e la carta de vontiol

Notas

1 La carta de control debera estar dividida en tercios (en Ly zona de los himites
de control)

2 Flhinstomiento Jde snedicoron debera ventar con una sesolucion det

e o de la

tolerancia espoviticadas
3oL escaba debera ser apropiada para distimzaes Jos valores en laaatica de
contro!l Sielresaltado del suberapo cae dentro del tercio central de By cona do dos

Juste puede aprovecharse paca producaion

iautes de conool, ¢
Sl resultado del saberupo cace en las dos tercios extenores, un sepundo subgrupo

de partes debe ser producrdo v uraficado, s oste punte suehve o caer en la region exterior ol

auste inicial debe ser mobticado s repenr L secuencs

Nota despues de haber realiado ol wuste estadiniico e elaborara I uatica de

contiol segun frecucncs establecda

Documentacion
- Fosmato eratica de control e X-Ry (1 CT019)y
103 PRONINIA REVISION OCTUBRE
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"OS

NMANUAL DE PROCUEDINMIE

GURANHENTO DI CALIDAD

AN

A CONDICIONES FUALRA DL CONTROL J

l 47 CEP CONTINUOQ Y ACCIONE

Objetivo

Lstablecer v mantener un sistene gue porsnta laadenticacion sy concecvion de cansas
eapeciafes de virncon paris la prevenaion de doetectos, sy lograr B mejora contmme haciendo

uso de Ly duterentes praticas nnplantadas on L emmprosa

Alcance
o ste procedimiento sera aphcable en ol atalisis v solucion de las Casas especiales de

rvariacion, para las caractenstivas Gue esten detinndas cotno reles antes dutante el proceso

Departamentos respronsashles
- Direccion operativa D - Contralor divasionat
- Gara de cadutad - C 1

svia de manutactura
son vy desanolho

uramiento de calidad - Gieia de investy

- Geala de ase;
~ Geia de produccion - Guora de control de prodacaon
- Geia de manieninucnio - Gurag de compras

= Gicia de recursos humanos

Responsabilidagdes,
normalmente  problemas locales. ¢ personal ditectamente

Como las causas son

involucrado en el arca es ol (que puede darle solucion a corto plaso. debiendo evatar lzl_|

repeticion de los mismos

FECHA SEPTIENBRE 1999 PROXINA REVISION OCTUHRRE 1995 J
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NMANUAL DE PROCLEDINI

TOS

ASHGURAMIENTO DE CALIDAD

[s7 cer co

TINUO Y ACCIONES A CONDICIO,

S PUERA DY €O

IROL

Las tesponsabibidades para camiphie con este procedunento son Las
Operario

futen e

- Obtendra Lo wtoomacion de acucido con la fiecuene

estableada
- Llenwa fas wraticas en tonma anmediata despoes de habet realizado da
autoinspecoion

- Identticara los puntos Tucra de control itommando al

UPCIINOT, ane como al
mspecton del area
Inspector de Calidad

- Nueatic

2ol correcto enado de Las veaficas de controll detectando las condiciones
anormales de vannoon tendencias, cotrndas, adhiesiones, cteetesa)

- Auditara el material mspes cronado por prodacaton
Supervisor

S 1a anotacones de las causas 3 acdiones corredtings en L ntacora de la gratics de

control cuoando ¢l proveso e cncucntte tuery de conttol (puntos fucra de los lomtes de
control, corndas, tendencias, adbesiones, eteetera) auvthandose en los depantamentos de

anuento doe calidad mantemnuento o desancllos para la solucion detimtiva de fas
i

Crepancias

< Aplicara ¢l cnteno de e t

M de montoreo continuo del proceso
- Cahdad ¢ P anditara

las wraticas e controb para vend

correcta
claboracion, contnudad v accrones correctivis

TCHEA SEPTIENIBRE 1093 PRONINA REVISTON OCTUIRE (998
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURANMIENTO DIZ CALIDAD

l 3.7 CEP CONTINUO ¥V ACCIONES A CONDICIONES FUERA DE CONFROI.

1

= Caleular la hatulidad historica del proceso (cph)

= Analizar las causas comunes y especiates de variacion

los problemas en forma inmediata (Causas espeviales) evitando su repeticion

Documentacion,
- Formato gratica de control (X-R) (FCTa19)

a de control (N-Rm) (£C 1022

~ Formato grat

Formato grafica de control (X-8) (FCTO24)

- Formato gratica de control (p. ¢. np, u) (FCTO18)

- L asignacion de sesponsabilidades descritas anterionmente, permitira dar solucion i

FECHA: SEPTIEMBRE 1994 PROXIMA REVISION: OCTUBRE 1995
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MANUAL DE PROCEDIMNIENTOS

ASEGURANIENTO DI CALNDAD

48 SELECCION DE CARACTERISTICAS CRITICAS, RELEVANTES Y DE

SEGURIHIAD

Ohictive,
Fistablecer 3 imantener un sistetng que peasia seleccionar fas Catsoieristicas Cricis,

relevantes 3 doe sexundad indiwcadas en tos planos de nuestros chenres o e fos planos de s
empresa

Estandanizar o simbolo de las caractensticas orttecas. Televantes y de sexurndad
indicadas et los plinos de nuestros chientes yo on fos plunos de s empreesa
Alcance.
Easte procedicuenio detine todas fas casacternticas sefeccionadas ¢ indicadas en los

planos. hajas de nstrucvion de imspeccion, planes de conttol contimro de catacteristicas

enticas y selevanies

Departiunentos responsables
~ Bireccion operativa {2y = Comtealor divisionat
- Gieia de cadidad O £ 82

- Guia de manulaciusa
~ Giaia deimvestigacion v desarrollo

« Gera de aseguramiento de calidad
« Gicia de produccion - Gieia de conrrol de produccion
- Geia de mantenigmicno - Guia e vompras

- Geia. de recursos humanaos
PRONINIA REVISION NOVIEMBRIZ 995
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JIMIENTOS

MANUAL DL PROC

O DI CALIDAD

ASLEGUIRAN

REVENVANTE

48 SELECCION DE CARACTERISTICAS CRETICAS

SEGURIDAD

Responsabibdades
Los departamentos de angemenia del producto Voo diseno de nuestros chientes
indicaran en sus planos fas carnactensnicas cnbicas, en tanto, las caractensicas refovantes

Haadas on comun acuctde con la empresa

ravtensucas en las

Ing de calidad CE P ode koempresa debera de rdentificar estas ©

hojas de mstrucaon de mapecaon v plances de control desde reabo de matcrnades hast
producto terannada. ab qusina nempo mdicara en estas Las cralivas o otdiza, ol metodo v el

1S Cafauiensticas, lrecucncas de

iwicar dicl

nstrumento de medicaion mas adecuado para v

1

mspecaion, tamanos de muestra, cteete

EL departamiento de Ing de manutactura s o diseno de L cipresa mdicars ¢n s

planos Las caractensticas coticas v orclovantes, oatas seran determonadas co comun acucrdo
con nuestros chentes

Tdentlicacion de canactensncas ctiticas, tefevantes v de sevuridad

Cargctensticas ciicas son aquacllos raquetiientos aphicables o un companente,
matetial, ensamble 4 operacion de ensamble de selicalos, productos, (uoe tegquoeren un

Y para que ctumplan con fos segquisitos de sepurndind

control de manutactura especal (O

s caractenisticas estan wdentiticadas en las dibujos de producto, hojas de o mstiacaion de

L

inspeccion, planes de contol continuo

FECHA OCTURRE 1993 PRONINMA REVISION NOVIEFNEBRE 100S
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MANUAL DY PROCEDIMIENTOS

ASEGURANMIENTO DI CALIDAD

48 SELECCION DU CARACTERISTICAS CRITICAS,

RETEVANTES Y DE
IGURIDAD

Caractensticas televantes

son aquellas espeaticaciones apheables a un componente,

matenal ensamble u oper

cion de ensamble en vehiculos de noestios chientes, Lis cuales bhan
sido desgnadas enire ef chente v la empiesa, para el buen funconanuento de la parte y
tienen un siensticado particalar de cabidad, contiabilidad v duratutidad

Caravtensiicas de serundad

son aquellos requennuentos del prodocto (dimensiones,
espeaficaciones, pruchas, pattmetios Jdel procesa)  que atectan ol cumphonento de

reglamentaciones gubernamentales o L scruridad deb s chiculo producto, y que requicren de

accinnes especiticas del tabnicante para s ensamble, cmbangue v momtaren, debiendo por

ello ser inclutdas en los planos v planes de contiol

L empresa adopto Lo ¢ ) pua sdentiticar tas caractensticas de control oniticas,
reles

Ates y do seeundad, ase que caalguoier caractenisica de control simbolizada por algunos
de los clientes de la empresa sera sustitnda por () dentro de los platnos, hotas deinstrucaon
de inspeccion y praticas de control

A continuacion se presentan tos simbalos de las caractensticas de contsol del chente

Bendin

Caractensticas de scpundad yelncular v gubetnamental

THIA OC TUBRIE 1999 PROXNINIA REVISION NOVIEMBRE 1995
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MANUAL DE PROCEDINMIENTONS

ASPFGURANIIENTO DY CALIDAD

48 SELECCION DE CARANC TERISTICAS CRIBICAS . RETEVANITLES Y DE

WIRIDAD

Caractensticas cnticas de sipniticanci on rebcion con ascuearar Gillas de la piesa

staccion personal

Caragctensn

s relevantes con respuedto al contial estadistico del proceso

Documentacion

- Todos aquellos documentos donde sean mdicados los tems de control

FECHA OCTURRE 1004 PROXINA REVISION NOVIENMBRE 1995




MANUAL DE PROC

FLRANHENTO DE CALIDAD

ASE

49 REALIZACION DE ESTUDIOS PRELINHENARES AL PROCESO (L P 1)
(I K)

Objetiv o
Listablecer un sisteni que permta deternunar ta habilidad pretiminar de Jos ditesentes

Mmicntas estadhsticas que pernatan controlar v

procesos, para defiog v establecer herr

mejorar continuamente los procesos en fa empresa

Alcance
Eate procedimiento seta aphoable a provesos actuades v oucvos cuando se intepren

ACTCTISICAS CHiticas b felevantes seran designadas

nuevos herramentales ol proceso as o

por ¢l clicnte v la emproesa

Departiumnentos responsables

- Direccion aperativa Div - Contralor divisional
- Gicia de manutaciura - Goia de cahdad /C L1
- Geta de aseguranuento de cahidad - Gein de investigacion y desarrollo

i e control de produccion

- Giein de producaion -

- Gueia de mantemnpuento - Guoa de compras

= Gicia de recursos humanos

hle de conducir los  estudios

El deparmamento de ¢ ad/C E P e respon

NArios

1BR

de ser ne

sos v openerar los plianes de mejora

preliminares de los proc

SCHA JULIO 1994 PROXIMA REVISION SEPTI
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MANUAL DL PROC

TO DE CALIDAD

ASEGURANIL

CESO (b

49 REALIZACION DE ESTUDIOS PRELININARES AL PROX

(L PR

Responsabibidudes

mjuinas de proceso a estudair v cabbrar anstiumentos de medicion s o

Ajustiar
eiuipor a emplear, produch sutivienies productos para constitor por o menos 20 sobeiapos

de cinua elementos cada uno
Nodie L caractensnica relevante voanonar e fectura on o) Tormato (1 TR2 ) ol
de o tolenancra

msinupnento dJde medhicion debera contar con g tesoluvion del 1or,

espeaiticada
La escala debera ser fa apropiada para poder distingune ¢ omterpretar Los vatores on la

a (k1)

L.os imutes de control asi cale

wrafi
adas seran los prefonmares, estos e nthzaran para

evaluar ta estabilidad del procoeso
Ulna vers que el proceso a demostiar sca estable, of potencial del proceso td Py v g
habilidad prehnunag del proceso (18 1 K ) se podoan estimar

L formulas para ostinar La habilidad potenaal v real se cocuentran detimdas en ol

capituio 2
El resultado munimo aceptable para ostudios prehnunaies con procesas normales
de s S osra (1 67y Para

tabrnicados a partis

debe ser Para herramentales nuevos
herramentales tubricadas antes de 19023 3 sigmia () 331 Cuando 0o scan satistactornos los

estudios prefiminares se haran planes de mejora
Documentacion

Formata de estudios prehmimates del proceso (FCTG23)
PRONINA REVISION SEDPTIENBRE 109S
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MANUAL DE PROCEDINMI

TOS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

' 4 L0 INSPECCION Y DISPOSICION DE MATERIAS PRINAS Y ACCESORIOSN ]

Objetive.

tistablecer v mantener un sistemas de inspe

on v dispasiaon de matarias printas que
permita consideras para inventatios v pagos de factura todo aquel matetial aprobado por los

departamentas de desartollo vo asepurtamiento de calidad e un fiemipo no mayor a 48
haras despues de ta recepawon de la matena prima

Alcange,

Fiste procedimuento s aplicable o toda mateoa piimia prodactiva

Departamentoy responsables
= Direccion opetativa iy - Contralor divisional

- Geia de manuthctura - Gaa de calidad /CE P
- Geia

sepufaniento de calidad - Gicia de invesngacion v desarrollo
- Gicia de produccion

-8

- Geia de control de produccion

- Geia de mantenimiento - Gewa de compras

- Gicia de recursos humanos

Responsabilidades.

El almacen solo reaibira aquellos materiales gque cumplan con  los  siguientes

requisitos cenificado de calidad, identiticacion de material y clave interna de la empresa

FLECHA JULIO 1693 PROXNIMA RENVISION AGONTO 1995




MANUAL DI PROCEDINIENTOS

ASEGURANIENTO DE CALIDAD

<4 1O INSPECCION Y DISPOSICION DE MATERIAS PRINIAS Y z\(‘(‘l:S()Rl()S1

wen venticara fiscamente uae la cantidad de materal recibidin sea

El personal de alse
dor v que of empaqac no ha satiido danos por mal

marcada en a tactura del prove

igual a

maneio o por condciones chmatolopicis severas
¢ prma o accesonios han sido

Ulna ver que los documentos de reabo de nster

contra Ly onden de compra v Cturae Jek

]

cantidaed recibada

claborados ¥y se certdico L
provecdor, estas setan entegadis en un lipso o mayor a seis hotas con todas sus copuas,

o analisis correspondiente

Ctura y certticados de calidad p
a 12 horas sok

Para ol caso de magenal importado ol lapso podia ser osasor
dependicado de fa cantdad de material entregado
El personal de laboratorio correspondiente mcra L oinspecaion de los autenates

en o tabla Jde muestreo corntespondiente i canda

tontando anuestras del matenial basandos
laboratonio, posteniormente seniticara que tos materiales tecibidos cumplan con fos reqansiios
hdad indicadas para cada smstenae prima o i L

CUCSONO v enhies

y especiticaciones de i
disposicion del maternal evaluado cn un lapso no nayor a 48 horas despuces de haber reatndo

Ly documentacion indicada
12 jete de taboratorio es responsable de analizar todos los ceroticados de calidad »

estadistica si tue solicitada por el proveedor
verde

evidenc
Una ver aprobado el material se colocarit una tareta de aceptado colos
(FCTO0O0) ¥ se pintara de color verde en acrosael el material aprobado. sellandose de

aceptado todas las copias v tacturas, anesando a estas ¢l formato de inspeccron v disposicion

de materia prima con la aprobacion de dicho producto para ser considerados v dados de alta

al inventario (FCTO1S)

10 1994 PRONINMA REVISION AGOSTQ 1995




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGUIRANMIE

O DE CALIDALD

410 INSPECCION Y DISPOSICION DE MATERIAS PRINMAS Y ACC

ORI1C I

Todos los matetiales deberan ser wdenntticados con el codiga de colores de prameras
entradas pumeras sabidas ¥ colocados en un Jugar apropado para preservag su nivel de

calidad

Codigro de identificacion pnmeras entradas prmetas salidis

NES COLOR
Enero Naranja
Febrero o

NMarzo Cobie

Abril Castano

NMayo Amanlio

Junio Azul

Julio Rosa

Agosto Cins
Scptiembre Asul clato
Octubre Rojo tadnillo
Noviembre Amarillo imon
Dicicmbye Castano obscuro

El almacen de materias primas debera surtir o] material de acuerdo al codigo de
colores primeras entradas primeras salidas v s0lo podra entregar a produccion materia prima

v_accesorios que havan sido aprobados por desarrollo v/o as

seuramiento de cabidad
FECHA JUL1O 904 PRONINA REVISION AGOSTO 1995




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURANITENTO DE CAL AL

4 10 INSPROCCIC

Y DISPOSICION DE NATERIEAS PRINTAS Y ACCLESORION ]

Cuando se encu

1 matersad tuera de espoeciticaceon se dentiicata con una tateta
de rechazo (EC Toox) uasladandose of matcaal al arca Jde cuatentena debiendo anesarse ol
formato de inspeccion v disposicion de natena pronu con L deosion de o rechasado, se
sellatan Tas facturas v copris ontrcrandose al alinacens pati o abistnbacon g los
departamentos involucrados v a s vez al provecdor

Lodo el matenal que entie ol artea de cuatentena debera eatar adentiticado con sa
tangeta de rechazo v soto podiea ser cntrerado al proscedon o ablizarse para producaon con

Jdesy

cion debidamente aprobada
1 Laboratono quinico Lene o su careo fa tesponsatnhidad  de sdenttficar wdo el
matenal gque cotre ab wea de cuatentene e el tonmato PO IO o) en o cual gquedara

regintrada Ly entrada v sadida deld maternal

Documentacion

- Ceptihicado de cabidad

idencia estadistica del provecdor s es solicitada)y

- Aviso de secepaion de matenias pranas tajets de acoptado (FCT00G)
- Formato de imspecaion v disposicion de mateius prmuis (O 1T0135)

- Tangeta de rechara (BCTouny

- Formato de control del arca de cuatentena (FCTO LGy

FECHA JULIO 1999 PRONIN A REVISION  AGOSTO 1998
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MANUAL D PROCEDIN

TOS

ASE

FURANMIENTO DIEE CALIDAD

-3 1T MANEIO DE DESVIACK

 DE MATERIAS PRINMAS Y ACC

INORIOS ]

Olyetivo,

Establecer vy nanteacr un conttol para uso Je todas aqueilas matenias primas o
Accesanios que no cumplan con las espediticaaones, siempre

v cuando no afecten L cahdad
det producto finat en Ly cmpresa

Algance

Salo se podian desviar wodas aquellas catactensucas que na atectan ba cabidad det
producto terminado

Todas las desviaciones estaran registradas a0 un numero especitico de piesias,
Rilogramos, htros o a un lapso de tiempo

Este procedumento sera aplicable

SOl a matenas primas o aocesonios que hasan sido
rechiszados poe de

tollo v o ascpmraniento de cahidad despues de s inspeccion de 1eabo o
cuando alguna matesia poma huana sido danada on ba planta de Lo empresa

Departamentos responsables

= Dircccion operativi s - Contralor divisional
- Gicia de manutactura - G

i de cabidad (C B P
- Geia

wniento de cabidad - Goa deinvest

cion v desarrollo
- Gicia de produccion - Gera de contsol de produccion
de mantenimiento

- Croin de compras
de Tecursos humanos

FECHA JULIO 1993

PROXIN A REVISION AGOSTO 1995
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MANUAL DLE PROCEDIMIENTO.

