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Objetivo:

Desarrollar un Sistema de Calidad que establezca los principios
de operacién, de organizacion, los recursos, las responsabilidades
¥ los procedimientos aplicables para el desarrollo de un proyecto

especifico que conduzca a la completa satisfaccion del cliente:

“Lo mds importante para la Empresa™.




r INTRODUCCION i

En la actualidad nuestro pais atraviesa por unag de fas mas severas crisis eccondmicas

uencia de ésta €8 un masivo

en toda su historia como pais libre ¢ independiente. Con

as a nivel nacional, y por ende un elevado indice de desempleo entre la

cierre de empre

poblacion. Algunos de los factores mis importantes que provocaron el cierre de un gran
numero de empresas fud el tipo cambiario Peso-Dolar, vy que este altimo alcanzo una
paridad cambiaria tan alta que los materniales de imponacion gue  uatilizaban dichas

emproe: se encarecicron tanto al grado de no tener capital para su adquisicion,

provocando con esto ¢l srre definmitivo de las empresas nacionades > en algunos casos su

quichra,

Las ecmpresas que lograron sobrevivar a presentaron  un aumenlo

. conmiderable e sus costos de produccion, tentendo como conscoucncia un
encarccimicnto on sus productos,

Por lo general las empresas nacionales que mas problemas han temido durante esta

poca de crisis son aquéllas que en reahidad presentan un retraso muy prande en su

s de Calidad v de Produccion arcaicos,

n. B

organiza s empresas trabajan con sistern
que en la actuatidad en ver de representar una ayuda para L empresa,  representan oro

problema mus para ésta.

En general las micro, pequeia » mediana empresas, a nivel nocional, es la que mas ha

ada por la crisis cconomica. Lstas al no tener capual que las respalde

resultado perjudi

para sobervivir a los ticmpos dificiles. tenden o desaparecer definitivamente del ambito
empresarial, teniendo como anica salida el asociarse con empresas mas grandes y
poderosas o, por lo menos, del mismo nivel de cllas para que juntas puedan resistir el

is

cmbate de la actual cri

Por lo wnto.  las empresas gue quicran sobreponerse a la adversidad de estos
momcentos deben prepararse con nuevos sistemas productivos. de calidad. tecnologia de
punia. nuevos conceptos de Ingenicria. ctc.,  para asi poder competir con las grandes

potencias empresariales.




Los acontecimicentos economicos que vive ¢l mundo empresarial  obligan a

reflexionar profundamente sobre ¢l presente vy el futuro inmediato.  para descubrir las

auténticas tendencias que esta tomando nu

itra cconomia. Ya no podemos conformamos

con los previsibles pronosticos anuales que realizan los economis

1as

principios de cada

afo: sabemos que el 50%0 de su exposiciaon estara dedicada a mostrarnos 1o que descan
4 L

que suceda ¢l ato entrante v el otro S0% cn explicar por (qué no sucedia o que habian
pronosticado el ano anterior.

Los impresionantes fenamenos cconomicos de los Gltimos tiempaos: nos han hecho

padecer de g

spia analitica,  ya que toda nuestra atencion s centri en lo urgente ¥ no en

lo imporntante.  Por lo mismo, es un deber el evaluar,  en todas sus dimension las

tendencias que estan moviendo nuestra economi

» que marcarin decisivamente ¢l
futuro proximo.

En Meéxico. se cre

vo durante mucho ticmpo gue la solucion a nuestros problemas ern

crear fuente

de trabajo las cuales temporalmente solucionaron ciertos problemas

urgente:

. sin embargo estos celegaron lo importante: Invertir en productividad, v ahora,

por la ausencia de o

te clemento, pagamos el verdadero costo de nuestra miopia por que
el Ginico camino viable para nuestro desarrollo es la productividisd
Autoseat, S A de C.V.. ha sido una de las emipresas nacionales mas castigadas por la

crisis cconomica,  tanto asi que liquido a mas del 60%0 de su personal obrero v

administrativo: ¥ a un 15%6 de cjccutivos, estando & un paso de corrar sus puertas. Fue

entonces cuando sus directivos

¢ dicron cuenta que 1a vnica forma de no desaparecer era

intentar un cambio: este cambio era implementar nuesos

istemas de Calidad v
Productividad. principalment

asi como cambiar radicalmente fa forma de pensar de
cllos mismos ¥ de todo el personal de la empresa. Tales aspectos como el trato con sus
emplcados

; sobre todo con sus clientes ¥ proveedore:

Este trabajo

ta orientado basicamente al anadlisis v definicion del concepto del
Sistema de Calidad [SO-9000, con ¢l proposito de incorporar a la empresa Autoseat a
una Cultura de Excelencia Productiva 3 para cllo, empezaremos por analizar el sistemna

antes mencionado ¥ como implantarlo en esta empresa.