O DE CALIDAD

IGURANMIL

Al

1AS ¥ ACCESORIOS |

4 11 MANEJO DE DESVIACIONES DE MATERIAS PR

Responsalilidades
Los departamentos de produccion o conttol de produccion podian sohcitas la

tud vo las condiciones en que

desviacion (FCTO13) anotando en osti. e motivo de la sob

se encueatra o matenal, despues de emitido el aviso de rechazo por ol laboratono
correspondiente
an sy dichs

tliza

Los departamentos de desatrollo y asepuramiento de cabidad @
ones

aceptada, s la soheitud es aceptada se indscaran las conds

solicitud puede o 1o

bajo las cuales se usara el matenial y se entregara una copia Jdel documenta aprobado a los

cancelar ¢l recharzo comespondicnte v el matesial pucde ser

departamentos involuctrados pa

utitizado y dado de alta para ctfectos de imventano
ra 2 cabo un retrabajo v una ves realizado,

Cuando en la desviacion se indique, fley

se notificara a los laboratorios correspondicates para exaluar ¢l matedal nuesamenie por

s eapecificaciones scran aprobadas v se

ncon

muestreo sesun el caso, las partes que cumpl

les colacara una tarjeta verde anotando que se usara para desviacion v el numero que le

corresponda y sera enviado para su proceso nonnl
adas, se

Las partes que no cumplan con los requisitos para s dessviacion seran recha,

Tes colocara una tarjeta roja de rechazo donde se anotaran las condiciones del material ¥ la

disposicion debiendo ser trasladadas al area de sechazo a proscedores

INA REVISION AGOSTO 1995
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MANUAL DUE PROCEDINMIENTOS

ASUGURANIENTO 1 CALIDALD

4 TUNANEIO DE DESVIACIONES DE MATERIAS PRINAS Y ACCESORIOS l

s responsabilidad de ascpuramiento de cabidad, contiol de produccion v produccion

verificar que el matertal sea usado de acuerdo con o andicado en la dessiacion para esit

contaminaciones de lotes en bucn estado v lotes desviados

Dosumentacion,
- Solivitud de desvacion (FCTO3)

- lospoeccion y disposicion de matesias ponmas (FCTO1S)

FECHA JULIO 1993 PROXIMA REVISION AGOSTO 1995
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MANUAL DI PR

ANSEGEHRANMIEN

OCEDINHENTOS

Oy D CALEDAD

412 FVALUACION  PHRIODIC,

PROVEEDORILES

A AL SISEEMA DE CALIDAD DI

Qbjetive.
Evaluacion perodics ol sisteinag Jde ca
penodica v detallada en sus mstalaciones, ot

calidad consunidos por la empresa

Alcance

Este procedimiento sera apheable a

B de nucstros provecdores de una nianera

antzar productos voservicios de

Vel fin de

todos los proveedores de matciias primas y

accesotion de b empresa considerados como proscedores chases

Departamoentos responsables

- Diteccion operansa D
-~ Goia de manutaciur.e -
= Greia de aseganumcento Jde cahidad

de produceion

de muntemmiento

de recursos humanos

Responsabilidades

Los provecdores son responsables de

abastecen tas actividades de la empresa

Coatrator divisional

Gicia de cabidad C 1 P
Gicia de mvestiacion y desarrollo
Cicia de coutral de produccion

G de compras

1y cabdad de los productos ¥ senvicios que

FECHA IO 1o PRONINA

REVISION AGOSTO jaas
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MANUAL DE PROCEDINIE

ASEGURANMI 1O D CALIDAD

412 ENVALUACTION PLRIODIC A AL SISTENIA (9138 CALIDALD [B158

El Ing de asesotte de cabdad a prosvedores debera reshzar st revasion detallada del
sistema de cahdad v ananotactuca del proscedor que nchove las sierientes actodades
plancacion avansada de calidad, metodos ostadisticos, aspectos venicrales. proveso L
producto erminado

Bl ing de asesorn en cabdad a proscedores elaborara un reporte de da evaluacion al
sistemy doe cahdad (FCTOZ0) donde se resumira el 1esultado de dicha evaluacion entrceandao
una copia al provecdos

F1 provecdor debera de entrear un plan de accion para smaoran su caltficacion en un

Plazo no mayor a 30 dias y el asesor dari sexunmiento s asesorus a dicho plan

Pocumentavion

~ Formato de evaluacion al sistema de calidad del provecdor (FCTO2a0)

FLECHA JULIO 1994 PROXNIMA REVISION AGOSTO 1995




ros

MANUAL DE PROCEDIN

GURANINEN TO DE CALHAD

]

S AIPARA LA AUDITORINY A PROCESO Y PARANMETROS DET PROCLENO

Olyetineg
Establecer v nuintener un sisteine gue potntda momtorear v cooepn L aphicacion de

los parunctios del proceso v e comportamiento del producto en Lis hineas de produceion en
torma continuag
Alcance.

Este provediomenio sera aphcable a todos Tos patiunctros del proce
tos proveduttiientos doe

vy prodoctos

que se manutucturen en b empresa tomande como relvrencns

tabrcacion v espeaticaciones del praducto

naahies

DIepartamoentos resp
- Contradar divisionad

- Direccion operativg iy
de caledad 7O I

de manutactura
arrollo

de ascruramiento de cabidad de v estizacron v dee
de control de produccion

de producaion
N

inpento - Geda de comp

- Geig de mant

- Guia de recursos humanos

Responsabilidades.
involucradas 1o toma de dedisiones, acvtones

s responsabilidad de las

contencdoras © correcciones i los procesos v parametras del proceso

CHIA OCTTHRRE v PRONINMA R ISTON NOVIENEIRE 1u9s
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

I 413 PARA LA AUDITORIA A PROC

S0 Y PARAMIETROS DEL PROCESO

]

El depattimento de mvestigacion y desarroflo es ¢l responsable de enuta los

patamctros del proceso y of metodo de tabricacion para e manutactura de productos en la
empresa

Cualquier o

1o al proceso o patametros del proceso. deberi ser notiticado a las
gerencias iny olucridas v documentarlo con base en los cambros de diseio s o procese

hdad C 1>

L] departamenta de e

sera el tesponsable de audita los procesos v sus

paramcetros,  retroalunentando g los departamentos  responsables  de las

cncontradas por imedio de un reporne de g

condiciones

aditoruas o proceso y paramcetios ded proceso
La auditona consistita on momtorcar las posibles  causas de sanacion en das
siguientes caractensticas de cabidad

- NMedio ambiente

- Materia prima

- NMetados

El departamento de  aseguramiento de calidad es el responsable  de verificar
parametros del proceso (temperatura, presion, ciclo de precurado, ciclo de curado, dureza.

ete.) especificados en el metodo de fabrica

on

depanamento de ascauramicnto de cabidad debera detener cualquier proceso que
no cumpla con las especi

sones de las parametros def proceso, debera emitie una orden

de paro (FCTOLLH notiticando a las arcas involucradas v atectadas de las condiciones

cncontradas.

ICHA OCTUBRLE 1994 PROXIMA REVISION NOVIENMBRE 1995
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MANUAL DE PROCEDINL

ros

ASEGUIRANMIENTO DE CALIDAD

[ 413 PARA LA AUDITORIA A PROC

SO Y PARANME TROS DEL PROCESN

La orden de paro sera renitada sicimnpre s cuando tos paramictros o bas condiciones de
operacion se havan cotrerido, por aantcimnaenta o por preducaion s venticando que se
encuentie en buetiis condiciones de operacion por aseeusannento de cabdad

11 departamento de produccion os ¢l responsable de elabosar Lis ordenes de trabago
al departamento de mantemmieniio Cutido sC Tequica v o apushar sus procesos

1 depantamento de necmienta de nanotactuta debera de ccalizar Tos gpustes

necesatios pata e puesta o panto de dos parametios de fos procesos, caando estos sean
requetidos por el depattamento de prodacaon

[

Qcumentiacion.

= Formato de

anditorias i proveso s paramietros ded proceso (1FCTO33)
- Orden de paro de maguana (FCTO 3y

- Orden de traba)o a mantennnienio

FECHA OCTUBRE 19944 PFROXIMA REVISION: NOVIE

IBRE 1995
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NANUAL DE P'ROCEDINT

ASHGURAMIENTO DI CALLIDALD

PARN AUDITORIA AL CONTROJ. ESTADISHCO DELD PROCESO

(CEPy

Ohyctive
Establecer s muuitenet un sistema (que pernuta imonitorear v senticar e se Heve a

saacton en los

cabor el uso correctn del connrol estadistico det proceso durante suoaph

procesos productin os de b emprresa

Alvanee
Liste procedunientoe seta apheable i todas Lis caractensticas v pataimettos del proceso

que se esten monitorcando por medio de graticas de controb en las empress

mentos responsabiles

Depar

- Direccran operativa {0 - Conmralor divasional

~ Gein de manutactara - Gy de cahdad SC 1P

- Gicia de aseruramiento de calidad - Geia de myvestigacion y desarrollo

de control de produceion

= Gicia de producaion
- Gera de mantenmuento - Civra de comprras

= Geo de recursos humanos

Responsabulidades
roauditonas periodicas sin previo

aplics

deparntamento de cabidad/C b P debers

iso. al control estadistico del proceso voreistrarlas en o formao (FCTO34)
FECHA OCTURBRE 1994 PROXINIA REVISION INVIENTBRE 1905

105




TOS

MANUAL DE PROCEDINITED

ASFEGURANITENTO DI CALIDAD

414 PARA AUDITORIA AL CONTROIL. ESTADISTICO DEL PROCESO

(CEP)

Debera registrase L auditona con los sipuicntes Jdatos

cha en este expacio seanotara el dia v ool thes de la auditona

a) Fe
by Area area a la cual pertenece la locahizacion de la grafica
) Hora hora en que se reatiza by auditona

Cual se be sunte of producto

d) Chente nombre det cliente
) Producto nombre del producto que se esta controlando pos medio del C 11
D Grafico-caracternstica tpo de gratico. por satiables (N-R, XU, N-S) o por

atributos (p, np, u. o)
1) Obsenvaciones  agur se anotarasn los comentanos en o) estado en gue se

encuentran las graticas de control, s este dentro de control estadistico o tuera de control, s

esta fucra de control se vertficara que dicha mestabididad  esta justificada v debrdamente

registrada en la bitacora de la gra
h) Acciones a tomar. aqur se anotaran los acuerdos o que se Hegue en caso de que

en el uso de a g
aqgue fumara el responsable de 1o auditorm 3 ¢l visto bueno de la

n

exista una discrey
¥) Audito/Vo Bo

perencia de calidad C P
El auditor debera entregar copias de los resultados de Jos deptos involucrados

- Formato para la auditoria a C E 1P (FCTO34)

NONVIENBRE 1995
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MANUAL DL PROC

IDINMIENTOSN

ASEGURANMIE

[ESRP]

CALID ALY

A0S AUDETORIA DEL PRODUCTO TERMD

ADO) j

Objetivo
Establecer v omantener un sistemias que perigta auditar las catactensticis coticas v
reflevantes del producto winnmado, poc medio de Lo evaluacion de las mismas en todas las

lineas de produccion de fa cmpresa

Algance.

Este procedimicnto os aphicable a todo producto termmado en las hineas  de
produccion de Ly empresa

s Lo calidad doe

Se apheara para evaluar v ast saber en que condiciones se encuent

nuestros productos v a0 s ves parta obtener datos sabre las discrepancias

retroahmentandonos de los posibles detectos que esastan en las boeas de pooducasom v gue

por algun monve no hasan sido detectados dutante o] procese

Diepartamcntos fesponsables

- Direccion operativag iy - Contralor divisional

= CGicra de manuatactury - G de cahdad 7C | P

- Gieia de ascguramicnto de cabidad - Giets de msestigacion y desastollo
- Guia de producaion - Guis de vontrol de produccion

- Geia de mantenimicnio - Gicia de compras

- Gieia de recursos husnanos

SCHA OCTHRRT oo PROXNINIA REVISION NOVIEMIBIRE 190S




MANUAL DE PROCEDINMIENTOS

GURANIENTO DE CALIDAL

4 1S AUDITORIA DET PRODUCTO TERNINADO

Responsabitidades

Ea respomabiidad del departamento Je o producaon que el producta este

debidamente wdentticado vy ciipacado antes de tcabizar las suditornias

El prodocto debera ostiar en ung arca apropada par

evitar que se dane con ol
mancjo de otros mateoales, antes de see enmvado al abinacen de producto terenado

La realicacion de estas auditonias serd

voapheadas por el auditoen de producto

teyminado

L tfrecuencir con L que se Bevaran o cabo las audidonas Jde producto temmmnada sera
de dos Totes por semana para cada una de lis ineas de pooduccion

Los productos que seran auditados son hlock s, sewmcntos moldeadaos, seementos

rolado v 1ollos v fieno de disco

Bl anditor del producto sera el responsable de elaborr ¢l reporte de auditorna

HLICTOI0) con 1od

L mtonmacion requenda sceean ¢ casolal pesmio Biempo snfonmaia e

medio de estos repoites o todos los departanentos s alocrados de los reattados de o Las

auditol

as
Al ctectuar L anditon se debera senticar

- Que ¢l numero de parte sea el correcto

= Que en el empague este niarcada la caractensnes de control siesta es requerada

= Que el tipo de empague sea el adecusdo s no oste danado

- OQuce cantidad de prezas sea L conecta

FECHA OCTUBRE 1993 PRONINA REVISTON NOVIENMBRIED 1998
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NMANUAL DE PROCEDINIHINTOS

N VO DE CALHIAD

L 1S AUDITORIA DL PRODUCTO FRRNINADO

- Que o producto cumple con las especticacones  dunensiomales  en s
cargctensicas coticas v relevantes
- Que el producto no presente detectos gue puedan ocastonar problents de ensamble

o tuncionahidad
Siel resultisdo de L audstonia o es sanstuctann, se colovara una Janera de detenido

(FCTO02) v se procedera de By sigwaente manerae
1 Sce notticara o todas Las porencias incolucradas, o da jetatura de ascgutamacnto Joe
calidad planta, al inspector v al supersisor de L biea de e producron atecadia, para que se
My renrabago o

tomen las modidas Beccdngs v O aciones Cortechinas v sca selecdion

desecho retirandode L tancta caando se

2 Siel resudtado de haoauditand s satstaciono se netticara o todas Las gorencnts
involucradas, & da jefitura Jde asecuatanuento de calidad planta, al inspector voal sapervesor Joe
fa quedando ol prodacto o disposicion de ser emoando al

la hnea de produccon afea

almiacen de producto termanadae
Ui ver evaluado ol producto o aaditor debera adentticanio cotocandote el setlo

de auditonae aceptado
<4 Bl auditon debera Mesar an rerastro de todas Las auditonias gue scan reaheadias

debera elaborar una gratica por alrrthutos (ol para s er el compornamento de estas

Daocumentiacion
< Pormato gratica do control qur b € Hoix)

-~ Foomato de seporte de auditona producto rerpunado (8 C 1oy
PRONINIA REVISION NOVIEABRE: 1908

[RX]
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURANMIENTO 131 CALIDAD

3 To AUDITOREA AL SISTENMA

Obijetin v
Estableces vy mantenct un sistema (que Nos pernita ctectuar una tevision perwsdica al

camplimivnto dob sisten de asepurantiento de calidad de b empress

Alcance
Eate prnocedinuento cubie todas las actovidades selacionadas con ol sistema de calidad

de las diterentes areas de Ly empresa

Departamentos responsables
- Direccion operativa (s - Contalot divimonal
- Gon e cabdad - C L2

- Gic de manutucta

- Gea de aserunamiento de calidad s Gen de desarrolho
- Gen de producaon < Giala de control de produccion

in de manteminuento - Geta de compras

Responsabitidades
lidad de la

El departamento de cabdad/C E P orealizara auditors al sistema de o

y programada

empresa en forma perniodi
Esta evaluacion se realizara Cada cuatro meses ¢l formato os (FC TO20) ¢! mismo que

se utiliza para las evaluaciones a nuestros prosvecdares

FECHA JULIO 1999 PROXNINA REVISION SEPTIENBRE 190S
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MANUAL D PROCEDINHENTOS

ASEGURANMIENSO D1 CALUIALD

l A O ANVDITORIA AL SISTEN S

Los resaltados de cada evadaacian deberan ser envsados o cada wno de dos
duepartamentos msotoctados
Se vfevtuarg undg Jants pon parte ded depastamento de caladad C B0 para establecer

los propramas de miciota contmug pana tesalver caalipiner daetencra encontrada en e sisteni

doe cabidad de Lo cmpresa
Pasis todas aqucelles deliciencins encontindas se deberan esrnciurar prograsias oo
segntnento a dichos programas por ol

mgpora comimng pata chinnoarlas v debaia

departamento de calidad € 10 P

Dovumentacion
- Farmato de auditonue al sistema de calidad (FCTO20)

INIREE 1995

FHEOCHA JULIO 1904 PROXIMA REVISION S




UiAL DL PROCEIINTTENTOS

hY AN

ASUGURANITEN T DN AL

47 REVISION DELSNIANUAL D ASGERANI N TGO DE C AL j
Ofyetino
Establecer vomantener un sistena que perintas by revsion s actichizacron del manaast

de calilad de Le cmpiesa

Alcance,
Pale procedimirento pormiaa la jesision v actoahzacion de o Jos diterentes
procedinnentos pari cadit ana de las arcis de fa empresa, oumtemcndo Lis pohticas de

cahidasl, ast como L distobucion del muanuad paris asestnsnnento de calidad o Lis gerencias

i olucradas

Departamentos responsabies
3 i

atbiva Iy - Contrajor divisional

- Dircecion ope
- Ge de calidad L P

-G deomanutactura

- Geta de asegurannento de catidad - Ge de investizacion s desarrollo
- Goia de produccion - Goa de control de prodaccion
= Gicia de manteniuento -~ Gonn de compras

ceursos humanos

- Gk de

Responsabalidades,
P debera desantollie, amplementar »  mantenes

i departamentio de calidad ¢

procedimivntos escritos para su control vomciora continua de cahidad
PRONINIA REVISION SEPTHEABRE

FECHIA JULIO 1993 [REEN




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

TIRANI

‘O DE CALIDAD

417 REVISION DEL NMANUAL DI

ASEGURANIENTO DE CALIDAD

Es roesponsatiliciad det departamento de caluidad C EAY L resision s actuahizacion del
manual de cabdad en torma prosramada
Debera determing los camtuos de cada procedimiento de acuerdo con by fecha de

revision programada

Auditara la aplicacion v efiviencis

1 de los procedmientos dutante todo ¢l proceso de

manulactura

Lnutna nuevos procednmuentos, hojas de anstiacaon de inspecaon, planes de

conttol, digrumas de thgo v ANUE 'S para nsevos productos vo modificacion de los

actuale

ctando estos resulten imcompletos u absaletos

Todis las conteeciones al manual para aseguranmento de calidad deben ser en comun

acuerdo con las geteng

s atectadas, o fin de que todos tos departamentos esten bien

intformados de dichas correcaiones v debertan ser aps obadas en sy totahidad pos la doecaon

operativa divisional
Todos  los procedimientos actuabizados  Jdeberan ser eniudos a todos los
deparnt

INCHRLOS A es1os g s ves deberan de proporcionar los procedimientos obsoletos a la

werencia de calidad C 11 para que sean chmimados

Todos los manuales distniburdos deberan de preseniar toe

ha de enmusion, tesision v

firmas de contormidad de todas Tas gerencias de b smpresa v debera de presentar fa tirna de

aprobacion de 1a diteccion operativa divisional

FLCHA U0 1998 PRONINMA REVISION St

PILMBRE |99s




NMANUAL DE PROCEDINIENTOSN

ASFGURANIENTO DE CALIDAD

r AE7 REVISION DEE NMANUAL DE ASFGURANIENTO DE CALTIDAT

La revsion v actuahizacion del manial de calidad esta sugera al programa de revasion

v actuabracion del manual de calidad
ELimanual de calidad debera ser distobaido o bais snuientes wotenciss 3 jefaturas
- Direccion operain.g Din - Connator dinvssional

- Giora de manulectura - Gione doe caldad - C B
- Gog de asepunsmiento de calidad S Gen de s estieacion s desarroblo
- Gua doe produccion = Gera de control de producaion

- G de compras

- Goa de manteminicnto

de recurnsos bumanos - Tetatura de contrel de cabdad

- Supervisores de produceon - fefatura de desarzollo
- Supersisores de control de calidad S Anspectores de conob de catidiad

Jetatura de control de produccion - Jefutura de manteminmenta

- Jefatura de anseniers industrial = Nerrologssta

taciones o caimtnos onalean punto o desviacion de un

Cualquret sugerencia de mod

procedimiento debera ser nformado ab departamento de cabidad - C 1 B

Docutmenteaaion

- Fecha de revision programada

PTIENMBRE 1998

FECIHA JULIO 1994 PROXNIN A REVISION S




NIANLUIAL DE PROCEDINTITILENTOS

ASEGURANIENTO DE CALIDALD

AR PARA LA LLABORACION D0 FIOIAS DI INSTRUCCHIN . DE
INSPHOCION

Obyetin o
Ustableces  vomantenct un sistema gque petthita antonmar v conttolar todas fas
caractetisticas cntias, relevantes v de sevundad en todas las scas de produccion vo

procesos establecudas por Ly ctipresa v sus chientes

Alcance
NMantener un vontrol de sveoticacion de atems de control de 1odas las partes
manuthctutadas v las st fases dob process estableadas en fos planes de control

conttnue de caractenshcas citicas yorelevantes

Depastamentos responsables

- Digecaon aperativa I - Contsalor divisional

- Ge Jde manutaciura - Gicia de calidad . C 1P

- Geta de asepuraniento de cualidad S Gora Je mestigacion vodesariollo
- Geia de producoion - G Je control de producacion

= Geta de mantenmmicnio - Givia e compras

- Gaa de recunsos hununos

Responsabilidiades

B departamento de calidad ©C E P debera de claborar, avtualizar v omantener las

hojas de

natrucvion de aspeccion (b8 LY

FECLEA OCTUBRE 99y PRONIN A REVISION NOVIENMBRE 1995




AMANUAL DE PROCEDINIENTONS

ASLGURANIL NTO DE CAL D AD

418 PARA LA BELABORACION 1M HOPAS D INSTRUCCHON DI

SPECCHON

Las horras e mistrncoron de napecuon son documnentos et os que deberan do ser

utibrados en cada ctapa del proceso por pensonal Gpoatine. supeinisotes, mspectones,

Ciceteia

L as caractensicas de contral andicadas deberan e establecidas v bos planes de
control continao, planos del Chente o planos enithidos por I de manutac Looa vy sedpoiesen

ser de alto ninvel
Fodos Tos putitos indicados en Lis hopas Je st de mspec ton debetan de
e adetectada en

inspecaionarse de sacucido G To o senalado, cualgquecr desviacnmn o anonm,

dichas hopas debera ser amtonnada af departamento de calidad © 112 para sa revision s

actuahicacton sevan el caser
Las hojas Jde anstrucaon de anspecaion obsoletas deberan de ser destiudas en sa

rotalidad
A contmuacion se desctbe e contenrdo Jod formato de s hogas de omstrucoran de

inspecaion. debiendo cumphis con Lo sisente
1y Numero de parte del ensanbite
2) Descrparon de i pante nomibire Jdel ensambley
3) Numero de bope de instruceion de inspoeccion
<3y Fecha de ultima reviaion
Sy Numero de parte de s presa

63 Nornbre de 1 pivea aosalua

FECHA OCTUBRI 190 PRONINIA REVISTON NOVIENBRIED 1908




MANUAL D PROCEDINIENTOS

ANSEGURANMIENTO DY CALTDAD

S IR PARA LA LLABORACION D AN DEINSTRUCCION

INSPECCION

1154

7)) Nombre del chentre

R) Area de aphcacion (proceso, reaibo, tinaly

) Tipo deanspecaon (osaad, dintensional, de procta)

10) Nombre de L opetacton

1) Acotaviones engubimictios o palgadas castemay

12) Bspeaticacion de diseio] producto o proveso

13) hipo de carta de control, trecuencir vy tamano de Lo miuestra
14 Plan de reaccron on caso de tslla

1S) Clase de caractensiica de control canica o relesvante ()
10y Namero de tormata ¢ € Todo)

17) Patametios del proceso

12) Lquipo de medicion, taqaiana, disposativo, herramienta de manutactura.

19) Dibugo de L parte o esaluar en ol proceso

Docurnentacion
- Formato de hopa deinstrucaion de inspeccion (FECTOQ30)
- Dibujos del cnsamble o parie taltune nevel)

- Diagrama de Hajo del plan de control total para ol producto

13RI 1995

FECHA OCITLUI3RE. 119 PRONINIA REVISION NOVIE




NIANUAL DL PROC 1Os

ASNEGURANIENTO DE CALIAD

l 410 PARA EL CONTROL Y REVISION DI CANBIONS A PLANOS J
Objetiva,
NMantener un control  Jde todos los planos sy ospeaaticaciones e anuenmesue

ascuurandose Jdoe gqoe estos sean de oltmro ancel s aprobados por Los Clientes e b engresa

Alcance

nro cubre todos los tequoernmueantos para que todos fos depagtamentos

Gron. planos s especiticaciones de ingemena

de 1a empres afectados cuenten con L infonm,

al wltinag ninvel, aprobadao pornineenicin del producto s por el chente

Departamenton responaabics

= Gora de manutactura [y - Crag de imeemieret de cabdad €

- de planty - G de munternnento

- Gicta de compias Dy - G de ventas

- Gwia de produccion - Gore de asepuramento de caledad o

nictia Jol producto

Responsatitndades

Idad e sngemena del producto os ol unica

11 departamento de asceuramiento de ©

sacones a todos vocada uno de Jos

responsable de distribuir los planos s espect

departamentos atectados en v empresa

FLOHA OCTURBRE 1t PRONINMNA REVISION NOVIENBRE




HENTONS

ASEGURANMILNTO D CALIDAD

l IO PARA L CONTROI Y REVISION DECANIBIOS A 'L ANOS

Cudlquivt cambio que se realice 4 las espeaticaciones o dimensiones indicadas en

cualquier plano debera estar autoreado por ascrutannento de calbidad © inzenienia det

Sty

produ
Dicho cambao debera ser mtormader o toddos Jos departamientos atectados en torma

aportana, para rcatizar Lis maodiicaciones necesarias al proceso doe fabeacnm

No podrd tealizanse mineun cambia a espeditivaciones o plinos en of caso de equipes

ovnginal M0 pPrevas autoreacioen por eactito del chente

Cualguier cambio realizado al cqopo de et crones debera de warantizan que dicho

cambio no atecre L tuncionatidad en calidad Jdel producrae

Cualgurer cambins que e seabive o Lo Benneliaon debera ser evaloado por el

tamento Jeo desacroilo o tendia que gqucdas debddamente docamentadao con el

depa

procedinenta 4 la
B departamento de inpemena del prodecto debera Devar et control de todos fos
planos v espectticaciones, ademas de cada uno e dos caonbios gque se realicen s coabguner

Plano 0 expedilicacon

Fodos Tos cambios ealicados dobeian contener toda e nfonmacaon  gae

CONTMLICION SC CHUENTTY Punag VT Contusionos on el proceso de tabrnicacion

- Planta - Nuniero de dibaps - Numero de parte
- Desctipaion de la parte - Pipo de marenat - Fecha de ehaboracion
- Fecha de aprobacion - Nomibie de gquicn claboro - Nombre de quien aprobao

HIA QOISR 190l PRONINA RILVISION NOVIEAMBRIZ JOOS
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NIANTUIAL DI PROCEDINITENTOS

ASEGURANTENTO 1) CALIDAD

A PLANOS

41O PARA DL CONTROD Y RENVISION DE CANBIO!

Documentacion
- Control de planos
- Control de especificaciones
- Control de cahios a planos

- Contral de camituas a especificaciones

FECHA: OCTUBRE 1994 PROXINA REVISION NOVIENBRID 1998

120



MANUAL DI PROCEDINMIENTOS

O DE CALIDAD

ASHGURANI

420 PARA LA CALIBRACION ¥ MANTENIMIENTO DI

INSTRUNMENTOS

Ohjetivoe
I

equipo de moedicion atibzado, ast como el de nueva adguisicion se

¥ oun mante

acial

optimo de ublizacion por medio de una caliby

Aleance,

Lste procedinuento solo es aplicable para el siguiente cquipao

empresa
LHOUHPO CONTROLL

- Basculas Cabhibracion y manteninmyento

ers) Catibracion v mantenimicento

- Calibradores (VY
nieniniento

- Micrometros Calibracion v
- Cahibrador de alturas Calibracion y manteninuento

- Gages de Fainas Calibracion y mantenunicnto
-G Calibracion y manteninuento

C

es de radios

ibracion v manienimicento

- Gaues para alturas de ¢
- Gages pura diametios de barrenos Catibracion y manteninuento

Calibracion y mantenimicolo

cuadras

whlecer v omantencs un ssicma que peritita cantrolar v garantizar que todo el

mantenea en estadao

MIento presentive

de medicion de la

FECHA AGOSTO 1994 PROXINA REVISION: SEPTIENMBRIE 1995




NAL

UAL DE PROCEDIMNIENTOS

AN

IRANTENTO DI CALIDAD

420 PARA LA CALIBRACION Y NMANTE
D NMEDICION

NTO DE N

TRUNIEN

Depastamentos responsabiles

- Direccion opeativg i - Contralod divisional

Jde manutsciuea - Geta de vabdad O 1P

- Guoia de aseguranueno de calidad -

Gicia Jde investy

scon v odesarrolto

- Gaa de producaon - Gt de control de produccion

- Geia de mantenimento

e comptas
- Gora de tecursos humanaos

Renponsabilidades

Las gerencias de aseeurameoto de calidad v calidad C B P son responsables de

determinan la progtamacion v trecuencia de calibiacion de todo o cquips de medicion con
base en los rosultados de Tos estudios de sepenbilidad v reproducibibdad de cada uno, ass
Como su cumphimientao

Bl L

POratono de o metrolowa es sesponsabile de coondiman v oetecta

la vabibracion
ventl

cacton deb equipo de medicion va sci o ntetnamente o eataramente por medio de an
proveedor
Los servicios de calibracion

externos  podran ser utthzados aan cuando los

boratornios que nos prestan su sevicio no esten contenidos en la lista de laboratorios

aprobadas por cada cliente y pucda emnir ¢l centiticado de cabibragion de acucedo con las

normas v estandares de certtificacion, obtentendo asi una evidencia obietina de la cahibracion
FECHA AGOSTO 1993

PRONINA REVISION SEPTENBIRE 199s




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURAMIENTO DE CALTDAD

TENIMIENTO DE

420 PARA LA CALIBRACION Y

1IEDICION

Los senvicios nternos de calibbacan seran cfectaados por ¢ laboratono de

metrologia siempre sque se coente con ol cquapo y matenal pecesano para Hevar a cabo la

calibracion

L debera proceder o dar doe baa los mstramentos de

1 laboratorio de mets ooy
medicion que no pucdan ser reparados v cabbrados inrernamente o exrernntamente v Jdebera de
notificar a bua o las gerencias atectadias para la pronts seposaon de los anstrumentos

obsaletos
a doebera sobaitan ad departamoento de compias el equipo

1 laboratono de metiolog

de medicion mas aproprado. para remplazar dos anstuimenios obsoletos con o previ
autonzacion de ke verencaa de ascatamiento doe calidad

I Liboratono de metrologia e~ responsable de controlar v proporcionar todos

aquellos instrumentos do omedicion (que sean requendos por cuadguier departamento o area

produchinva

Solo debera proporaonar equipo Jde medicion en opiimas condiciones de operacion,
perfectamente cabbrado ¢ adennticado. contorme 4 Lo tabla de codificacion por colores
indicada en ol aboratono

Es responsabibdad dol laboratono de metrologia electuar lo siguiente

- Cantrolir todo ¢ equipo de moedicion

- Eifectuar Ly teparacion v calibracion del equipo de medicion cuande se requicra

= Venticar todo cyuipo de medicion de nueva_adyuisicion

FECHA AGONTO Houg PRONINMA REVISION SEPTIENIBRE 1998




NANUAL DE PROCEDINIENTOSN

IO D CALIDAD

420 PARA LA CALIBRACION Y MANTENIMIENTO D INSTRUNIENTOS
DI AMEDICION

- Idennificar todo equrpo de medcion adecuadanente

S Promnanie tode equipe de medicion pura s prosim s eniv

son v cahita

- Realirar estudios de repetitihdind s reproducibibdad en tonma gpuoviamada o tode

strumento de medicion por vanables

Dogumentavion
< Fageta de conuol de mstrumentos Jde medicion (1 CT027)
S o de rewistio R v R (FCTO2R)

- Hopa de registio de mspecaion it instrumentos de medicion (FCTO29)

LFECHA: AGOSTO 1994 PROXINMA REVISION SEPTIENBRE 995
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1 PROCEDINI

TOS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

421 PARA LA CALIBRACION Y MANTENINMIENTO D
PRUEDBA

DoEQUIro D

Objetis o,

Establecer v mantencer un sistenia que ponnita controlin v warantizar que todo ol

equipo de prucha utilizadao

s como o} de nueya adiuosicion se mantenga en estado optimo

de utilizacion por medio de una calibsr

SO0 Y U NENICNImMICnTo presentis o

Alcance.
tiste procedimmento solo os aplicable a todo ¢l equipo de prucba utilizado en la

cmpresa, ast como al de nueva adquisicion

Departamentos sesponsables

- Direccion operativa Ev - Contrator divisional

1w de manufactara de calidad . C

- G

B i

i de ascguramiento de calidad - Geia de investigacion y desarrollo

- Gia de produccion - Gicia de control de produceron

de mantennmicenta - Geia de compras

de recursos humanos

Responsabilidades

Las gerencias de asey

wamiento de calidad,  cabdad/C E P

responsables de determinar la programacion v frecuenc

desarrollo san

de

alibracion de todo ¢l cquipo de
pruecba cuando éste as lo reguiera

FECUHA AGOSTO 1994 PRONINA REVISION SEPTIENMDBRE 1995




MANUAL DE PROCEDINIHENTOS

SUIRANMIENTO D O AT DA

CALIBRACION Y NIANTENINHNTO DE ROUIPO DL

421 PARAN T
PRUEBA

A son responsables doe contding v etectaar La

Fos Liboatonos qoimuco v Jde mictroloy
de procba sa o ses anternamente o

vion v oanteminuento del equipo

calibracion, ventic
esternmente por medio de un pros cedor de servico

Mernos  podian set aun cuandes o

uttheados

fibracion

Lo~ servwcios de ¢
Nosu STV no esten contemidos en by bista de daboraronos

faboratonos que nos prest
dosde cabibracron de acuctdo o fas

GHUTENS BYSUATTIN

Cron

aprobados por cada chiente v pucda

nponmas v estandares de cerntvaaon, obtamendo ast ana evrdenons objeting de b calibe

y mantennuento de Tos cquipos
Los servicios anternos de cabibacion s onagenmaento. ~eran ctectuados por ol
Ao (UEic o sicpre quo s cuente con ool equpo v omateral

Laboratorno de metiolowm

necesario para llesar o cabo Lt catibracion
oo deberan

wahdad €110 v de

ascguranuento de cadndad,
ser ntthzados o o

s rerencras de
todos Tos cquipos de proeba que va no pocdan
mente v doeberan notgicar Lo taaga g

I

proceder a Jdar de b

pucdan ser cabibrados v reparados mtemamente o exiernn.

Fas perencias involuctadas para la pranta reposicion de los aquipos obaoletos

Los laborstorios deberan sohicitir al departamento de compras ¢ cqupo de procba
rerencias

plazar el equepe obsoleto, con previa autorizacion de l

mas apropiado para re

imvolucradas

FECHA. AGOSTO j99g PRONINA REVISION SEPTHAHIRE 1oos




MANUAL DI PROCEDINHENTONSN

ASUGURANIENTO 110 CALIDAL

421 PARA LA CALIBRACION Y NANTLININGENTO DI BOUHPO DL

PRUEDA

Es tesponsabiidad de Tos Libocatonos de metrologis v quinico efectuar lo sganente
- Controlar todo of equipo de priseba (elabotin sus 1egistross

Venticar todo cquipo de prucha de nuesa sdquisicion

Tdennticar todo cquspa de prucha adecoadanente

- Programar todo cquipo de prucha para su prossng weniticacdion, cabibracion v

mantenniento
- Reatizur estodios de repetibilidad v reproduciibidad en fonma progranida @ todo

Cauipo de procha que o regqoena

Docamentacion
- Paggeta de control de equipo de prucha (FCTOZ2S)
- Hopg desepustto Ry R (FCTo2o)y
- Hops de remstro de pnpeccion a equipo de prucha

= Manual de cahbracion s manteninuento 4 egquipo de prueba

FLECHA AGOSNTO 1993 PROXINA REVISION SEPTIEMBRE 1995




IURANIENTO DE CALIDAD

422 PARA LA REALIZACION DIE ESTUDIONS . DE REPETHBHDAD Y
REPRODUCIBI IDAD

Objetin e,
Eatablecer v mantencer un sistenns de ventivacten pata ef cgupa de medicion guoe

propotcione Jdatos conliabtes) para ast sarantizar s cahdad de todo peoducto que sea

manutucturada en by emproesa

Afcance
ate procedimuento es aphoable a todo equpo de medicion atilizado on b cmpresa.,

i Coma pata el cquipo de nues a adgquisicion

Departamentos responsables
- Direcuion operiating Dis - Contralor disimonal

manutacturg - G de caldad  C P

ascuutamiento de calidad -

fe investizacion v desarrollo

Jde produccion -

vontrel de produccion
- Geta de manteninuento - Grova de compras

- Guoa de recutsos huimanos

Responsabilidades,
L faboratorio de motrologia s responsable doe provtamar v oreaizar estudios de
repetitalidad v reproducititidad de 1odo aquel insttumento doe o medicion utilizado o de naeva

adquisicion en s s

Huientes arcas  aserurimientao, de calidad, mantennmienta, producaon,

taller mecamco v desartolio

FLECOHA OCTUBRE 199 PRONINIA REVISION NOVIENTIIRE (o9s




NMANUAL. DE PROCLEDIM

rOs

ASE

IURANIENTO DI CALIDAD

PARA 1N REAVZACION DE ENTHDIOS DE REPETIBILIDAD Y
REPRODUCIBILIAD

Todo esto parn evalunt s venlicocion penodica de esactitud, repetibibdad,
reproduabibidad. ®u de error v hatilidad del dispositne Tomando como base of nunaal de

aplicacion de estudios de repentbalidad v

sproducibilidad a los nstimentos de medicion por
sanables

Todos los deparntamentos s aluctados debetan de proporcionar sus mstigmentos de
medicion il iboratono de mettoloea coanda este ast o sequiera s s es ahacion

14 departamento de ascruramicnto de calulad debera vontican o cumphineento de
cabbracion del equupo antes de ctectuar el estudio de repenbindad v ceprodocitntidad

Con base on dos seaultados abtemdas se doternnaia < los anstiumentos son
adecuados O o para s nabdad v se debora ntormar o las prorctionas responsables Jde bos

restltadon P tomar L imedhdas fecesartas seaunt el caso cCuando ast e reqeta

Documentacion
- Fommato para senttivadion de estudios Ry R BC To sy
< Manual de aphicacion de estinhios deotepetitulidad v reproducibibidad  a los

mstrumentos Joomedicion por vansables

tandares mternacionales para la cabibracion de cquipo de medicion  (normas

FLCHA OCTUIIRE 1994 PRONIMA REVISION NOVIEMBRE 1095
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NMANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURANMIENTO DI CALIDAD

—

LA PRINIERA )

3 23 PARA LA INSPECCION 1D

Objetis o

stablecer vomantener un sistenus que poenmita by impeccion vy oevaluacion de a

primera picza. lowando ascuurar las operaciones on todos jos procesos prodactivoes de ta

empresa

Algan

ston gue e durante el

e a todo producto v ope

Este procedumento es aph

1ranscurso del turno en las hincas de produccion de k empresa

Departunentos responsables
[R12Y - Contgalor dhivisionat

de calidad .C 12 P

= Direccion operativ
- Geia de manutactura

demmvestizacion v desarrollo

- Geia de aseguramiento de c.

- Geia de produccion de control de praduccion
- Gicia de manteninento - Gura de compras

- Geia de recursos hunumnos

Responsabitidades.

responsabilidad del operario, verificar v ascgurar que la magquing se encucntic en

<2 e la ea de produceon

optimas condiciones antes de iniciar la operacion del proc

FECHA: OCTUBRI 1994 PROXIMA REVISION NOVIENBRED 1008
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JAL DE PROCEIN]

TOS

ASEGURANENTO D1 CALIDALD

423 PARA LA INSPICCIHON DE LA PRINTERA PIEZA

El operador debe senticar todos aquelios tactores (presion, tempetatura, cahibracion.

1fe

ctoetera) quo pucd.