Finalmente queremos agradecer a los directivos y al personal en general que labora

es Iln empresa Autoscat, las facilidades otorgadas para obtener gran parte de la
informacién que se presenta en este trabajo de tesis y esperamos que sca de gran ayuda

para la implantacion del sistema de calidad 1SO-9000 cn esta empresa.

’
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ipresa se comprenda a Ja

ia, que por

Ocurre como un hecho de importanc
comunidad humana total, inversionistas, directores, gerentes, téenicos o especialistas,

empleados ¥ obreros que forman una socicdad propiamente dicha uniéndose conciente y
s, pero que los afectaran,

libremente para realizar determinadas finalidades economi

humanamente hablando. en maltiples aspectos de su vida.
Empresa. si tomamos en cuenta el anilisis anterior, podriamos

Definicion: L
definirla como: “Una unidad ccondmico-social en I que el capital, ¢! trabajo » la
direccion se coordinun para realizar unas produccion de un bicn o servicio

socialmente util de acucrdo a las exigencias del bicn comun™,

L.a npresa os una unidad cconomica, porque Jos recursos naturales, Jos bicnes que
actividades humanas que ticnen el cariacter de trabajo. se

constituyven el capital v L
aprovechan v se coordinan para realizar los fines de la produccion
una unidad social. porque Ll organizacion de las actividades, de Jos individuos

que estin a su servicio hace que formen una yverdadera comunidad.
impresa es una unidad de trabajo que.

Por 1o tanto, pucede decirse que la

cconomicos, actua para generar una produccion

aprovechando los recursos naturales s

socialmente util.

Los grupos humanos que intervicenen on la vida de la Empresa » sus interéses:
Jmpresa. s¢ bhace mas

tmen economico-social de la libre

A medida que evoluciona el ré
cion en toda su integridad.

clara » definida la tendencia a considerar esta situa
distinguir los diferentes grupos humanos
pecificando el interés que cada

Para cello es util que  directa ¢

indircctamente intervienen en la vida de la Empr

uno de ellos ticne: de ¢sta manera puede decirse:
cuyos derechos estin establecidos en la Ley » en el Pacto

e Los accionista o propictarios
Social de cada Empresa, sus representantes forman el Conscjo de Administracion.

e El cucrpo administrativo propiamente dicho, que comprende desde of director general,
los gerentes. los jefes departamentales, hasta llegar a los supervisores, que estdn en

ticnen como comun interés ¢l de sus

contacto inmediato con los trabajador



condiciones de  trabajo, la seguridad  de sus empleos, las

remuncraciones, la
posibilidades de ascenso y de mejoria. descansent sobre principios solidos de justicia v
al hasta ol altimo de los supervisores, todos

cquidad, desde ¢l director o gerente genc
deben tener ol intimo conyencimiento de que st umon, su solidanidad. o8 algo de vital

importanc

® Los obreres sin facultades de mando. asi como los empleados, os decir, todos aquelios @
quicnes corresponde una labor de mers Clecucion tenen imtereses que se resumen en cf
salario, prestaciones econamicas adicionales, Tas condiciones de ticmpo, lugar, hi
» scguridad, en las que desempena su trabare, en el trato que reciben v oen
posibilidades de bienestar que La empresa pueda y deba prestarles

e I 0s consumidores o clientes de la emprese esperan que los bienes o senvicios que

precios adecuados a ja mcjor

produce la cmpresa sean en la cantidad. calidad
satisfaccion de sus necesidades.

Importanciu del papel que desempena la Empresa: Iin un sistema cconomico de
libre Empresa. que se caracteriza por [a espontinea concurrencia af mercado de productos

. por parte de las distintas empresas, Jda lugar al surgimiento de una tinalidad

» scrvicios
comuin de todas cllas. gque es Lo de obtener determinada utilidad o ganancia de Ta venta o
comercializacion de los bhicnes o servicios gue producen: esta utilidad o ganancia se
considera como la diferencia que existe entre ¢l costa de la produccion. de operacion v el

precio de venta de los articulos producidos.

Obtener utilidades es Ia razon mas poderosa para que cxistan las Empresas:
Ya que surge ¢l derecho que tiene todo individoo al armiespar su capital. El atan conjunto
tanto de los individuos como de las empresas. constituy e indudahlemente uno de los
factores esenciales del progreso.

La finalidad de obtener las utilidades correspondicntes estit determinada por la

influencia, la demanda ¥ las preferencias del pablico consumidor, siendo éste quien
crea en ¢l dambito ccondnmico la

movido por el desco de satisfucer sus necesidade:



iendo de acuerdo con sus preferencias.

sicmpre creciente competencia, demandando y elip
idades del publico

as para satisficer Jas ne

El competir por parte de las diversas empre:

consumidor. di como resultado el desarrollo cconomicao y social de un pais.