3 Lr cabindad parciat o totl de fos productos

Una vz senticada L maqunatia, el operadorn habia pros emda cashpoes tipo de falla

de operacion s podia entonces producn T prmera preza pata s postereon evabua

100

L inspector de aseuntmiento de cabdad o el responsable de aplicar La evaloacion a

dicha piera i una totma mnnediata, senticando todas Llas cras tetsiicas cnticas v orelesantes

de acuctdo con las espeaitic

Crones estable nba, por parie det Chente s L copresa

Ui ses realizada la cvatoacion v sz el tesultado cumple con bas espeviticaciones det

utanuento de calidad deberg seeistrar dhicho resultado en ol

producto, el mspectanr de ase

tormato (FOCTOND) de arnangue deomagqmng, pars aea dar oucio g la producoon
in caso Jde un resaltado necatino, el anspector de ascunramiento de calrdad debera de

informar al aperador v supervison del ares para que tomen his mcdidas nevesarias v realizar

el ajuste de by maquana
Do no cumple con el auste de maguna, el aspectorn de cahdad procedera a registiar
el resultado on el firmaro (FCT013) orden de paro de magiema v proporcionas copias a los

artamentos ins olucrisdos

dey

Documentacion

- Formato de wrangue de maquma (FCTOL 1)

- Formato de orden de paro de maguina (KFCTO1-4)

FLEOFIA OCTURRE 199 PROXIMA REVISION. NOVIEMBRE 1995




MANUAL DE PROCEDINHENTOS

ASEGURANMENTOY D CALLDAD

L S 24 INSPECCION Y DINPOSICION DENATT REAL EN PROCIISO)Y

Ohietiv o,

Postablecer v mgntencer un sisteing disposicion de

que pomiata L oainspecaion v

productos dotante ¢ procese doe fabnicacion paia su cotteccion, asr vonno para b

rdentificavion de cualgmer producto fabncado on Las fneas de L enipresas

Alvitnee
Eonte procedinnento o aphcabie a todas s Ineas de produconon para fa sdeni

cacion

1on de cualiuier discrepanciae

3 disposicion do producto en proceso, ast como ta corre

envontiada

Departamentos responsables

- Direcdion operating i - Conteatlor dinsronal

- Gicia de muanutiucturag - Geia de cabidad - C | P

- Gow de asepuramicnto de cabidad - Gaa de investiyacion y desartollo

de control de producaion

- Gicia de producaon
- Geia de mantemmicento - Geia de compras

de recursos humanaos

{HRE 1995

ASHON NOVIE
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MANUAL DE PROCEDINHIENTOS

ASEGURANIIENTO D CNLIDAL

| S ZHINSPLOCCION Y DISPOSICION DE MATERIAND BN PROCE

Responsabilidades
Es tesponsabibidad dob departamento de asepuraniento de cabdad snspeccionar Las
operaciones durante todo e e del proceso s reatear dichas mspecciones de acucrdo al

v o diaurana de oo del proceso, e como hotas Je o mstiuccion

plian de control establecic
de inspecaion anatando en b taneta conrespondiente Ly disposiaion del matenad adentiticando
los totes en todas Las hcas de producaan de La cmpresa

mrolle o ascevnramicento de cahidad

Eis tesponsabilidad dob departamento de e

vernticar 1o spmente seeun el case

- Dimensiones tiaicas < Torque de remaches

- Tiempo doe proetonmadas < Tempetatura de carado

- Tiempo de previado - Jemperatura de presuiade

- Presion de pretormiadss - Presion de precutado

- Ciclos de curado - Caclos de procorade

- Ciclos de mesclado - Pesos de miesclas (ABID'S)

- Doesprendmnento de chip's elne - Pesos de pretonma

- Duosprendumiemio de sapata balata - Duesprendumento de pataalata
(moldeo intevial) tremachado)

- Dutesza Giogan - Dyesprendimuento de <hp's (Fxt )

- Gruvedad especaitica - Prucbas $o 1

- Pruchas 1718

INBRE 1995

FLOHA AGOSTO 1904 PRONINTA REVISTION NOWVI




MANUAL DE PROCEDINIOENTOS

ASLGURAMIENTO DE € AFIDAD

l 4 2 INSPHCCTON Y DISPPOSHOLON 230 M AL REN TN PROCESO

s sesponsabilidad del departamento de asevunammento de calidad ol ceabizar bos

arrangues de aaguing tontoido como base ob provedimiento 4 25 en o

fa oo de

Producaion para nuipenas constdenadas como clasves

Cuando e producto o proveso se encuentre dentro de vonttol ol inspecton de cale .

tewstran g Jos datos obtennbos en s repoate v debeta de dentitic

el martacing! con Las tanetas
serdoes o8 Chooon domle e auforiig g vontimeu con el proceso

Dusante laanspocaion wse cncoentia producto tacia Je espeaiticdaon se detendra of
Proceso von ana otden de o pato b CTOE D Con copaa para prosduccaon Lecsaramicntao de
calidad v s minpinac en caesnon

E1 o departamento de produccion os tesponsable de clabotar L orden de sersicie

BECESATIY Para (que Se aornpa el problenma

Lo onden e paro s podiag ser temon da husta gue i falla Deosea corranda

Frespues de haber silo correeda Ly talla ascaneaouetto de calidad debent vent

Las condictones dol proceso para et dicha taneta en ol caso de que an producto no

campla con Las espeaiticaciones se debera de adennticar con la taneta de detenndo (-C 106072)
o con Ly taeta Jde desecho (FCToaxg © trastadar el materid al area de cuarentena o de scrap

respectivamente  donde deber

de procederse de o acaetdo con Jos procedimiienios
correspondientes

Fi responsabalinbad de calnbad C 1P v asersramiento de cahdad s enificar que estos
cuctdo von londicado

procedimicntos se Heven a cabro de

FECHA AGOSTO ooy PRONINVIA RIENVINSION . NOVIEANBRID J90S




MANUAL DE PROCLEDINS

1TOs

ASFOGUR ANMIENTO D CALIDAD

A 2AINSPECCION Y DISPOSTOCTON DE NTATEREAD BN PPROCH SO

s tesponsabnhcdad de aseruranmento de calidad mantenct en o ordenada toda L
ntormadion

teradat durante b anspecoion o el proceso de cada inea de producceson de ta
empresa de aciesdo al provedimenio vonespondiene

Todo el producto teimunado debera de o anditado, antes de sec cibarcadey de
avuctdo Al procedimuients conrespondiente

Bl oproducio no podia ser embarcado seoel resubtado de b anditona e

[N
satislactono

b reaponsadnhdad det mspocton deasey

amiento de cabidad v del supervsor de
producaion poticar of Libocateno de mctroloa cuando uan muatenial pars equapo onginal
este en el arca deoanspoc on inal esta con el T de gue clabore el canticado de vabidad
contespombionte o twempo

Todda matenia prona o producto que e encoentie bajo desviacion, ¢l mspectorn de
ascuuramicnto de cabdad debera nuantenes an estocto control sabre esta de tal mancta gae

pucda identiticas Lo matcina poma o produacto on cualquier momento

Documentacion

- Phan de control de Caracienisticas enteas - Onden de paro de nungquima CTo1 Sy
- Diacrama de alugpo de plan de contiod total - Vaneta de aprobacion (U § ooy
S Hops de mstrucaon de inspecaion - Taneta de detemda (FC 1007y
- Formato de arrangec de madquima (FCEOTH - Fageta de desecho (ECTOOs )
- Formato de area de vuatentena (HC OO - lonnara dessiacion

(B0t 3y

de producto

FECH A AGOSTO 109093 PRONINTA REVISTON NONTE
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NIANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGUIR ANHENTO D CAP I AL

S RETRARBAJADAS EN PROCESO

[ 428 PART

Olyeriv o
Patablecer s numiencr un sistente que persata e adentadicacion, el control 3 ol mancjo

del producto retabigado en todas Les hincas de producoron de fa cmpresa

Alcance
Fate procedimicato sera apheable para todo aguet producto que presente defecios

s de produccion de fa empresa

> lin

menores v pucda ser retiabarado incluye todas

Departamentos respornsables
- Dhicconon opesativa i - Contralor divisional
- Gicn Je manutaciut g - Gaia de calidad 7C E P
- Gaa de ascuuramiento de cabidad - Geia Jde investigacion v desarollo
- Gor de producaion - Geta de control de produccion
- Guarg de mantemmicnto - Geira de compras

- Cratn de tecursos hiuntanos

Responsatnlidades

Detimaon de retrabigo durante 1 anspeccion en piso, todo aquel producto en el

Proceso que prosente detectos menores (son aguelios gque pormaten gue un producto sea
aviones Je calidad

jonrs l

bajado) v mediante un trabajo adiconal cumpla con las especiti

rer

PRONIN A REVISTON NONTENHSIRE
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURANENTO D CALIDAID

RABATADAN EN PROCESO

3 28 PARTES RIY

g deternunar o

Fa cesponsalalidad del departamento de asceuntimiento de calid
wentificar (FCTO07) ¢l producto en o] proveso. gque presente detoctos menornes v que por

Vol espeatficaciones de calidad

thapdo con buse

esis condiciones pucda sor et

extablecidas pot ¢l chente

ton responsatulicdad del departionento de producawon etectaar todos los rettabagpos

necesatsos en tonma amnediats, para o postedior aprobacion por el departamento de

ascgnaranuento Je calidad
L departamento de ascatranuento Je cabdad es tesponsable Je manean v contrabar

todo aguel producto detenrdo en el proceso qae no pocda ~er retrabanads en torma

inmediata, oste producto deben ser enviado al area de cuarenteny detndamente wdentiticado

no permancacndo este st el 1inde mies e cursa
Es aesponsabibidat deb departtamiento de asceoranuento de cabdad notificar o

e el ares de cuarettena (FC 1060 pats que

producaion de todo aque! producto dertemd
este sea retrabaado ates dot himte senalades
D departamento de ascounamicnto de cabidad debera proporcionas las minesteias

Aecesarias de los prodactos detendos en ol procese o laboratono cuando sea tequendo. pars

que este pueda tealizan las prochas v sentivar s el producto campte con Lis espediticaciones

del cliente

INTY [l PRONIN A REVISION NOVIENBRED poas
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGURAMIEN PO DE AL TDAD

425 PARTES RETRABAJADAN EN PROCESO

Es responabibdad Jdel laboratono efectis das procbas necesanias para la

wion de todo of prodacto que se deba setrabalr, ass como natiticat 1os sesultados i

ceruti

todos los departamenios s oluceados

Documentacion,
-~ Formato de matenat deternido (FCTO07)

- Formato Je control de area de caatentena (FCTOL6)

FECHA AGOSTO 1994 PROXIMA REVISION: NOVIEMBRE 1995




MANUAL DE PROCEDINUHENTOS

LGURANIIENTO D CALIYAD

420 PARA PARTES DESECHADD AN EN PROCHSO "SCRAP

Otyetiv o,
Eistablecer s maniencr un sistemy que petnpta tener un estscta control en el proceso
wnes Je nuestros clienies 3 de

de 1odo aquel producto que o cumple con las especiti
Tquier mutenal consuderado como recornte v que deba desecharse como scrap

Alvange
Cinquel prododcto tabnicado en Ly emproesa quee

Eate proceduniento seris aplicable po

no cumpla con las espeaticaciones establecidas por nuestros dhientes v no sai posible

retrabajarlo o secuporarlo, as como todo matenal de o recorie que resalte del proceso de
fabricacion

Departamentos respaonsablos
- Contealor divistonal

- Ireccion aperativa i
- Goa de calidad JC B P

- Guia de manufactura
de imvestigacion v desarrollo

= Gicia de asegaramicnto de cahdad - Gona
- Goia de produccion - G de control de prodaccion
- Guia de compras

- Gera de mantenmoento

- Gasa de recursos humanos

NOVIENMBRE 1995
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MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURAMIENTO D1 CALIDAD

420 PARN PARTES DESFCHADAN BN PROCESO "SCRAPT

Responsabibidades

1opsol todo agquel producto guae

Detimaion de “scrap’ durante L mspecaion o
presente un defecto mason (entiendase par este. el gue no o es posable recupenat me retrabuayar)
debera ser en ado ab area de desecho o acnp

Es responsabiintad Jdel depattamento de asecoannento de cabdad detcraunar ¢

whentiticar (8O TG0 todo aguet producto en ol proceso que deba ser enviada al aiea de
atap 0 desecho
Todo aquel prosducto que sea enviade al area de sorap debora estar adentiticado s

clasiticado

Fa decision finab dod prsdacto que se encuenita on el area de sosap sofo podia ser

realizada durante ¢ prmer turno v umamente seta anetado en ol tormuateo de o control de

serap (FOTO3 Y agquel producto vivo destion sea desecharse. debe de reabizase esta
actividind en forma deatea
Todo wpiel producto que tenga que s desechado debeia de ser dostrundo

do. clusificado, pesado v empacado pata que postenormente seas retiade al areas de

identitic

- o™ ubicada en el patio

Ry

s responsabibidad de produccion, sdentificar v cuantificar todo aquel matenal de

recorte que sesulte de la tabhnicacion de balatas

Uni ver Henos los reaipientes, deboeran doe o ser trasladidos ol arca de serap

dos v clasitivados

debidamente identiti
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MANUAL DL PROCEDINIE

TOS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

126 PARA PARTES DESECHADAS EN PROCESO "SCRAP™

Documentacion.
- Tarets de desecho (FCTOoR)
< Formato de controd de desecho (1 C T3y

- Formato de control de molienda (1FCTO32)
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NANUAL DI PROCEDINMIEN FOS

ASF GURANIIENTO D CALIEYAD

RELCUPERADAS TN PROCE SO

427 PARA PARTY

Olyetivo

Fatablecer v mantener un ssieina gque pernnts la dentticacion contol v el maneo

de fos productos eeupetados on todas B Bineas de Ly cmpress

Alcanve,
bare procedunento umcamente sers aphcable a todos fos prodacros gue prosenten

detiectos menotes v puedan ser recupesables e las lincas de produccion en L empresis

sables

D epastomentos rosp
o duvsional

- Phireccion operativa 1
= Givia de manuticturg de calidad (¢ L P

de ascrurannenio de snvestigicion y desarroflo
de producaon - Goa de control de produccion
Jde nunremanento -~ et de compias

de recursos humanos

Responsabilidide
Recuperacion  durante i inspeccion en piso. todo aquel material que prescate
>

detectos menores (pueda ser recuperado o retrabajado en proceso) vy medainie un fraba
Didad de otro numero de parte
NONVIENMBRE 19us

aciones de ¢

PROXINIA RENISIC

adicional cumpla con las expecitic

FLOHA AGOS T 190g




ANUAL DE PROCEDINENTO

ASEGURANTENTO DI CALIDAD

L 427 PARA PARTES RICUPERADAS EN PROCESO

s responsaluindad del departamento de ascruranpento de cahidad deternunar o

crtthicar (FCT007) todo aguel producio gqoe presente defecton monores v gue por osas

condicrones pucds recupetaise con base en Lis espeaiicaciones o tablecndas por el chicate

Es rosponsabnlidad del departamiento de produc o clectinag todas las recuperaciones

Bevesatias et Rortng anmediate para s posteticn aprobacton por ol departamento Jde

ascguranuento de cabdad

! Heamrente de walidad os tesponsable de mantenen s vonmroba

ELdepartamento de e

todo aquel producto que po pacda ser recaperado en tonna mmediata s debera ser enviadoe
al area de coarentena oF C Hebon debrdamente identiticado po permancoendo este hasta el tin
de mes ¢n vurso

s responsatudidad del departanento de o aserntaonento de cabidad noniticar e

tndo on el area doe cuaroentonad pasa Que este sea

produccion de todo aguet producio Jdot

recupctado antes det hinute senal
F o departamento de ascouranuento de calidad debeta proporcionas Lis maestras
necesarias de los producios detenndos en el proceso a el labotatono cuando sea sequetido
pata que s realicen s pruchas v senticar wel producto cample con las especiticaciones del
chiente
s rosponsabnbdad del laboratono,  clectuar las proachas necesarias para

sarlos resultados o todos Tos

certificacion de todo of producto que e deba tecuperar » nonti

tdos

departamentos ins ol

i detemdo (FCTGO7)

Documentacion - Fonmato de nuare
2 (FCTO10)

- Fonmaro de control de arca de caatenter
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iTOS

MANUAL DE PROCEDINIIE

TO DE CALHIAD

ANEGURANINS

AREN TN A ]

’ AN PARA U/SO N NMANPIO DE AREAS D 1

Objepiv e,
Eostablecer un sistema ctectno parag of uso v mance de Las arcas dJde cuarentena de b

crpresa. o cual garanrice que of maternal gue e cample Con los panmetios o discnos no se
mescke O ncorpore por algame eventuabidad ol murerial on bacnas condicones conne

MALCTas POILas, QCcesonios v o produdcion

Alcanee
Iste procedimucnto cumple todos Tos sequennuentos pata efectuar an wslainnento on

areas de crarentena de matcenales tucra de especticacion Lles Como Ol esonos, mateiids

priruas v productos

Departamernios responsables
- Gicia demngemena de calidad s € 1P Iy

de nuinutactusa i

- G

Cicia de compras D

- Giaa de ntaterades D

- Gaia de produccion = Gicia de ascgurannento de calidad

- Guia de desarroilo

Respomabilidades
Es responsabilidad de los Laboratorios quimico v mettologn deternminar ¢ identticar

todos los compaoncentes adquiridos que se encucatren tucra de especrticacion v osten dentro

del area de cuarentena de rectho de materias prifmas v accesarios
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MANUAL DE PROCEDINIIENTOS

FGURANHENTO DT CALIDAD

4 28 PARA USO Y MANEJO DE AREAS DE CUARI

1 os liboratonos quintico v de metrolopn tenen o su caieo b custodia del ares de

cuarentena de Componentes L nuaterias prmas. sctistiando onool formato (FC 1022 las

entradas v salidas Jde matenat rechasado

Fis tesponsabalidad del mspector de piso detinn, adeatticar v Hesar ol area de

cuarcnteng ol matenat techazade detectado en el procesa pata que este sea selecoonada,

retiabajado, recuperado o desechado tomando cotho base cf provedinuento correspondaente

Ast ousmo es respotsable Jde o mspecaonnar ol matenad reparado o selvcoronadn

propudamente dando o deternnnacion Jde aceptaoeon de rechase detinnmin o

Bl inspocton tambien os responsable de b custodig bago hae del atea de cuatentena

para el matctial seprepado del proceso, mapeccion inal, producto teimmado o des olodones,

st coma de repastrar on el foomato (b ACOI2) las enttadas v osalihas de mateoasl o trases Jde

dicha

o s atmacenad.s

rea, cuando clamsmio este conectamente ident

s responsatnbdad de o las perencias de ascrutanuento de calidad v prodoceion

fes

blecer Tas  disposiciones  necesarias gque garanticen ol campluniento del presente

procedaniento

Conesponde al gerenie de compras 1in establecet Las dispostciones nece s con

el provecdorn, para que s miateras pemmas rechacadas noo permancsean en el arca de

Cuaentena mas doe tres dias
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MANUAL DS

PROCEDIMIENTOSN

ASEGURAMIENTO DI CALIDAD

428 PARA USO Y AMANEIO DE AREFAS DE CUAREBENTENA

zadion de osle

Dildad el ingemero de calidad, e sevewon vy acta

Lis respon

procedeniento, ast como Lo reahzacaon de ambitonas peniodicas e ascruten o correcty

utiliziacion de Lis atcas de cuarentena

Las cas  de vuawrentena de esta planta deboran de poscer Las siianentes

CaRaCterIsnvas ales

cne

< lisp

SO suficiente paca vontener ol matenab rcchasado

- Blasea debera de estan adennticada con detreros visibles, de paal mancra cada un,

de Las subdivisiones de La mason

- arca debe fada Ciiaedo no se etectoen operasciones dentro de

a e permanecet e

L it~

- Las condiciones de abmacenanucato debenan proterer al matenal de ta intemperie y

condiciones quu pucdan atectar fas propredades del matenal
- Cada arca de cuarentena debera contar con unit bitacora Jde entradas v salidas de
material (1 CTo22
Naneio de matends pontas on ol area doe cuarentena

Jdia mnmediatamente, el

Una vers determunadao gque aerta mastena prong o~ rechass

svisor del alinacen de materias

Laboratonsta quinuco denuficara ol matenal ¢ mdicasa al sup

Primas, que Lo tansporte al arca de cuatentena. fo que se debe de realizar en un lapso no
mayor a 23 horas

Cuando ¢l sopervisor del almacen de materias prinis v componentes  decida
transportar ¢l material rechazado ab area de cumrentena, debera aintonmar sl laboratonistg

ntre el material (FCTO22,

quimico para que abra la pucita de dicha ase,

A
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NMANUAL DE PROCEDINUENTOS

CGUIRAMI

INTO DE CALIDAD

I A28 PARA USO Y NANEIO D AREAS DE CUARENTENA

Flomaternal ahimacenado no debera exceder de ocho dias de petmancocee antes Jde ser

cetitado por el prosccdor, de o contranio control decaludad avisara gl depaitamento de

compras pata que aste establesca Las disposiciones necesaines con el proseedos, gue

permitan ¢l cumphnnento del prosente procednmento
Cuando ol superasor deb aliacen de materias Pommas v Componeiies TCQUIc sioat

al ded area de cuarentena, deberg intonmi ad laboratonste dqpnisco para gque dbra da

un nuate
puciia de dicha arca s remistre la sabida, idicanda las caracienisheas deb matenal motivo dJde
la sabida, v 1echa en el foamate ¢ C 1922

NMancpo Jde camiponentes en el ares de cuarentona

1ing ser deteomnmado Gue oertos componentes son rechazados, inmediatamente el

aadentificarag ¢ nnaresnad ¢ondicara al supensesor del abmacen de

Laboratonsia de motol,

o de cuarentena o cual debwe de realicar enun

materias prittias, gue o bansporte have el o

Litpraey e v or e 28 bt

Cuando ob supenvsor dol almacen de matetias prinus v coniponentes decida

1 el matenal rechusado al ares de comrentena. debora aintoneare al laboratonista

naport

Quunieo para gue abia L poucrta de dicha area v regastre o matenial (FC 1022

Bl matenal almacenado no debera exceder de ocho dris de permancneng antes de ser

retiado por o provecdor. de Lo contiang control de calidad avisara ol departamento de
compras parta guooe este establesca las disposiciones necesatias con el prosecdar que

pernatan ol camiphauenio del prosente procedinuento
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D PROCEDINMTENTOS

MANUAL b,

STCY D1 CALEDAL

ASEGURANIE

O Y NMANBFIO D AREAS DE CUARI NTENA

[ 328 PARA U

Cuando b supervesor del alimiacen de marenas pramas v Componentes aguicra sacae

L i O uittic o para que abra L

un matenial det area de caarentena, debera mtonanag g
puerta de dicha srea s rewstre da sabida indicando Jas Catactersticas del marenal, ot o de

ven el formato ¢ 0322y

Fa sabsda, v fect
SLancio de productos en ol ares e cnarentena de provesas

Ui ver que un producto e proveso o durante Lo snspeceron il os derectade tacta

de espedificavion, of mapeaton de control de validad debera colocar una tarneta Je deteneda

GOCTOET) Hevandolo nmeduatamente o aeed e caatentena v resstamdolo en el oo

correspondiente (1 T622)

durante un

F1omaternd abmacenado on ol area de caarentena debers pormanes
pontodo no may ar de ocho dias antes Jde detenmong s ha de ser seleccoenado. retrabagado o
recuperado. Sl matcnal rebasa oste poeniodo. of tspector de proceso debera antonar al
gerente de produccion v pesente de ascrutamiento de calidad para que ostablescan ta
disposicion necesatia pata suoseleccion tetiabato o recuperadion
Flmatenal de sechazo definitiv o deboera de sor destrndo de tal mancna que se amgnda

el mal Uso 1 maneio del masno, ests operacen debera reabizaise enoun pereodo ne masor a

72 horas despues de b detannmacron, v siempre claborando ol volante de desechao

correspondiente
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MANUAL DE PROCLEIINY

1ros

ASEGURAMIENTO 1Y CALIDAL

l 428 PARA USO Y NMANEFO D ARBEAS DE CUARENTENA

Cadat ves que producaon tequiets de un matenal abnacenada en el oarea de
cuarentena pata ctevtuar la secuperascen o rettabmo, debera sobaitalo al mspector de
calidad, quien hara entrega del sisimo tesistrando L sabida eo el tonmato (hC Fo22)

Bl orctrabgo, aecuperavion o desecho de alpun matenal gue resalte fucra de
especiticacion en el proceso debeta tealizaise con base on los procedmucntos

<24 Para panes retiabapadas on procese

28 Para partes desechidas en proceso

-3 20 Pata pantes recupetadas on pracese

Documentacion
- Control de entradas v sabidas del area de cumentena (FCTO22

- Procedmuentos 4 2404 28y 4 20

CHA JULIO 1994 PROXIMA REVISION: AGOSTO 1995
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MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGUIRANIENTO DE CALIDATD

3 20 CONTROIL Y ANA?

1O DE DESNVIACTONE S DI PRODEICTO

Objetivo,

ablecer v mantener un sistema gque pots

el control de o desviaciones de

catactensucas Je calidad s manatactura del producto en todas fas Iiocas de fa engpreesa

Alcange

Este procedumento ser

aplicable sola a productos que havin sido sechazados

notiticando v controlando todas Lis dessaaones en as bneas de o cmpresa

Drepartamentos responsables

- Direccion operatis a f iy - Contrabon divisional

- Gicia de manutactura - Cacia Je cahid LS i 4

- de asetnanuento de cabidad - G de investizacion v desarnollo
- ¢ de produccion - Gicra Jde control de produccion

4 de manteminento - Gt de compras

= Gola de recussos hummanos

Responsabihdades

F1 departamento de aseguraniento de calidad e~ el responsable del comrot v m,

g
de las dessiaciones de productos rechacados que se onginen on todas las hineas de

produccion de la cipresa

FLECHA AGOSTO 1994 PRONINIA REVISION NOVIENTHRED 1908
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AMANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGUIRAMIENTO DE CAL TDAD

4 290 CONTROL. Y MANEJODE DESVIACIONES DE PRODUCTO

Uniciamente las gorencas dJde cabdad s manutiactura ostan tacubladas para autonizar

cion  doe producto, entrewando coprs para todos fos departamentos

cualquier  Jesv

involucrados
Cuando un producto sca rechacado por encontrarse fuera de especiticacton v pucda

an, deberan

amento de produccion o contral de produc

ser utilizado por ¢l chente ) depar
ruanentos Joeoasceutumento de

de realizar vy solicitar una desviacion (FC O a los dep,

calidad y manutactura puata su aprobacion o desaprohacion, notificando o todas Lis arcas

involucradas
St la desviacion es aprobada ol depattamento de producaion vio controb de

produccion deberan de adenulicar ¢l producto con ol numero de desviacion en ung parte

visible
1do no atecte L caractenstica tinal de

wion solo podra ser aceptada cu

Dicha dess

calidad o funcionabidad del producto
rear las

n de ¢

crury deber

El departamento de asegursmuento de calidad vy mana
prucbas necesarias para dar disposicion sobre ef proceso

produccion y/

artamentos de aseguramiento de calidad v omanutactura deberan anformar a

s dey
o control de produccion de 1a autorizacion temporal de la desviacion del

det producto

stos tosien bis medidas peniimentes en Ly manutacru

producio para que

Dogcumentacion,
= Formato de solicitad de desviacion (- ¢C°T013)

08 0 disenos afectados

4 PROXIMA REVISION NOVITL
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MANUAL DE PROCEDINIENTOS

NTO DE CARLIIALD

4 30 PROCUEDIMIENTO PARA RASTREO DI 1L OTES

Obje

S\

Establucer v mantener un sistenia gue nas petimita ol rastreo de todos los maternibes o

sorios adgunndos s de aquelios prodoctos manmactucados por e cmpresa gue presenten

detectos o problemas de campo con el fin de determinar la fecha de su claboracion v

razon de ba fatla

Alcance.

ldentitivar todos Tos lotes de matena pnma o accesonos que seran utilizados para Le

manutactura de pates on la empresa

Departamentos responsables

- Goan de manutaciura Div - 1 de ingenieria de calidad y C E P Div
- Geia de planta - Gicia de desarrollo

= Gicia de materiales Div - Cicia de asegaramiento de calidad

- Geia de produccion

Responsabibdades.

Recepceion de materias prims y accesorios

El almacen de recibo de materiales debera etiquetar ¢l 100%: de ta materia prima que

venga sin numero de lote
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NTANUAL DB PROCEDING

ASEGURANITENTO DIEECALHIAD

ARA RASTRIEODETOILES

4 30 PROCEDINIENTO P

W ler v 2do uenog deberan darle sepmimicnto

ponsables del aimac

Las porsonas 1o
Y Super saran

a laadennlicacion, a su ves ol personal de laboratono qumuco vde anctrolo
que no exasta un solo tote s pumero e codigo Todo matenal gue no este adentsticado nao

podia ser utthizado en el proceso
Todut nuateri prima o accesorte que hasa sido aprabada por i
wontraise en ol area de recibo de matenates

s labaratonos quinico

o de mceoaslogia respechinamcente debota Jde

da con el Codura o numero de lore

stara plenamente idoentitic

otz o mnmero de Tote marcada por

Cuanido sea aprobado an lote que no conteny

el provecdor. el almacen do reabo e praporcaonara un numere o cual sera ol que siene

impreso on by parte supetion derechia de Jos aviaos deotecibo, dicho namero debe de ser
Que ~e unleean para este ciso,

A3 L

wode etrguetas

v dos g

estampado en cualqucra de
Cetiguetas adhesinas v por Costarar v estas deberan contener anotado o namero de

fecha de recepaion v nomero de ke v oseran cotocados o aphicados de acuerdo con las

condiciones de enipagquie e prosente o prodocto
Cuando ol proveador demuestre regalandad en o adestiticacion de s Jotes o
Cion con bas cteuetas v ose ssara el codiaa de

almacen de reaiho depara Je hacer Loadentific,

tdentiticacion det provcodon
Rastreon de lotes en las fases del proceso

Pesado de ARDY S

A esta area debe de Hepar toda Lo matena pama adentiticada. el operador debera

anotar en Ja targeta de mescla ef numero de codipo o numero de lote al cual corresponde,

cumpliend o esto pasirn o s sicienie procesa
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MANUAL DL PROCEDINITENTOS

ASLE

SURANIENTO DE CALIDAD

r <4 30 PROCEDIANIENTO PARA RASTRUEO DET.OTES j

L departamento de ascputaniento de cabdad debera vesificas el aaanphnnento de
esta actividad, ademas de o suporvisas que todas las tagetas de omescla tencan anotado el
numero de lote conrespondiente al ABLD

Mesclado de A S

EFnesta operacion, ol operador de miesclas debera anoba en cada talon de la taneta
doe mescls
- Fecha de mesctado

- Fonmulacion

- Su numero de tahgeta v s irnue

L Jepartamiento de ascpuranuenio de caldad debera senficar ¢l cumplimiento de

esta activadad, ademas de supervisar que todos Tos talones de mesclis teogan anotado ¢l

nte v numeso Jeomescla

nusnero de lote correspondi

Prefonmado de mescta

N osta operacion ol operador de pretorma os responsable de anotar en L tangets de
praduccion

b

- Numero Je tageta de e,
- Fecha de tabricacion
- Nu numero de tareta v otiona

1 depantamento de aseguramiento de cabidad debera venn

war ol cumplinuento de

est actividad, ademas de superuisar gue todos los talones de micsclas teogan anotado et

numero de lote correspondiente v nuibero de mescla
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INTOS

NMANUAL D PROCEDINT

ASEGURANMIENTO D CAL HIAD

30 PROCEDIMIENTO PARA RASTREO DETOTES

Precurado de pastlly v o cosambles
In esta operavion, el operadon de precutado o~ responsable de anotar en Ly taneta de

produccion
- bedha de Ldhncacion

- Su numero de taneta v tinma
Hficar ¢ cumplimento doe

Bl departamento de ascrutamiento de cabdad debera s

esta actividad, ademas doe soperviesar que todos dos talones de mesclas tenean anotado |

MCacion conespondiente v turne

techa de
Horneado (curadaon
En esta Fise del proceso. el supervanor o mspecton de calidad son respansables de

srativa de curado del horno

registrar en la
< Lo numeros de tnets de produccion que se osten hosneando on esc miomentss

= Ef oumero de fote de mesdda del producto en cuestion

ha del vicla de harneado

- Fe
- Turno de tabacaaion chomeadod
- Fuma

Eamenbudo de ensanible v o pastillas
20 esta fase de) proceso. el operadot os responsable de anotar on ol reverso de ta

tarjeta de produccion
= La cantidad de piczas detectuosas (sechazadas) - Fecha de su tubricacion
- B motivo de su rechaze - Su numero v hinma

FECHA JLLIO 190
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NANUAL DE PRUCEDINDEN FOIS

ASFGURANTENTO D CALED ALY

'— A0 PROCEDMINIE NTO PARN RASIRIO Y 0T~

Perforado Je pastilla (sepan ef o)
on esta fase dol proceso ol operadar os tesponsable de anotar en ¢l teverso de b

tanceta de producoon

- La cannidad de picsas detectuosas trecharadas)y - Fecha de sa tubncacion

- Elmons o de sotecharzo - Suonnero v i

Remachado de pastiita sapata oseean ol caso)

sar o el reverso de la

10 eata Lise del procese ol operador sera el encars <oa

tarjeta Jo producaion
- La vantuhad de presas detectuosas Gechazadas)y - Foecha de su tabricacion
- Elmoono de sutechaso - Su numero s ticm

Enspecaion final de ensamble v o pastillas

i esta tase ded proceso o operadaor o tesponsable de anotae e el reverso de b
tarscta e producaion

- Lac

tdad de precas detectuosas aechacsadas b - ochade su tabincacion

- Bl motivo de s rechazo - N namero s firoma

stampado dentiticaciony y empacgue
En esta fase del proceso, cf operadaor es tesponsable de oestampar on el producto la

tubricacion) cidentitican da capa det maternial

techa jul
- Numcro de patte del producto

- o cantdad de prezas en el internion

YLIENDBRE TOUS
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MANUAL DE PROCEDINMIENTOS

ANEGURANMILENTO DE CALIDAD

l <3 30 PROCEDIMIENTO PARA RASTREO DI 1.OT

~ Tipo Je meschr uaheado

- Fecha juliana (fecha de su fabrnicacions
- Turno de producaon

- Su numero st
uento de cabidad

Es responsabibdad de los depattamentos de producason v asesur

vesificar of connplinnento de ostas achvidades, adomas de supernasar gue todas las tanetas de

produccion fenpan anotado ol numera de lote correspondiente. munero de mescla v numero

del aperador

IDDogcumentacion
- Tanetas de mescta
= Tanetas de preforma

- Tatjetas de producaon
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MANUAL DE PROCEDINIENTOS

ASEGURANMIENTO DE CALIDAD

431 PARA LA REVISION Y VERIFICACION DU DEVOLUCTONES J

Ohjenve,

Establecer vy mantener un sisten que petmitas L sevison vy etifivavion de todas las

devoluciones o rechazos efectumdos por los Clicates de L empresi

Alcance

te procedimiento sera aplivable it todeas Lis pattes qoe sean desueltas o rechazadas

por tos chentes de la emproesa

nan Lis desoluciones o rechizos.,

VErficar has partes pard conocer s catrsas que o

TOIMNAL JCUCIONES Coreciivas v evitar su randidenc

Departamentos responsahles

- Cicva de manotuctura Ths - Coc de inpentena Jde calidad v C I* Div
- Guia de produccion - Gicia de ventas
-~ G de maternles i - Giog de ascpunaniento de calidad

Responsabilidides

Todas las gerencias atectadas deberan proporcionar apove para ¢l cumplimiento de

este objetivo

Exsresponsabihidad de asegutamiento de calulad L revision vy ericacion de todas tas

hazos en la planta del cliente o en la cmpresa

devolaviones v e

CHA JULIO 1993 PRONINMA REVISTON AGONSTO 1995




MANUAL D

PROCEDINUENTOS

HUANIIENTO DY CALIDAD

r 3 31 PARA LA REVISTON Y VERIFICACION D DEVOL UCIONES

Cu

ando enista una nonn

on de desoluoion o sedhazo por parte Je aleun chente de
e cmpresa, ox rospensalnlibad del departamento de soentas notdicar inmedisbanente o dos
depastimentos atectados para gue estos tomen fas medidas necesatias que pernntan da
solucion a las devoluciones

Ea responsabilnbad de 1 porences de prodocoen conando L sitaacion o requiciay
asistir con ¢l gerente de ascontanuento de cahdad by planta del chiente para venith

conatiar alpung dessluaon o rechuze etectuado

1a vorena de produacaon debera taabitar perssonal cuaando ¢l departamento de

armmento de cabdod e lo soboe pata vertiticar v seleduionas ob matenial von

dispostainn de rechazadio, v sea on b planta del vhente o on L cmpres

Y alimacen de prodocto reomimado os sesponsable de reabir of matenal rechazadto.
sicmipie v cuando tema L doctmentacion lecesaria comn ardenes Jde envio v fotnatos de
techasn del Chiente tos caates deberan deaindicar Tas cantdades © o) motico de fa des oludion
o recharo

2 almacen debera netiticar

A os departamentos atectados de L revepanen del

matetial, medinnte tna copra de b desoludion o techazo

Pt e eatos tomen Las medindas

necesarias sexun el caso

B almacen de prodocto ternnbado debera enviat o producto que se encacntie
techazado pos el chiente a un atea apropuada pata sa venticacion por patte de asceutanento
de cahdad

FROHA JULIO 1o PRONIMA REVISION AGOS O 1995
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MANUAL D PROCEDIMNMIENTOS

VR ANNENTO - CUALIDAD

] 431 PARA LA REVISTON & VERIFICACTON DE DENOLLTOCIONE S

Lcbe

dar salida al producto para suretrabajo  recuparacion o desecho cuandao sea

requettdo por el departamento de prodacoon

Ascoutamiento de calubad debera mantener un tecetio de todas s doevolnciones o

techiros analizados pata poder establecer Lis ooy Coneatin s min aptopeadas v esitas
sureimcidenag v ode esta tonma, aumentanr su probabiided de deteconon on b pianta antes de
s embarque o distnbucion

El departamento de ascyvaranunento de calidad os pesporsable de o deternminar sl
1o contorme a fos estandases

matertal devuclto debe s retrabiado recaperado o desech

de calidad, e mtonmara g todas s wctenons mdicadas en oeste procadinento

Ascrutaniento Jde o validad ox responsable de vienba e L pastes scan repatadas

adecuadamente o sean descolidas Geln. amente parg evitg que sean uthizadas en
Producaones posterores
L departamcento de producaron debora setrabaar o descchan todo ¢! producto que

sea nnhicido por ase

wamiento de calidad enosuoreposte de vortiticavion s analises de

devoluciones

Sioel material se pucde recuperar para edqiipe ofnengl de senvacso. control de

produceion debera enutir nng taneta de moditicacion, en base ol weporte de ascauranuento
de cabidad

A

utanuento de cabidad debers venmica nuevamenic todas las pattes tetrabagadas

o recupetadas con el fin de certificar su catidad

Iocumentacion - Copia de i notticacion de ba devalucion orechizo

- Reporte de cernticacion de devoluciones (HC1011)

FECHA I 10 199y PRONIMA REVISION AGOSTO 1T9as
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ASEGUIRAMIENTO DT CALIDAD

4 32 PARA LA FORMACION DE CIRCULOS DE CALIDAD

Objctive,

Dresarrollal v maniencet una teanca puita fa estructuradion s orpanizacion Jde circulos

de calidad  Se hatan propuestas de soluciones on cquipao g bos problemas resultantes en fos

procesos de tabricacton de la empresa

Alcange

La empresa ticne como pobitica Ly snciorg contimua en ciada una de las partes Jel

Proceso de producaion, tomando en cuenta Gada uno de estos aspectos

- Medio ambiente

- Metodos de tralugo -\

- Mupnnasia

- Mano de obirg

ternes primas

Para ase lograr o desanrollo v crecimuentn enfatizando siempre en la calidad de

noestras producios

Departin

entos responsables
- Direccion operativa D
- Gein de manutacuua

- Gician de ascpuramiento de

- Gew de produccion
- Gan de manteninuenta

-G

it Jde recunsos humanos

- Contralor divisional

- Goia de cahdad C B P

- Cict

de unestigacion v desarrotlo
- Gicia de control de produccion

- Goe

de compras

FLECHA NOVIHENBRE 1994

PRONIMA REVISION DICIENMBRE 1995
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DINSBIENTOS

MANUAL DE PROC

ASEGURANMIENTO DV CALIDAD

CALIDAL ,

F 4 32 PARA LA FORMACION DE CIRCULOS DE

o en a

an sor reste

Ruesponsabiidindes:
cmproesa Jdebe

d tormados en la

Los cuculos de calic
coardimar las activadades a desempenar

s de calidad € F B pa

gereny
Los arcutos de calidad de b capresa deben estas anteiiados entre cuatze v oseas

personas de diferentes areas v la duracion de estos esista sigeta al 1po de problema a

solucionar

N feuniones seran semanalnente de ana hora cada sesion en aliiona de las distintas

trenados por e

sulas con que cuenta by empresa
los ccutos de calidad

t.os micmbros de seran Capacitidos v
CMPpresa para (ue estos cucnten ol fos conocnnentos necesatios puna dJdoscompenat s

funcion apropiadamente
sesian se llepara ¢l tonmate Jde cucudos de cahidad (1 CTO30) con el

Al tinahizar cada
arrolladas por el crcalo de calidad

antezat el enito doe los

criv idades o

an las

cual se monitor.
t.a estructura de Jos circulos de cahdad esta mtegoada para ga

mismios de La siguientie mancera

Dircecion operitiva D .

de manutactur

Civrenc,
ad

LEquipo del circulo de calid
Prapuesti de mejora continua

icacion continua para ¢ncontrar Ly mcjor herrimicnta para solocionar ol problema

Comur

Lider e e
bro  Nicmbro Miembro  AMiembro Aicmbio
ION DIC) 13RS 1998

Micmbro  Micr
CHEA NOVIENMBRE 1004
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MANUAL DE PROCEDINI

ANEGURANTENTO DI CALIDAD

[ 432 PARA T A FORNMACION DE CIRCULOS DE CALIDAD

Respomsabihdades v finaiones sencrales

Comite doectine

viencnt de nuanutactura

- Diteccion de operaciones i
Trenen como prncpal tuncion plancar v progiamas Lomplementacion de Los circulos

pniento v promoser so desarrolio

de calidad. vigiksr sa funcio

Funciones

- Coordmation gencial - Rectbu propucstas < Aceptar o rechasar propues

S Apoyo a Les actvsdades - Laalaar propucstas - Reconacer resaltados

Responsabibidades
< Logta L partaipacion de los ntesianies - Reconocer logtos

- Proparcionar avuda - Aantencrse informado

Grupo de trabuago (crcuto de catidad)

- Facibrador

Su tuncion prnaipal os coordimar of prograta

Funciones

= Mantenerse infornudo - Cootdmat las acovidades

- Intormar al Comite v ados circulos - Recibtt propuestas

- Untregar propucstas al Comite directivo

= Promoner actividades

Responsabilidades

= Vigilar la conatancia de las actividades - Atencion a problemas

asexorut - Atender o los requerimientos dei Comite Dirc

= Capacitarse pu
THA NOVH-MBRE 19494 PRONINM A REVISTON DICTENBRIE 1095
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ATANUAL DE PROCEDINIIENTOS

TO DU CALIDAD

ASEGUIRANTIE

432 PARA LA FORNMACION DE CIRCUT.OS DI CALHIAD

= Eader
usac, motivar vy oentrenar a tas mnembros del crculo de

Su tuncion pronapal es org
calidad

Vunciones
- Dz Las sesiones - Dyinagir fa ctaborascion de s propuestas
- Dar asesona at coculo - Disiger L proesentacion de fas propuestias

Responsatilidades
= DMantencer wia mentalidad postiva - Promosver pumiuahidad s parhicipacion de todos
- Representar gl grupo = Aceptar el cambio de hder cuasndo seia necesario

- Muntener motivado al grupo

- Nhembros
Los  miembros son personal operatnve . o empleados . Que han aceptado

soluntanamenie pertenecer al arcalo de calidad

Funciones
= Asisur a las sesiones - Decidir problemas a tratar - Presentar propucstas
- Participar ¢n las sesiones - Apnalizar fos problemas - Recibir entrenaniiento

- Plantear postbles soluciones

Responsabalidades
- Puntualidad - Respeto alos compaietos = Disposicion para tabaiar

tLcipracion

- Constanci

FECUHA NOVIENBRE [0 PRONINIA REVISION DUCHNBRE 1994
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MANUAL DL PROCEDINILENTOS

ASEGURAMIENTO D CALIDAD

432 PARA LA TORNMACION DE CHROU.OS DE CALIDAD

Las activadades de tos aralos de cabidad comprenden cinco ctapas

1) Locatizacion del probien A Llsboracion de fa propuesta

2) Analisis dol problena S Presentacion de la propuesta

3) Determinacion de Las posibles soluciones

Erapa Ne 1T alocalizaaon de osta se detalla por los siguientes puntos

a) Reclamadion de chiontes O Control de desechos ) Graticos por variables.