Cl cuerpo administrativo » su papel en s Empresa: Bl cuerpo administrativo

. siendo este el eje motor de toda la organizacion.

tiene una posicion central en la Empre:
El cucrpo administrativo, o sea el grupo de mando o jefes » cjecutivos dentro de Ia

a tienen fa responsabilidad fundamental, a través de aphicacion de los principios

Empre

administracion moderna de

¥ técnicas de
“Dirigir las actividades de la Empresa o la tinalidad de satistacer las exigencias del

puablico consumidor » de armonizar los intereses de los accaionistas, de los trubajador

de los consumidores. y de los suy0s propros.”™

Esto implica que todos los miembros de este cuerpo administrativo  deban
comprender con claridad los deberes que les corresponden como prupo dentro de la

Empresa,

Factor Tecnolagico: Este juega un papel de suma imponancia paras o empresa,

debido a que la tecnologia utilizada en sus procesos de produccion de bicnes o servicios
va a determinar €] grado de acepiabilidad de Jos productos que ¢sta ofrece al consumidor
final. La tecnologia utilizada va a permitirle o la empresa ofrecer productos a bajo costo
¥ de calidad aceptable al manejar volumenes de produccian en serie optimizando la
materia prima ¥ mano de obra y a la ves satistaciendo las necesidades de la socicdad en la

cual s¢ desenvucive.

Factor Financicro: Nada se hace sin su intervencion . Ser necesitan capitales para

 materias primas.

el pago de salarios al personal, para la adquisicion de inmucebles. Utiles
para ¢l pago de dividendos. para la reatizacion de mejoras, para la constitucion de
reservas. cte. Es indispensable una hibil pestion financicra a fin de procurarse capitales
para obtener ¢l mayor provecho posible de las disponibilidades para evitar compromisos

imprudentes.




Muchas empresas que hubicran podido alcanzar una vida prospera sufren la
enfermedad de la falta de dinero.  Ninguna reforma, ninguna mejora es posible sin
disponibilidades o sin crédito.

Es una condicion esencial del éxito tener constantemente a la vista Ja situacion

financicra de la empresa.

[ 1.1.1 CLASIFICACION DE EMPRESA. ]

Un problema muy comun para clasificar la Empresa radica en ¢l hecho de que no

cempre

. que obre en el mismo sentido en

existe un criterio respecto a la magnitud de L
1odos los aspectos de la vida de éstas,
A continuacion mencionaremos alpunos criterios que se utilizan para dar una

clasificacion de Empresa:

a) Criterio de Mercadotecnia,
Una empresa puede ser grande o pegueta en razon del mercado que domina v

s que solo abastecen cf mercado

abastece: por cjemplo: podriamos peasar on empres
localiotras que controlan toda una region: otras que llegan a todo el mercado nacional, ¥
En

otras que de suyo son conocidas y actuan en amplisimos mercados internacionale

cada uno de ¢stos casos, podrian distinguirse tres situaciones: 1) La empresa esta presente
en los respectivos mercados. pera solo en forma minoritaria: 2) Se encuentra en plena

competencia con las similares a ella 3) De alpuna manera predomina en dichos

mercados, o inclusive actiia en forma monopolica.

b) Criterio de Produccion.
Por cuanto hace a este aspecto. pucde pensarse tambidén en una amplia gama de
tipos. que abarcan, desde la empresa practicamente artesanal. en [a que ¢l trabajo del

hombre es decisivo, ¥ las miquinas ¥ equipos se reducen a unes cuantos instrumentos de




trabajo: aquellas otras que, aun cuando estin bastante maquinizadas, todavia ocupan gran
cantidad de mano de obra. como ocurre, por cjemplo. con las muy antiguas: las empresas
donde la maquinizacion es muy intensa v el namero de trabajadores relativamente bajo; y
aqucllas otras en donde predomina una intensa teonica de automatizon, inclusive con

yue

aprovechamicento o utilizacion de una scrie de procedimicntos de retroalimentacion.

hacen a la maquinag pricticarnente reguliarse a si misru,

¢) Criterio financicro.
modalidades

de su capital, puede  pensarse
Podriu. por cjemplo, adoplarse como practico y senciflo un

Por razon en toda una serie de

determinadas por ol tamano.
criterio conexo con lo fiscal. que distinguicra ¢n las empresas Jde propiedad privada.
aquellas que sean causantes menores. Je las consideradas como causantes mayores.
establecer diferencias

autenticamente  socicdades,

Respecto de las empresas gue scan
segun ciertos niveles de capital en giro, o bien sepin que Lis acciones en que representan
¢ gue torma la mayoria que

su capital se hallen o no en e} mercado, O segun el porcent

ejerce control sobre la empresi, 3 los poderosos imperios industriales que Conocemos