) Auditorna al producto W Graticas poi atiibutos

Frapa No 2 Aradias ded problena
A Recolecann de dato s O Dhraettnas de Pareto ) Disenino de experimentos.
by Gralicas Jde contol Gy D de Istinkaoa

Frapa No 3 Determuanacion de las posibles soluciones
a) Tarments de deas basadas en L mtaomacion abtenida
B Anahisis de das solucnoes propoestas

<) Flaboracion de Tos diagnamas con las soluaciones

dy Drastamas weoditicados

) Comprobaciam Jde bas posibles soluciones

FLOUA NONVIBENMBRE 1993 PRONIMA REVISION: DICIEMBRE 1998
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MANUAL DE PROCEINNIENTOS

ASEGU RANIENTO DE CALIDAD

432 PARA LA FORMACION DE CLHROULOS DE CALIDAD

b labosacron de e propucsta

K

Lapa No
Cr T lenado Aol Tonmato para by presentacion

A} Recopstacion de laaintinmaaion

b) Detimcion de L sobiaon del wroge
Frapa N0 S Presentacion de ba propuesta
Loy mterrantes deb Grcolo de cabidad enticean por escrito da nuesa

ay B hder
sttt a L direccion de operacianes yoazerencia

pPropuesta
by 1 hder Jdel cuculo de o vabidad e
de manutactun b propuesta de mepona que dobosg ostar aposada con lo siguicnte

1y Presentacion esenta

) Llaboracion de matenal duadactico necesana
e quedara sugetias o Lo dedision de s direccion de

31 Presentacion serbal de fa propuesta

M otinal de esta clapas b propue
S1ola propuesta es aceptada se tomaran Lis acciones correctivies Necesanas de la

operaciones v uctencnt de manotactura para su apiobhacion

propuesia v se fulicitara o arculo de valiad otorngandoles un ing

Procumentacion
« Reportes de irculos de cabdad (B CTO30)

PRONIMA REVISION DICIENMUBRE 1905

- Reporte de propuestas
1004

FEHOCHA NON IENEBRE
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MANUAL DE PROC

DIMIENTOS

ASEGURANMIENTO DE CALLUIAD

433 PARN LA RETENCION DE REGINTRON

Obgetino

Pantablocet v mantenes un sisicmia que poratta Jocomentn toda activadad relacionada
con by caludid, desanicoliada on L tabnicacon de productos de ficoon desde sus mnestras
mctles, prachas micios de producaion, prometos embargques + prodaccion notmal en todos
tos departamentos de Ly cipresa

Neanoe

NMantener en fonng ordenada v actushzada toda Lo documentacion retaaonada con el
producto proceso §oocabicar de una manceta nas rapada toda auctia documentacaion cuando

et sea requetnda oo fes depatamientos interos o o chente

Drepartamoentos tespnoenaables

- Direccion operating 1 - Contralorn diststonal

- Gura Jde manufactuta -«

de cabdad C B P
- Gein de aseratanuento de caidad - Gt de uvestigacion s desacrollo
- Gew de producaon - Gera de control de produccion

- Gen Jde mantenamieoto < Gein e compas

- Giana dde tecurnos hunuinos

FHEOHA OCTURRE 1993 PROXIANA REVISION NOVIEMBRE 1995
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AL DL PROCLDINIENTON

FANL!

ASUGUIRANIEN 1O DE N TDAD

33 PARA LA REIENCION DE REGISTROS

—
4

Responsabibitades

1L~ responsabilidad de todos Tos departamentos, tenesr v anantencs actiahzado un
archin o Jde rewasttos v docamentos solacvionados con b catediad de fos productos de tnccuon

propotaotdos a pucstros choentes

an ser mantenidos v oactuvados un oumme de

Estos documentos o reaastros debe

tres afos seuun sed o o
Los departamentis Jdo asctamenio de calidad, oneamenia de manulactara v
doesarrollo deheran manencs sararchin o achin e o1 UGN BCpo Do THenos it Gingca anos
Lo depatanmentos de desartolle, ascvinamento de cabdad, mpenmiena de
manutiactuta, caledad CF P s ventas deberan mantener actushizada v debeamente aschivada
la siguiente mtormacion tecrca sevun o caso

- Manual de cabidad

- Reportes de anditon s al sistenna de calidad por o chiente

- Reportes de autoatditonme.

- Reportes de picbas 12

- Reportes do pruchas B E N

- Reportes de muestiin nncial du Lis partes que 1o requacran

- Cernficados de pruchas fisico-quinicas periodicas

- Revistros deanspeccron de reciho de materiales v gccesonos

- Registros doe mspecaion de proceso tdimensianal y parametiicos)

VISION NOVIEATRRLE 1998
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MANUAL DE PROC

JINENTOS

ASEGURANIE

IO M CALIDALDD

433 PARA LA RETENCION DE REGISTROSN

Responsabilidades

Ls responsabibdad de todos Tos depaty

nentos, fener v omantene:s actuabsado un
archivo de registros v documentos selavionados con L calidad de los productos de tiecion

proporaionados a nuestios chentes

Estos documentos o registros deberan ser mantemdos v archiy ados an nonono de

tres anos seeun sea el caso

Los Jdepartianentos de asew

annento de calidad,

cemcna Jde o manutactura s

desatrolho deberan Mantenes s chn g active por un HEmpe 1o menor 4 CInco anos

Lo departamentos de desarrollo, ascenranuento de o

dad, mpemena de

manutbctura, calidad € E P oy ventas deberan

mrntener actuabizada sy debhdamente aschiy

14

fa sigusente infonuacion tecea segun o caso

- Manual de calidad

- Reportes de auditonas al sisterma de calidad por el chiente
- Reportes de autcanditoniss

- Reportes de pruchas |

H

- Repottes de pruchas 1M
- Reportes de muestraimcial de las pantes que lo requicran
Certificados de prucbas fisico-quinmitcas petiodicas
Registros de inspeccion de recibo de materiales v accesonos

Registros de inspeccion de proceso tdimensional y parametricos).

FECHA OCTURRE 19094 PRONINM A REVISION NOVIENMBRE 1995
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AANUAL DE PROCEDIMIENTOS

MIENTO DE CALIDALD

ASEGUIR A

TENCION DE REGISTROS

333 PARA LA R

- Planos y espeaificaciones actuahzadas (alunu revision)

as

= Planes de contiol continua de catactersticas crnti
- Analisis de modo v eteato de talla (AN

- Hojas de mstruccion de mspecaon

- Estudios potencutles de proceso

- Graticas de contiol por vanables s atnibutos

- Certificados de materntas prHmias v accesonos

= Desviaciones (sepun el caso)

= ACUIONes COrrects as

Whbracion de equapos de medicion vy evidenc

« Programas de
< Programa de esaltuacion peniodica de partes v evidencia
< Auditonas de orden s himpiesa

= Auditonias a graticas Jde control

- Auditonias a proceso v pasamictros del proceso

-~ Anditona del productao

= Auditoras de mmplantacion de €

rentpcion

- Se reqguicren archivos en fonna ordenada de |

documentacion descrita

ECHA OCTURRE 1999 PROXINIA REVISION NOVIE

TBRE 199s
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NMANUAL DE PROCEDINTEN TOS

ASEGURAMIENTO DY CALTPYALD

l 3 PARA PRESERVAR LA CALIDAD DEL PRODIUCTO J

Ohjetive,

Entablecer v mantenct un sistenig que nos permita saditar fa cahidad del producto
durante las ditcrentes ctapas de tubacacon
Alcance,

Liste provedumento madur ¢ todas las ar

S e tabricacion de das shasientes hneas

- Pesado L Almacen de producto tesminado - Lreno de disco

- Moesclado - Block - Roilos

- Al

con de matena prima

Depanamentios responsables
-y genciral - G de aseguramuenio de calitad - Tog andustrial

= Gaia de matenales - Gong de manutactura

Responaabibidades

Es responsatalidad de los almacenes de matenias prinias asiggias un lugar prard cada
una de las marciias pnmas stiizadas Los accesorios como ramaches, pintuta, zapatas, oo

gquedan mcluidos dentro de este procedoniento

Eos responsabihdad de los departamentos de matenates, producaon ¢ ngcnieisa

industrial. solicitar, disenar v uhihizar los contencdores mis apropiados para dgue el producto

no se daie a lo tarco del proceso de tabncacion

FECHA OCTUBRE 199 PRONINSIA RUVISHON NONV I NIRRE 1009




MANUAL DL PROCEDINMNIENTOS

PUIRANMILL

1O DE CALIDALD

| 334 PARA PR

IRVAR LA CALIDAD DEL PRODUCTO

Una vez concluida la tabricacion Jdel producto, este se entsedats ol almacen de
producto terminady, se debera de colocar en ¢l

mas apropiada pata prescisar su
calidad hasta que sea sol

sdo por el chente
Bl depantamento de asceutanuento de
en todas las

wad reabizara oo tormma continua auditonas
arcias pats asepurar 1 calidad del producto s emvians copias a todos los
departamentos involuctados

Todas aquelias anomahias deberan set comentadas on L junta de opetaciones para dar
solucion en torma imedata

Documentiagion

- Formato de auditona p.

pieservar la cabdad del producto

l FECHA . OCTUBRI 1994 PROXIMA REVISION. NOVIEMBRE 1095




MANUAL DE PROCEDINTIE

SE

VIR ANIE

TO DI CALIDAD

l 4 3% AUDITORIAS DIL ORI

Y LAINMPIEZA

Olyetiso
Lstablecer un sistema Jde e aluacion que nos ponmta mantenes un anbiente

v lanpio para todas las pesonas gue laboren en by eniieesa

Alcance

Este procedimuento os aplicable w tadas fas arcas de la empresa

Diepartamoentos tesponsables

- Direccton opuiativag Din - Contralor divisiongd
de manutactusa - G de vabdad e
due aseruranuento de calidad - Go deammvestiacion v desarrollo
de producaion - Guia de control de produccion
de mantenmuento - Geia de compras

de recursos humanaos

Responsabihdades,

Todas las getencias son responsables de mantener hinpias v ordenadas las areas de
- Faller mecanica - Block - treno de disco
- Almacen de materias primas = Pattos v pasillos - Almacen de lasunas

- Pesado v mesclado

mento R v orollo - Scumento moldeadao

FLECHA JUTIO 1993 PRONINIA REVISTON  AGOS
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MANUAL DE PROCEDINIUENTOS

ASEGURANIENTO DE CALIDAD

r 435 AUDITORIAS - ORDIEEN Y LINDT

1] departimnento de calidad C P oes responsable de realizar auditanias de orden s

limpicra semanales a las diferentes ascas

En dicha auditona (1CT021) se anotaran lis diterencias encontiasdas por arca v

entreparn una copia a la persona responsable del are

ta de avuerdo o o siguwente gaa

La caificacion alcanzada por atea se

evaluacion

1 imgesa

10 - 8

cabo en forma consistente

amado pero

B9 - Jenal @4 10 pare no se Heva o cabo de acuerdo o o prog
encuentra ¢l arca hmpaa
67 - Floaed se oncuentar lnnpa inclinendo equipo pero o se cuent con

progrania de activdades de hinpiesas
E i

4-5 - Bl ared se encuentra sucia con diterentes objetos trados on ¢l piso

~e

de

cuenta con un progtama de impieza pasia cquipo v editicos el cual se leva a

ae

un

0.3 = No se cucnta con ki momma limpiesit necesani pata produc un agradable

ambiente de trabiayo
Orden
10 - Todo el produdcto que es procesado se encuentia dentiticado y dentio de

arcas delimitadas

8-~ Junal que 10 pero se encuentran algunos productos fucn de su lugae

fas

FECHA JULIO 1993 PROXIMA REVISION AGOSTO 1995




MANUAL DE PROCEDINBENTOS

ASEGURANMIENTO D1 CATIDAD

r 35 AUDITORIAS DE ORDEN Y LINIPIEZA

6.7 - Se encoenttan aleanos pradoctos focene de sa loear s osanodentitivag
S-S s Lamasora e los productos se covuentran tuera Jde so hesan v s ondentiticar
0O-3 - Nonuun producto se envuentia dentio de s arcas defimmdadas v sadenttica

Una vers teabizadas Tas auditonas alas diternentes aeds estas soran tesaitindas en tonng

pratici mostrando aguellis que Hencn mavor v oenor punttiacion

Todos los depattamentos deberan campion

SePara mantener ondenado v lmpie

st Juntan de Gabajo on fonma contnua, para tener un buen ambiente de trabago s mejoran ol

resultado Je b ey aluacion

Documentacion

- Formato de auditar de anden s himpicsa (FCTO21)

ICHA JULIO 1994 PROXINMA REVISION AGOSTO 1995




CAPITULO S

CAPITULO S

CONTROL DEL PROCESQ
v
CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO

51 ANTHEHCHDENTES

in of capiulo antenion se deseniben 34 procedimuentos puara aseaurar by cabdiad del

producto durante todo ol proceso doe tabnicacion gue ancluven

- Prevenuaon
- Conteol
- Bsvaluacion

Prevencion - Son todas aguelbinsy actoivdades tcalizadas durante ol proceso de

abricacion para ovitiar que el producto se clabore tuera de ospeciticacion

Control - Son todas Las tareas clectuadas pitta asegutar by cabida

det producto que
se tabrica

Eavaluacion - Sontodas aquoiles actividades que se reabzan Jespues de Ly tubricacion
del producto o durante el proceso, estas evaluaciones son fas mas uthzadas para la mejora
continy

A continnacan se desaribe la clasiticacion de fos 34 procedinuentos descritos en el
capitulo anterior
Presenaon
- Elaboracion de planes de control

- Elaboracion de ANLT de diseno




CAF

TS

- Elaboricion de AMED de proceso

- Cambio de diseiio v proceso

A8 Sclecuion de varacternsticas refesantes
ot de estudios porencties

39 Para Ly scalie
e L evaluacion de proveedoses

4121

SN rara L claboracion de hopes de mstiucoon ©omspeceian

19 Para ol mancpoe s res ision Jo phanos

20 Para La calibracon s inantesunaento denstramentos de medicron

420 Para ba calibracnn v nrantenmuento de eqaipe de procta

S 22 Para da realizavion de estadios de repetitulidad s ceproductiinbdad
Control

do Parada centicanon deoapusie eatadistice

47 Para reaccion g condiciones tuera Jde conntial

<10 Para o disposicion JC it prros v accesonos

A1 Para el mancto de doss tacionos de matcing prima v aceesonos

13 Para da andionia de proceso v parameios Je o pracesos

<413 Paea L auditona v contral estadistico det proceso

4 1o Auditorna al sestema

417 Revison al manual de procedimientos para el asceuramiento de calidad

423 Para la inspeccion de L primea piesa

424 Para Li disposicion de matenal en proceso

425 I partes retrabajadas €n proceso

- 260 Para partes desechadas en proceso

427 Para partes recupetadas ©n proceso

428 Para ol mancgo de areas de caaientena

4 30 Para el vastreo de lotes
@ fa retencion de registros

433 Iy
S 3 Bara preservar Ta calidad del producro
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Eavaluascron
4 15 Auditona det prroducto terminado
4 20 Pary desviacion de producto rernunada
431 Parg la revieson s senficaaon de des oiucienes
432 Para b tormacion Jde cocutos de calidad
4358 Para L auditonge de orden vy lipieza

tie Jde Ly plancacion de cabidad quedo descenita on

Es mmporante hacet notar gue bap
- el vapituto 3
A contimcion se pucde observar o distrama de Ougo del plan de control pata los

CUMMTO Procesos Nas unportantes, on clos se observa la thente de sanacen, Garasctennstica de

(X

satlida, indicador de calidad, responsable v en Louiiima columna da parte dinanuca de los

antenaor

procedimientos descrros on ol capitd
La difusion de fos procedimentos v b espheacon de bos mismos son s actsidaden

mas inpottantes para ol camphimiento del siste.na
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£2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PLAN DE CONTROL PARA LL FROCESO PASTILLA ZAPATAINTEGRAL

'vrw{;,

T
PLGISTRO 40411

INSPECCION DE
MATERIAS FRIMAS ESPECIFICACIONE S INSPRCLION

PESADD PESODE COMPONE W TES PLOBTRG FRODECEION 415 48 3340428
INSHEETION Calluap P ATINVEY
MEZCLADN TINPO O MECLADO REGIRTRO FRODLCCION 313 11 421 103408
INSFRLCION CaLipap P ITINVI
PREFORMADO PESODE FREFORMA REGIATRO FRODUCCION 413 413 42342440
CAtIDAD AT ANYIN
FELCTHAD) CONFORMADU D RIGISTRO PRODUCLION 413 4120423424428,
SILETA CALIDAD IHATINVAY
(LRAD) TIEMPO Y TEMPERATLRA REGISTRO PRODLICION 413 415428404408
CALIAD InTANYIY
AILSTE DE ASCHO ANCHODE PIFZA REGISTRO FRODLCCION 415 1184 400
CALIDAD INERE IR
HECTIHCADO HEAL ANCHOEINAL GRAFICA \-R PRODUCCION 46 37 313 4 1031840,

CALIDAD P N INY

A




CAPITLLOS

1 Cotocse asniarting

PRESION ANFIREUTIN

COLOUAR Y REMACHAR

e

FINTADG

ESTAMP A0

EMPAGUY

FRODPCTO TERMINAIG

EAPLCIFCACION

CUlOCAR CALLOMANR
MUTAUCA
APLICAR PRESION DY
ACUERDG A ESP
DEACUERDO A
ESFECIFICACIONES
PINTARDLL COLOR DELA
MARCA
ARARIENCIA DEL
FRODLCTO (ERMINARXD
APARIFNCIA DEL
PRODUCTU TERMINADO
APARIENCIA DEL

FRODUCTO

REGINRO

REGISTRO

REGISIRO

INSPECCION VISt AL

INSPECCHON VISUAL

REGISTREO

ALDIORIADLE
FRODUTTO TERMENADC

(ISR

(ALEMD
FEODLCUION
CaliDap
FRODLCCEN
CALIIAD
FRODL(CEN
CaLIDAD

CALEND

SGURANEEN
s

AL

EREIR R SIR DA DO i
P24 anvan
EREIRREIE R DS I B
LR R R R R
EADR LR BRI B
EER DA & I B
IR EAR AR IR Do
PR DR A R
EREERLIR SN DE IV BLY
ERNRBR IO K
LR RAR BRI RS
P AN
LERRRARDE R}

I ATANY IR
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33 DIAGRAMA DE FLUODEL PLAN B CONTROL PARA BE PROCESO PASHLLA ZAPATA REMACTADY

INSPECCION
MATERIAS PRIMAN ESPECIFICACIONES

PRECCION

PESADG FESO DE COMBONENTES ISIERHE FRODULUION 0 430 43 a4
RN IR (AN IR BRI 3]

MEZCLADO TEAMNO DE MLZCLADO FATENTAY PRODDCUIGN 1R 4 4t
INSHECUION Al FWAANYEY

PREFORM AN PESQODE PRITORMS RiGintRO PR OO 410 RTINS
ALY IR DR DR W B

PRECLRADO CONFORMADOY DY BECNTRD PRULLULION. 415 218 403 420 4%
SILVETA LLiDAD 04Ny

CUpRADY TIEMPO Y TEMFERATURA REGISTRG PRODLCGON 41818 4 48,
CALIDAD ANV

HECTECADD ANCHUFINAL BLGWIRYD FOOTLUION 41 1042 g
v KRN AR N
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Al

GRAFICA X-R

R
o AT,
FLANTILLAS CALDAD J 3R Y

PERFORADG PLREORADO CON FRODICTION

i

CHAFLAN DENTASTEEN LA CARS /i GINIRY POIe S
DUATACLE Catoal ERIR DS R )

PINTADODE FRANIY D ACTERDOCUN Thix) REGINIRD FROD CTION 41 14 4284
DLEFODUCTY CALIDAN 42 S ANV

PEMACHAIN DEACUERD) (ON FLGITRY PRODUCCON 4B 418420423428
FRHGRCACION CALIDAD ERCR PRI I ]

BECHPICAIDR HINAL ESPESOR EINAL GRAHICA NR FRUDLCGON 36 4740104144104

CALIDAD 4N 4% ey

N
INSPICCIN DL ACLTRDOCON REGIMRQ CALINMAD L ER NN RIR RN R
ESPLOHCACIONES RRCRILR N R )
COLOCAR ANHREEIOND  CULOCAR CALUOMANGA REGISTROY PAODLCCION IR R4 4289238
METALICA CALIDAD LR DEAR B

COLOCAR Y REMACHAR DEAUFRDO (0N FEOITRO PRODLCUON 4131842840 435

Ly FSPCHUACIONES CALIDSD R DS IN A ¥ 3
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b i
FRODLCCION
MARCA CALIDAD

FINTADO

LEEREERBER DR DA

AN IBYEN

ESEAMPARO APARIENCIADEL INGFELCION VISL AL PRODUCUR
PRODUCIO THRMIN A

LRXRRRERIE BIN B

CALIDAD R BIR DR R R

JAYETES APARIENCTA DEL REGINTRO ariad
PRODUCTO TERMINADO

SIS InRINY

ERCR PO ISR K]

PROVLCTOTERMINAD) APARIENCTA DHL AUDITORIA DEL ASEGURAMIEN 4R 84 420425
4 HRODUCI0 PRODTUCTU TERAUN DO T00E AT ANYEY
[\SHEY]

I8



CAPITULO S

L4 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PLAN DE CONTROL PARALL PROCESO DEROLLOS

SRR ESPLOFICACION § IS
e FESADO FLSODE CUMIYINE NS KD FROMCCUS 413 18 00 43 038
- E @ N T Ny
y ki MEZCEA TIEMPU DL MLZULADO REGISTRO TR IR LR MR DL
p, E mm INSPECEION CALIAD ABTANNIN
 r—— MOLIDODE LA MFZCLA REGISTRO WU BB IS M,
b INSPECCION PR ANYAY
M ROLADOY FSTAMPAD)  DE ACLERDO CON REGISTR) PROOLECON 313 418825828 425,
i ESPECIHICACINS INSPECCHON CALD TINYIn
LR TIEMPOY TEMPERATURA GPAHCAND FRODLCUON. 46 17413, 415008.423,
CUIDY 408848 ERY
i
RECHECADOENTERIR  DE ACTERIK CON REGISTHO FRODECCION 41T 1S 128 320405,
ESPECIFICACINES INSHCI (Al DAY 4
A (OLHARLE Y APARIACIA BIT RLGSTHO PROLCUON 113308 420434 928
i FRODVCHO 11 RMS AL RSP CURA) 32 0T
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55 DIAGRAMA DE HLUJO DEL PLAN DE CONTROL PARA EL PROCESO BLOUK

s \(!RIKI(O\ th-lll
MATERIAS PRIMAS ESPECIECATTONES INSHECCION

PESAIN} PESOBE COVPONENTES FRODULCON FRODUCCION 4 a2 e
INSPECEON [ NN EBE BRI A R B

MEZULADD TIEMPO DL MEZCLADO PROMCLION PRODUCUIN 110 4104 s
INSPECION €Al ERCR R DR RN

PELIORMADO PENO DE FREFORMY REGINIRO PROICCCIN 4D 41834 8
CICLU PRESION CaLIDAD 10420428540

FRECLRADO CONFORMADODE REGISTRD PRODUCTION #3415 4234148
SILUETA CALIDAD IR RSE NS R BY)

PRESSAIRY DE ACUERDO (ON REGISTRO PRODLCOION 41§18 85424408
ESFECIFICACIONES CALINAD AT IRY Y

SECUIONADY ANCHO DE Bk RLOGISTR) FRODCAON 413 31043 404 328
INSHTCCION CALIDAD EINTR DA B S W B4

%)
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T ¥, 3
4 FRODLCCION 4 374D 38,
, ¥ CURIS 4 A §T Ay
- ,',‘_ PECTRICAI INIEFiOR RADIINTERIOR REGESTHO FRODUCCEYN 453 410325 404828
E g SOOI €A AT ANy x
: w% RECHFICADOENHERIOR  LSPESOR DL RLGCK REGITRO CAUDAD 41341842500 028,
E i INSHECOON D YN
iy FCIAMPAO APARILNCIA DEL INSPECCION VU AL PRODLCGION  J15 403 423424 428
. O PRODUCTO TERMINADO CALIDAD AW ALABNAY
—~ o FARAOYE APARIENCTA DL REGISTRO) CRUIDAD TR 41BN
O o PRODUCTO TERMINADO DR B DA R B ]
ﬁ 3 PRODLCTO TERAINADD APARIENCIA D | ADHORN L BECRAMIEN 40 418425 520428
W + FRODUCIO PRODUTTO T RAMPMNAD) o 4458V
s CALIAD
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SO DIAGRANMAS DE FLUBO DEL PLAN DI CONTROLL

Como se pucde observar en tos diagromas de i existe una colunmng Hanada

indicador de calidad v ox Lt que detine of tpo de control s unhear pars aseietn L colidad
del producto durante ¢l procveso
Lovisten dos tripos Je reanstios
1 Rewmistros de mnspecaion
2 Giratica de connol
o un tormato donde queda repistada Ta caractensoca

- Rewistros de specaron

de cahidad a conuolar
inda en el

ica de control queda de

~ Gratica de control la clecenomn de utilizar

plan de contenl

57 CONTROLEFSTADISTICO DLL PROCE SO (C LN

A la implementacion de wraticas de control dasante el proceso se fe Hama control
estadistico doed proceso (Chi o a elecaion de Ly unhizacion de esta hoetramienta ueda

por ¢l procedumiento 43 seleccion de caractenistivas crniticas vosclesantes

detini,
La cleccion de la gratica de control mas apropuada estara sujcta a
- ba caracternstica de cabidad o conttola
- Tipo de derecio
- Frecuencia

- Tamano de la muestra

- Tipo de especiticacion

Las graticas de contol utibhzadas en el proceso pueden ser de dos tipos:

Por atnibutos ror vasables

Gratica ¢ Civatica X-R

Gratica “np”



Girafica “p™ N-S
atica Ta’ Giratica N-Nt
Las cusles fueron detinntas v desarrolladas en el capitulo 2

Todo el personat que es tesponsable de realizar graficas de vontiol tivo que ser

cap

Citado paca que la intomacion gque se oblhicne i tanes de esta herranuents s,

configble ¥ o crtotes Para senticat que o Henado de las woatic

s~ de conttol en proceso

a3 CorTedto se venlica g ttaves del procedimmento 1 para aaditotne v control

estadistico del proceseo,

Todas Fas graticas de conttol implementadas on piso deben cumplin con dos
CATACTET IATICas HDpOrantes  ser eslables v hadales
Cuando por L naturalesa del proveso o cratica de contiol no es estable no e
recomicnda calcutar ¢f
CPR O Hatabidad real det proceso

i lauhdad potencil del procese

Debido a quie ox mandatono que cumplan con La estalnlidad del proceso

Para que una pratica de conttol se considuere estable no debe de prosenta ninguno
de los siguicntes patrones los cuales ~e desenben en el anexo 1

S lendene

as
- Adhesiones
- Cortrudas

- Nepies

20 lax geaticas due son estables e debe de evaluag o CP y CPK « para co
B I ¥

que ¢l proceso os habill el valor de CPRK debe ser nvor a0y

Proceso habid CPK -

Broceso no habd CPRCT

El valor de CPR -1 garantiza be contatnlidad del procesa en un 99 73%,, esta

confiabilidad s incrementa de acuerdo con ba sizunente tabl
CI'K Contistnhdad
[IRIN IR o TR,
1 33-1 o6 G ONO6 .

1 6620 IRV LD



Ln cuanto

vor es of valor del CPRK o mavor ey o contiabiiidad del proe:

o)

Ahora tuen para aquellos procesos covo CPK- 1 Lt contiabibdad v disnunuyvendo s por
vansigmente no estamos asevutando L calidad del producio
PN Contiabaldad

0 T2 0

O 6oy 72 a5
IR RIS 0

Cuando nuestio procesn niene

stos vatotes de CPK O es anpartante  tomar

ACCIVNES COTFECTING

Sopara micto

tla cabidad del producto Bato se pucde realizar como

parte de la mejora continna dentro de vadda area o comvocar a un carcalo de cahdad comao

s descnbe on el procedinnento -1 52
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CAPITULO 6

DE LOGROS LADOS

61 GENERALIDADES

ste caprtulo pucde ser considerado uno de los mas amportanres de noestra teses,

os alcanzados ames, durante v

detndo basicamente 4 gque cn oste debemos evalaar tos o

antacion del manuad de procedornentos de calidad

después de la ump

La plancacion dol sistena de cahdad tavo o conmenzo en noviembire e 1993 3 nos
dimos un ticmpo de Teaccren Jde daproamadamente dos theses pata siictar on enero Jde 1ol
de mancra otical

Is dmportante hacer notwr que el sestema de cabidad. ase come ol sistema Jde
informacion que se fue docamentando gquedaia dentro del sistenia de operaciones de L
emprosa

Fa e aliiacion de estos lagros teae como base aquetios benctioios desde ol panto de
Mista cuabitatin e vy coantitabve observados en o empresa Por Lo que para poder sealiear una
evithiacion miss aocifada debemaons fomar on cuentia Lo sipurente

Logros coantitatinos - Son todas aquellas propiedades que podemos medin comao
precio, cantidad Jde produccron, sentas, aindices, oL el Bempo en ogue se o tomston estas
mdicadores tue de aprovamadamente un ano vy nacve meses. en la o obtencion de fa
mformacion particparon ditcrentes depantamentos con datos que va mancpsban o con la

generacion de matenal oalicronal necesano

1%




0.2 LOGROS CUALITATIVO?

1 primer oo smficalive es el cambio de organzacion, ol cual permate o L
getencia de cahdad tenes mavor Gbertad para toosn decisiones dentio de fa planta, como son

la creacion de o perencis de inaem

1 industial gque wendia como obetivo basico g

modernizacion de algunas actisndades que o se habian contemplado antenonmente

La propucsta fundamental del

aual Jdoe procedimnentos paca aseputanuento de

calidad da solucion a machos problenas de po, con una metodolosi comprensible @ todos
tos nnveles, el involuctatento en el mcjotanuento del sistema de cadudad de todos Tos

departamentos, peipute IR ol comumcadion v taby

Jo en equipo La finaldad de

Mzacion para enfienta

dicho
manual s contin

con ung o

tos tetas de un mcrcado gltamente
compeutvo,

structutande provedinuentos que nos pemntan dar soluadion anmeduata o
desoluciones de nuestros Chentes, contar con provedinmentos que nos asuden o reatizar los
cambios solicitados por nuestras chentes on fonma rapads v eticiente. mantener  todos
aquellos productos en tonma clastticada v ardenada oS porimting tener un mejor v omas

seguro ambiente de tabyo, tmnnzar 4l masmo 1odas adquellas s ocastonadas pot

crrores v odetectos en ¢l sistema de

alidad pina que de este modo tengamos preferene

sobre la competencia

Por glumo ¢l plan de

pactacion dinnado a todos los niveles pernuno un cambua de
mentabidad en ¢l personal de Ta empresa, por o que ¢f umico hene

Tdad

ado es ol chente final al
adqguinr un producto de mejor

190



CAPITULO 6

6.3 LOGROS CUANTITATIVO:

A continuacion se muestran los indicadores tomados como base por ¢l departamento
que los genera:

--Consumo de matenas primas
SCONPRAS —-Dastabucion de materas primas
--Indice de techazo

—-Indice de Tecaperacion

INDICADORES DI -CALLUAD
LA EMPRESA

--Indice de retrabago

--tvatuacion al sistenma de calidad
SRECURSOS HUNANOS

AUsCOtISMIO, Capacitacion

—-Personal en la empresa

SVENTAS --\Venta mensual

6 3.1 COMPRAS

cnte tabla detalla Jos indicadores de la compra

desde noviembre de 1993 hasta ¢l mes de agosto de 1995,

en toncladas de mater

prima

as diterentes matcerias primas que
componen ¢l total de toncladas compra

s se considetan inturmacion contidencial

14
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Yy resrin e i

rabicas sigaientes muesttan como se distnbuco laomatersy prima doarante ¢l

periodo que abarca de enero de et aaposto de 199965 en Las diterentes bineas, los datos estan

en toncladas




CAPITULO G

VR

NO DE DISCO

TONELADAS
De
MATERLA
PRIMA

—e—FHENG OF
viIsco

En Fe Ma Al Ma Ju Juh Ag
ero ive o W

Se Ocl No D e ¢
Get i Utk vie e neo-
© em e ot lve 35 95 35 9% 36 95
DL ERERO jle 1984 A AGOS TO DE 1998

.
yo mo o en 0.

31.OCK

257
TONELADAS 207
DE
MATERIA LA 73
PRIMA
€0 Fe Ma Ab Ma Ju Jul Ag Se Oct Na Dic en  ma a ma ) jul- eq
€10 bre (0 1 ya mo K st e ube vie se €. eb- £ bro y. un. 9§ o-
mb oo 85 83 95 98 35 9 »s
.

DE ENERO DE 1934 A AGOSTO DE 19358

[AY
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ROLIOS

—~—— ROl LO%
€0
83
80 Q
<7
7
a0 3
TONELADAS
O a0 Ry S TUNG
PSATERIA 27 Eid
PRIMA .
20 20
10
o

€n Fe Ma ALe Ma Ju

Sl AG De Ot Mo D @t e a4 ma o gul ey

G Gtz 0 Yo mo o en. r by wo. 38 o«

o *5 95 95 95 us »s
ot

ENLRO DE 1934 A AGOS 1O DE 1938

Anabzando La tabla v Las graficas antenores se obsen g [o sieawente
L cfecto de La Crisis se enpresao
pattie de manvo doe

totterar en lo diamimuaion detb sy olumen de compra a
Tl are

. ovasionada pos b dianunocion de ventas de e misana cmpresa
o

mas afectada fue la Jde Beno de disco
ventas de autos

nuevos v

provocado potr g dismimucion de
e umportacion de oste o de balaras
Roltos Tue

rea que resulto menos atvctada debido bascamente a que
producto ¢s uttheado en la sustitucion de fenos de tambor

632 CALIDAD

Los datos que a contmuacion graticiumos son los sadicadores de cahdad,  estor
incluyen porcentajes de rechazo, de tecuperacion, de setrabagos v ode serap

144




CAPITILO 6

PORCENTAJL DE RECHAZO

S DOE RECHAZD

% DE RECHAZO

En Fe Ma A Ma Ju Jut Ag Se Ol No Dw
era bre t20 1 yo o e ot phoube vie e
ra

ot

e+ By un- 95 -
e mb b ¥S 95 88 35 95 5 [
e e se

O LNERO DE 1934 A AGOSTO DE 1995

PORCENT AR DL RIOCUPT RACION

e D

% DE
RECUPERACION

En Fen Ma Alr Ma Jun Juli Ag Se Oct No Die o 1

a4 me g gu .
eco ter 170 Al yo 0 o

Ot pter UBE VIE W ne- eB. 1. bee ¥ un. 35 QO.
o © b e mb bre 95 85 83 93 95 5% o5
- re

DE ENLRO DE 1994 A AGOSTO DE 1998
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CA¥

RABAJO

—®—% DF_RE TRABAJO

PORCE

% D& RET

i ag
8 o
s

Se Oct Nu Dic
ube yvie s
e 5 98

obe oy oun
25 95 95 5

En Fe Ma Abe Ma Ju Jul Ag
Qe rio 4 yo moe o ost po
o o em e mo

tre re

DE ENERO DE 1994 A AGOSTO DE (998

PORCENTAJL D12 SCRAP

% DE SCRAP

- o
- un- 85 go-
5 8s s

Oct No Dici @ 1 ma o me g
vie em ne. et 7. bee
s w5 9

En Feb Ma Abr Ma Jun Jull Ag Se
# yo 0 o ot ple ube
a Mt e mb e 98

o rar rro
°

re .

DE ENERO DE 1994 A AGOSTO DE 1995
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CAPITLHLO 6

portante acly

ar que b

de rechavo, os nual a la suma de bis gra
recuperacion, retrabajo y scrap

Analizando las graticas se observa una ISminucion significativa pars
CaiNc Lt DDA TEs 1N A IR KRN NN

(TR AN TRYYIRN
RECUPERACION

3339,
RETRABAJIO 198 7%
SCRAP S23 37%a
RIECHAZO 320°%

La mwjora general es de un 3209 en estos indicadores
Lo anterior se logro basicamente con la ir on del e

de calidad,
formucion de circulos de cahidad pa

A la solucion Jde problemas on piso v s disminacion de

Tos requerimientos de ventis

CALIFICACION OBTLENIDA

—@— CALIFICACION OBTENID,

CALIFICACION

M9s  EPs S8

DE ENERO DE 1993 A SEPTIEMBRE DE 1998

197




106

Es importante acturar que by wra

1 de rechazo, os apnal a la suma de ta grafica de
recuperacion, retrabijo y scrap

Analizando las g

icits se obs

i B disinucion significativa para
fs 8 T g 12t

RECUPERACION

RETRABAJIO

SCRAP

RECHAZO

333 %o
LIS 70,

S23 37°,

I

La mgjora generial es de un 31202, en estos indicadores

Lo antenior se logro basic con la iy acion del sistema de calidad,

formacion de curculos de cahdand pa

1 La solucion de problemias en piso sy la dismunucion de
los requerimientos de ventas

CALIFICACION OBTE

1DA

— @ —CALIFI\CACION OBTENIDA

CALIFICACION

EX 1
DE ENERO DE 1993 A SEPTIEMERE OE 1995

197




Jooy

uditonas Jde encro de

1ogt obterida en Las

s se observa la calific

En la wat
sepuembre de 190095 como podemos observar L mneporg s siemiticating voeracias it fuhbes

alcanzado los 160 puntos Lo cmpresa tue nomtumda al premos O cdistinaon qoe otorga Ja

Ford Motor Company a sus prosecdores por suosistema de calidady Ta mepora obervada es

1da

cansceuenvia de a anplantacion del sistema de e

033 RECURSOS FIUMANOS

En prunee fupar tenemos clhindice de ausentismao del personal, como unandicador de

los avances que en matena de recunsos bumanos Jopramos durante o tiempo Jde unplaatacion

del sistema de cabidad

1400 ey (TS — X OE AUSENTISMO.

12.00

10.00

« DE ausenTismb®®

s.00
«.00
.00 Y 17
.00

€ “ M a s N e m m ) -

n - - “ - o ns a3 a3 uP es

- - v es 185 ys8 185 ps

' P v
DE ENERO DE 1934 A AGOSTO DE 1395

Es importante destacar que gran parte de la reduccion del ausentising se debe a la

secundaria y preparatoria abierta, como parte de la capacttacion alterna on calidad

[



CAPITULO o

Ahora mostraremos las praticas de copacnacion en herramientas basicas y control

estadistico del proceso (CEP)

[—*—1ERRAMIENTAS BASICAS -~ @—CEP

(14
% DE PERSONAL ] 56
caPACITADO
43
)
20
1%

o

En Fe Ma AL Ma Ju Jiul Ag Se Oct o Do en 1 10a & e g -

oo e 170 oat PH Lt vie e e el T [ ¥y un 9% o

o b em e mbomh $5 5 93 95 35 s »s

! e
LU ENECRO DE 1994 A4 AGOLTO DF 1995

Por ultimo, tenemos L tabla de personal laborande en Ly empresa, e esta se pueden
observar los mustes reabizados detndo o L distminucion Jde ventas, tanto de aipuapeo otiginal
como del mercado independrente, osta baja on bas ventas os Caousada por Leoensis en ba gue se

encuentra ¢l pars

1oa
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Finalmeate, hemos mostramos L pratica de bis ventas que mncluye ¢l equipo arsanal y

¢l mercado imdependicote, dichas ventas se tuvieron de encto de 1993 0 agosio de 1998

Lin Ly grafica antenor, se aprecta el efecto de L comis en le dismncion de ventas de

cquipo onginal v mercado de refacaones, un tactor gue intluse en este hecho es ¢l anmento

de tas importaciones en balatas de diferentes tpos
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CONCLL

TONES

Al desaniollin la presente tesis con el abjeuvo ponapal de mejorar el sistenns de

calidad de Ly cmpresa, nos danos cuenta de la nnportancaia gue adiguino contar conun

tema de cabidad mediante el cual seoascpurara La calidad Jdet prodacto en las dit

jentes

partes del procesa v sobte todo el compronuso qoe adiuiere L empresa con sus ponapales
chentes

1oste compromeo de ser cada do mcpornes on productiradad conlleva necesanunentye

realizal entrepas coando e chiente to sohiGta v g pneans competinvos no sobo del mercado

nacional, o tanbien con tompotenat extoanrnas

£ por et tazon que L base de b competitin nlad mund
- Cabidad
- e
S Entreinas en el tempo acordada
Listas son las exreenvias actaales s Batuas del inercada

Todo lo andlizado hasta el momento no se houbnera foztado sin haber womado en

cuentad al fuctor humano, como un ispecto tundamenial en este proceso

La capaditacton de la mas orta del pecsonal de las diterentes m 1o un cambno

as pern

osttive de actitud  ademas penero que uta pran masorig de b gente pudicra entender los
1 L s

requenmucentos sohatados por los Chientes. v sotune todo Lo ninportancia de contar ¢on una

empresa compenng g nvel mondal L capantacion s oteatizo en fonma espeaiticd tanto

Para porsonal operats o comoe para jelata

1

s eetenenas Valitedaion

1s ncporas al sistema de calidad peroitieron 4l empresa percatarse de alpunas

otras deficiencias en diversas areas v Tomar acoiones conectinags sobre todo en o maneo det

AL

producto en prao vy el 1 EY
A pesar de que ¢l objetiv o del presente trabapo estaba cntocado sl sistena de cabidad,

se louro oblener un teconocientoaamportante (1) por parte de Ford Motors Company




CONCLUSION

1) objetivo final de la empresa y de 1odos debe ser calidad total  Iisto se logra cuando todos

los departamentos
- PProduccion

= Nanteninuento
- Caompras
- Recursos humanos

- Contabibdad

trabajan ¢n cquipo alcanzando los prados optunos de desempeno en cada uno de sus
cllo se puedan abatir costos, alcanzar el grado mas alto de

departamentos, para que col
JUNO @ tiemipo

calidad entrepando tos product
Alcanzar estoy prados de desempeno perosten a coalquoser empresa aspirar a Jos

diferentes preimos o certificaciones (180 9000) (oo Nacwonal de Calidad, Total Quality

Excelencia, efc ). que pracucamente abre ol mercado a los productos de cualquicer empresa
en diferentes pattes del mundo v por conspuente el aumento de s enfas
Lo mas unpostante tal vers no sea Ly obtencion de un prenno Jde este hipo, sino la

contnua tomando como base L calidad desde todos los

concientizacion de meotar on fonmnd

departamentos de una cmpresa

203



ANIEXO 1

TENDENCIAS IEN 1LOS PROCESOS




NDENCIAS DE LAS GRAVICAS

[ AR T PAR

Crerntica puncipal es gque e las cartas de control se

encuentran puntos espactdos fuera de los imnites de control en tfarma de pequenos gruapos,

lo cual nos indica gque oy ciausas asignables de san

vion biste upo de dintnibucion se
obscrva en las cartas

SR e Teerutas mdis aduales ot ser mcnos sensibles

V/\/\v/\ i

Ejemplo

7

Cambio gradual de nnel - Un camlne en el mvel de s mediaiones indica que,

algunos elementos del proceso anthinen co clol opetanos nuevos que estan siendo

capacitados, cambios en el proceso, programas

aduados, cambio co el equipo de trabajo
tjemplo

N

Cambio repenting de nnvel - Se presentan cuando compatamos dos partes del gratico
de datos tomados en diterentes peoodos v detedtamos gque los puntos que enconiramos.
difieren notablement

Ejemplo

NS\




Sajue s tepiten en un

Ciclos o penodicidad - 1 os aclos son tendencias pequens

Cnero

madelo de comportannentao, pucden sor Cast ampercoptbles on ool goatico, unoan

wio perabe que

descubee que cada sete puntas hay un punto mas bao que ottos, ol ope

Cron se da al

N oconstante, s at

cadi tres muestras, ana de ostas tene un valos deterpuna

micio o at final de L pornada de trabago
~N NN N\
VTV NN

Inestabithdad - Los puatos en o wratica tluctuan hacia

Ljemplo

Tos hontes de control, Ju

WS 60 @GS Compuntas

nestabihdad pucde deberse o una sola ¢

o /\/\ AN /\ /\
MERVAS VALY,

Ntesclit - L ouna micecta los puntos tenden o estar cerca de fos lnmites cadbesion a los

Paficies dHEICnIes, COma se

fumites)  La mcecht cotresponde i uoa combanacon de dos

observa on las sigoientes Haras

N1 los componentes du o amn Jdistobuchon se mnuesiran nhas O neneos constantes on

relacion con la posiaion objetnag o proporcional se dice que s una mesola estable, e no ser

coamo mescha vartable

AN MA_AN
\VARA VAR A VARVERV/

Ejemplo




les o mediciones

Sattos - Este tipo de gradicos son el resultado de umdades espec
stonales 0 crcunstancis

Anas. o

diferentes, pueden tambicn ser el resabtado de ciasies oy

I ertor de Jas calculos o una interpretacon

espectales dul proceso Otne catsa pucide set

errones debida a cambios on ta escala de medictanes, por el hecho de daise en torn aslada

es facil Jde wdentificar v de detenimmar sus causas

Ejemplo

Fendenciasy Contuntes - S¢ deline comao ung vanacion constante ¢n fotma ascendente

ble no advertimos tendencias en éste. ni

» nayurales - Fiste modelo es est

Normal
puntos criticos, se da cuando ef proceso esta bajo contraol

Ejemplo




ANIEXO 2

FORNMATOS UTITLIZADOS

EN LOS PROCEDIMIENTOS




TITULO : ELABORACION DR GRAFICAS DE CONTROL POR VARIABLES.

(T -R, T - nmm, T -8 ).

TABLA DE UALORES CONSTANTES

PARA GRAFICA X-R ¥ XRe
SEGUN Tﬂ"ﬂﬁ() DEL SUBGRUPO

CONSTANTES
TAMANO
n Az p2 D3 b4
2 1.808 1.128 _ . 3.267
3 1.823 1.691 _ 2.574
1 0729 .49 —_ 2.2
S 8.577 2.326 —_ 2114
[ 8.483 2.5 J— 2.884
7 B.419 2.784 8.87% 1.924

E2

2.6b
1,72
1.46
1.29
1.18
1.1

EVALUACION

-
1.33 HABIL 4 S51Gna
Cpk 2E 1.@8 A 1.032 HABIL cOn M 3 stiGna

7z
Crk N .99 HO ES HABIL




TITULO 1 FLABOKACION DE GRAFICAS DE COUNTROL FUR VARIABLES.

(X -m , T - na, T - 3 3.

" Na.

TABLA DE VALORES PARA ESTIMAR SIGMA "G DE g

I%-

[CREE Y - cz

FACTOR PRRn ESTIMW (2

HW.D642
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BITACORA DE PROCESO
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ARRANQUE DE MAQUINA
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DESUIACION DE MATERIA PRIMA, ACCESORIOS
_PRODUCTO ¥ PROCESO
r FCIIﬂ:_ No .
r=h\h.~u~ M L ML DESCRIPCION:
ACESORIOS:  TT3  wil.if]d DESCRIPC 10N :
PRODUCTO: fn) |2V St wad DESCRIPCIGN:
o U
| PROCESO: TEO DE DURYCION | DESCRIRC 1o H
! 17 |1 1F1 ‘*1
R T —————————— Y T3 FOCTURA .. i
DEPARTAENTO SOLICITAMIE © . | —
SOLICITADG POR :
LSRN JIACION :
CONDICIONES DEL HMATERIAL
ESPECIFICADO . RESULTA™
DISPOS1CIUN WRF. OHS ERUA L. ONES
—
[N N LR
KEQWZADO : 4 * — -
' —
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INFORTACEOm. )

CLAE BEL mTERIAL:

DESCRIFCIOM: | W or msOn/FocTRg

wa: ConTITRD:

1100 DE EWLINC 10w PROVEEIOR:

FURLIROAS POR: Na. BE ENTRADA-

AITORIZADMS POR: [owtins FEon:
CAHACTERISTICA(ESPECIFICACION 1 R HESULTADOS " Y
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ENTRADA ¥ SALIDA DE MATERIALES EN EL AREA DE CUARENTENA

T i 1
PANT R 14 1
: waLlDA !

;lnrunnaj\ IsaLIDA
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l CALLFICACION o anIl [

MOMBAE PEL FAMNILANIE

TLLIFOMO 1
PERICCION 1 FLANIS
CIUPAD T LSTAD <oPIGO

11PO DE PROMCTO 3

HOMEAE ¥ FINWA DK INTIRADO DLL

RICANTE 1

PLANIACION 3K CALIDAD

1.- ESTA CTARAALNTE DEFINIDA LA RESPONSABILIDAD DE LA
L1148 “ucyos 7
La D ¢ DE RESPG. S €5 ACORDE CON LOS $ INVDLUCRADOS 7
- . ORGARIZACIua AESPONSADLE.
= lowsuvt LA POSICION DE LAS ACTIVIDADES RESPOMSABLES DI LA CALIDAD.
- IADIQUE LOS NATACTOS CLAVES DE PERSONAL/DEPARTANENTIO PARA LA PLAREACION JE CALIDAD
Y Pana tor 05 ASURTY Acjomar Conm " ° CALJBAD.

PLA®T =7 ¢4 D§ LA CALIDAD DL LOS -

2.~ SOK USADDS LOS PLAWES DE COWTROL, LOS ANAL1SIS DE MODO ¥ EFECTO DE LA FALLA DE PROCESO
¥ GTRDS NEIODOS DNCUREMIADOS €GN0 BASE PARA €L ESTASLECIMIEMIO DE PROGRARNAS DO
PARe TDULTS 0% (¥ ACTUALES QUE STAN (SPECIFICANERTE IDENTIFICADOS ) 7
-t 6L Fs LARYTE ARALISIS DE FACTIBILIDAD ER TRODULTIOS MUEUGS POTERCIALES 7
~ EVALUE LA MABILIDAD DEL FADRICAMTE Ew EL £SFULRZ0 DE LA PLAKEACION DE CALIDAD,

CALIDAD

3. JIEMF " "ORIBLY "' FABR! T v UTILSz
Dise OCES. ES Dt - IARLOS
= Lt S ¥ PLANES DE CONTRDL SOM REV..~40S ¥ ACTUALIZALOS COND PARTE DF

CLDIAIENIOS ?
- SE OBTIENE LA APROBAC” ~ BEL CLIEWTE ANTES DE IRPLAIAR EL CANBIO ?
- EXISTE ALGUN PROCEDINIEMTIC PARA ACTUALI2AR LAS INSTAUCCIONES PARA EL OPERARIO ¥ LAS

AYUDAS VISUALES IN EL PROCESO QUE PERNITAN ASEGURAR ¥ EFECTUAR LOS CARBIOS AL PRO-
poeen

PROCEDINIENTO PAAA REVISAR CARBIDS BE

¢ PRO-

TOTAL PLANMEACIOR 4o omLIDAD -
471030' DE PUMIOS ALCAMZABLES = 3B )




MOMBAL DAL FANRICAMIE 1

l'm‘.l noua 2 o 3

RETODOS ESTARISIICOS
4.- SE UTILIZA EL COMTAOL ESTADISTICO DEL PROCESD CCEP) €X LAS CARACTERSSTICAS DEL PRO-

DUCTIO ¥ PARANETIROS DIL PROCESO CRITICOS ¥ RELEVANTES ?

- €0ND SE ELIGEN LAS CARACTERISTICAS HELEVANIES ?

~ DESCAIPA LOS ALTODOS CEP UTILIZADOS. SON ESI0S ATRUFIR""C *ARA LOS PROCESOS QUE SE
EgTan cOmTAOLANDO ?
EVALUE LA MEACCIOM DEL FABRICANIE EM CONDICIOMES FUERA DE CONTAOL, ES LA REACCION
CORD SE ESPECIFICA &M EL PLAM DE COMTROL  Cust ES La Frmclor DE LOS OFERARIDS 7
CUAL £S5 L& DE LOS SUPERVISURES 7
= EVALUE LA APLICACION DEL CEP POR EL FABRICANTE, BASAD. “h EVIDENCIA DE CARIAS DE

CONTROL, BITACORAS Y OIR0S DOCUMINIOS APROPIADODS. :

3.~ SE COWDUCEN ESTUDID ESIADISTICOS FRELININARES EM LAS CARACTERISTICAS ¥ PARANETROS DE
PROCESO DE PRODUCTIOS WUEVDS _

6.~ LAS CARINS DI CONIROL 50N USADAS DE RMAMLRA EFECTIVA | ITOREAR LOS PROCESOS 2 LAS

CARTAS DE CORIROL IADICAN QUE SE WA LOGRADO CONIROL ESTADISTICD ¥ QU SE MA DENOSTRA-

DO La WapiLIDAD DEL PROCESD ?

~ EXMISTE EM T0PDS LOS C8505 £W LOS QUE LA WABILIDAD mO NA $1D0 DENOSIRADA UN PLAR
PARA REJORAR fL PROCESO? SE HA INSTAURADO LA INSPECCIOM 1B8x U OTRAS A(CIONES IN-

TERINAS APAODADAS PARA EVITAR (L ENRRARQUE DE PAATES DISCREPANTCS ? —_—
7.~ CUTNIA EL FADAICARTE COW UA PROGRAAA DEFINIDO PARA LOGRAR LA NiJORA CONTIMUA EM CALI-
DAD ¥ PROPUCTIVIDAD ?
— DESCRIDA EL PROGRANA. [ADI”"" 0S5 METODNS ESTADISTICOS ¥ OTRAS NERRARIEMTAS UTILIZA-
DPAS PARA PRONOVER L8 MREJOR __aTIRUA,
— ESTAm [DEWTSFICADAS LAS PRIORIDADES DE NEJORAS Y SE WANM [STAPLECIDO EQUIPAT DE PRO-
vECcTos 7 * e ——
8.- CUERTA £L FABRICANMIE COR UN SISTERA EFECTIVD PARA ASEGURAR LA CALIDAD DE LOS PRODUCTIOS
¥ SEAVICIOS QUE MECTPE 7 EVALUE LO ADECUADO DE ESTE SISTENS,
~ ESTAN CORPRORETIDOS LOS PROVFF"ORES DE LOS FABRICAMTES PARA CURPLIR CON LOS REQUE-
RINIENTOS DEL Q-3161 ?
~ ESTAN CORPRORETIDOS LOS PROVEEDORES PE LUS FABRICAMIES CON EL USO DEL CEP 7 SE RE-
QUIERE EVIDENCIN DE COWTROL ESTADISTICO ¥ HADILIDAD DE LOS PAOVEEDOAES ?

~ EVALUE LO ADECUADO DEL SISTEMA DE ~~ " IDAD RECIDO.

T0TAL AETDDOS ESTADISTICOS
{ TOTAL DE FUNTOS AT 7ANZALBES = 30

|




MOMBRE M0 FAHRICAMTE o

. l FECHA

HOJA 3 DE S

GIMERALLS

2l

E3TAR CLARARIAT® GEFINIDA™ 'a5 FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE LAS AUDITORIAS AL =

PRUCCSO/PROD

- IRDIQUE Las LsiVIDADES Lt LA PLAMIA UUL CONDUCEM LaS AUDITURIAS AL PRUCESO/FPRODUC-
T8 (P.EJ. IWSPECTIORES DE CAlLIDAD, OFERARIOS DE PRODUCCIUM, TECWNICOS DL LARDRAIOALOD ).

- EVALUE LO ADECUADO BEL PROWRANA DE AUDITORIAS DEL F.  ~“remif.

16.- Si TIEMEM DISPOMIBLES PROCEDINIEMIOS ESCRITOS DEFIMIERD. . CMCIOKES RELEVANTES RE-
LACIONADAT 70N LA CALIDAD (P.£J. UM MAMUAL DE CALIDAD 37
- som - PROCEDIMIENTOS APAOPIADDS ¥ ADECUARDOS A LaS OPERACIONES DEL FABRICANTE 7
tP.ES. HAY UW PROCEDIAIENTO ADECUADO PARA ACTURR EM FALLAS ~° PRUEBAS f° °
-~ SOR INFLANTADOS LDS PROCEDINIENIOS DE ACUFRDO A LD E£SCRITC
- EXISTEN UN $iSTENA FORNAL DE REVISION F VERIFICAR ' = nTACLION 7 —_— —
1.~ st in RUCCIONL ZOMIROL ¥ PMOKITORED DEL FROCESO iM RECIBO.FPROCESD,
Lagt mSPECCION . AL ¥ AUDITORIA Fimal ?
~ ESTAR INCLUIDAS LAS CARACIGRSISTICAS CRITICAS ¥ NELEVARIES. ESPECIALRENTE AQULLLAS
QVE AFFCTAR LA FURCION.DURABILIDAD Y APARIEMCIA ?
- iar S DE COMTROL CARMCTFRISTICAS CRITICAS ¥ LAS OFERACIONES RELACIONADAS,
DENTIFICADAS TON EL ° .0 DELTA INVEATIDD ¢ v )2
= v «sECUADOS LOS TANANDS DE NUESTIAA ¥ LA~ DRECUERCIAS ?
=~ £S5 ADECUADD EL AMALISES ESTADISTICO QUE SE ESPECIFICA ——
12.- SE CUENTR CO® LOS CALIBRADOMES. FACILIDADES DE MEDICION, EQUIPO DE LABORATORIO Y EQUI-
PO BE PRUEDA APROPIADOS PARA FACILITAR €L CONTROL DEL PROCESO 7
— ESTA LA SELECCION DE LAS CARACTERISTICAS RELEVANTES INCOAPORADA DE RARLRA EFECTIUVA
EB LA PLANEACION Y DISEND "¢ CALIBRADOMES
- ESTAM APRDPIADAREMIE LOCAL(ZADOS A& TRAVES DE LAS OPERACIONES DEL FABRICANIE, (L FER-
SOMAL, L0S CALIBRADORES ¥ EL EQUIPO DE PRUEBA ?
= ESTAN DITPONIBLES AREAS ADECUADAS Y FIEW ILUNINADAS PaRa VEKIFICAR, REDIR Y PRCBAR
£LPF ’
- EVaLL FLANEACIORN ¥ 1M DEL FRDGRAMA DE CAL lbnwosuRES DEL FARADRICANTE. —_——
13.- v FABRICAMTIE CO® Un Ba EFECTIVD DE RAMTENJAJENTO DE CALIBARDORES Y EQUIFRD
bE .. v ?

=~ SOM VERIFICADDS, CALIBRADOS ¥ AFROPADOS LOS CALIBRADOALS ¥ EQUIPOS DE FRULBA RUEVDS
COXIRA SUS ESPECIFICACIONES DE DISEMO AMIES DE SER UTILIZALDS 7

= IRDICAR LOS AEGISTR™" “UEL LOS (ALIBRADDRES ¥ EQUIPO DE PP'"™a SON PERAIODICANENTE
JASPECCEONADOS ¥ CAL,. AADRODS




MOMBRE SEL

BRICANIE

_ l TECHS

WOJA 4 PE >

GEHERALES (COMI.)

VTILIZA K1 FABRICANTE RLI0DOS ESTADISTICOS PARS DETEANINAR LA ESTABILIDAD ¥ LA HA-
BILIDAD D& CALIRRADORES. EQUIPO DF “""™ICION ¥ D PruERa >

EvaLut LO CUADO DiL FADGRANA D LTS b4
DEL FABRICANTE.,

ALIBKALORES ¢ KQUIFD DE PRUERA

14.- QUL CONTROLES SOM UTILIZADOS FOR EL FABRICAMIE FAMA IRDICAR LA CORDICION DEL PROCESO

€ IMSPECCION DE LOS PROPUCTOS A TRAVES DEL SISIENA DEL FABR{CANTE 7
- xl *CUMTHOLES EFECTIU0S PARA ASEGURAR LA EXACTA IDENTLFICACION DEL MUnERO DI
PAR. A TRAVES DEL FROCESD, ALRACENAJE, ENPAQUE ¥ ENBARGUE ?

SOM ADLCUADOS LDS COMIKHCLIS FAKA PF " FMIN EL NUVIALEMTO PE NATERIALES RiCHAZADOS €
RECIB® HACIA (L SISTENA DI PAODUCC! ?

SOM SEGHECADOS DE LA LINEA DE FADDUCCIONM LDS FRODUCTCM
JROLES EFECTIVOS PARA PREVINIR Su nOVIAIENTO ?

TECIUOSOS 7 EXISTEM CON-

“e= €ULe. (L FABRICANTE COM REGISTROS COMPLETOS ACKRCA DE LAS CEIATIFICACIONES DE NUESTRAS
INICIALES.

16.- ACTUA EL FABRICAATE APROPIADANINTE AWM. PRODLENAS COM LOS CLIERTES 7

= LOS PROBLEAAS DE CALIDAD DE PLANTA ¥ CLIENIE SOM CONURICADOS DE RANERM EFECTIIVA A
TOPOS 105 NIERBROS PE LA DRGANIZACION 7

= SON ARALIZADAS LAS PARTES DISCREPARTES REGRESADAS POR L0 CLIEMTES 7 SE DUTERNINA ¥
VERIFICA LA CAUSA REAL DE LA FALLA ¥ S TORAM LAS ACCIONES CORRECTIVAS APROPIADAS ?

- SE USA UM NETODPD DISCIPLINADO DE SOLUCION DE PAOBLENRAS ( EL METODO PE OCMC PISCl-
PLINAS ) ? .

TOTAL CENERAL =
(228 ‘£ PURTOS ALCr " ABLES = 68 )

PROCESO ¥ PRODUCTO ILKMIMADO

17.- SE USan DE ACULRDO A LAS INSTRUCCIOMES LAS JNSPECCIONES, REDICIONES ¥ PRUELBAS ?
- SE CVENTA CON KEGISTROS ADECUADOS DE LAS INSPECCIOMES. NEDICIOMES ¥ PRULBAS CINCLY-
YEADO [VALUACIONES DINERSIONALES PERIODICAS Y AWUALES ) ?

18.~ ESTAM DISPOMIDLES ESTAMDARLS ¥ PNOCEDINIINTOS DOCUNERTARDOS PARA RETRABAJDS Y/0 DES-
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