En basce a los criterios antes mencionados podriamos hacer una calsificacion de
Empresa. como sigue:

a) Empresa Familiar o Artesanal,

b) Pequena Empres

<) Mediana Empresa.

d) Gran Empresa o

]

1.1.2 EMPRESA FAMILIAR O ARTESANAL.

L

Existe un primer tipo de empresa. que a nuestro juicio, no mierece siquiera el
bien el de empresa familiar o artesana.  Se trata de

nombre de empresa pequeria, Sino ma
aquelias en las quc ¢l ducho es ayudado por unas cuantas personas, las que directamente



controla, sin jefes intermedios. siendo en muchas ocasiones tamiliares suyos. El namero

de estas personas, generalmente no pasa de 4 a 5. Pero, para adoptar un criterio conexo

tenderse excepeionalmente hasta menos de 20,0

con nucestra legislacion, creemos podria ¢

¥a que éste cs ol numero de personas que permite la formacion de un sindicato.

L 1.1.3 PEQUENA EMPRESA. J

Consideramos que como Pequena Empresa podria considerarse aquella que por lo

casi

general tiene un numero aproximado de 40 o 50 rabmadores, v que osto implic
necesariamente establecer por Jo menos un nivel de jetes intermedios,

. lo caracteristico @ este respecto consiste en gque of ducio o

En la pequena empre
gerente conocen. o pucden conocer a todos sus trabajadores; ostan en la posibilidad de
identificarios: los tratan con frecuencia v, tan de cerci. que podnan de suyo calificar su
actuacion. resolver sus problemas, ete. Ademas, los problemas tecnicos de produccion.
de ventas, de finanzas. ete. son de tal manera elementales, » tan reducidos en namero.

que. de hecho, ¢l duciio o gerente puede resolverios todos, Lo necesidad de teenicos »

especialistas es. por {0 mismo bastante reducida. 'or 1o tanto. no se requieren grandes

previsiones o plancaciones, sino que por lo menos en la practica. sucle trubajarse mas

bien sobre la base de ir resolviendo los problemas conforme se vay an presentandao.

l 1.1.4 MEDIANA EMPRESA. J

Es quiza la mas dificil de definir. porque. ¢n realidad. se deja para ella un amplio
grupo de empresas, que no tienen ni las caracteristicas, ni los probiemas de las otras dos.

sont

Algunos de ¢esos problemas




1.-Suclc ser una empresa en ritmo de crecimiento mas importanic que las otras dos

En efecto: la empresa pequeia sucle dilatar mais para pasar al rango medio: la grande mas

ar otras nuev sin cambiar ya directamente sus

bicn tiende a asociarse con otras o a cr
grandes lineas de organizacion. La empresa mediana, por ¢l contrario. sobre todo en un
iento de la

pais en desarvollo, como el nuestro. con ampliacion de mercados, crecim

poblacion, cte.. si estd bien administrada, suele tender mas rapidamente a alcanzar la

magnitud de ta gran empresa.
ficultad para determinar cual es la verdadera

2.-Consecucncia de lo anterior es la di
etapa en que se halla: frecuentemente se le confunde todavia con la pequeia, o o veces se
en reatidad. sucle

to derivia, a nuestro juicio. de qu

le identifica con la grunde

presentar los problemas de los dos extremos, vy mas bien carccer de los benetficios que son

caracteristicos de ellos.  La empresa mediana se ubica entre los mirgences, en cuanto a

personal. de 80 a 500 trabajadores. Una de las caracteristicas de esta empresa s quizi, el
que combina los problemas de los dos extremos de magnitud con mucha frecuencia, sin

poder aprovechar cn cambio, sus ventajas.



1.1.5 LA GRAN EMPRESA. ‘]

Empresa grande, en Meéxico, seria agquella gque pucda tener un namero aproximado

de 1.000 trabajadores.

Como minimo. padria pensarse que, todavia en alpunos casos, por
su escasa complejidad pueda estimarse como empresa mediana la que tenga hasta mas de

500 trabajadore: un limite miNimo es imposible de fijar en cuanto al namero de

personal. pero debemos reconocer que existen en otros paises  los Que se pucden

considerar como los gigantes industriales. con varios cientos de miles de trabajadores,
tales como la General Motors, la Ford & la ULS. Steel en fos Estados Unidos, o la

Volkswagen., la Siemens en BEuropa. En nuestro pais. quiza no pucda hablarse,

proporcionalmente de empresas de esta magnitud, mas que en el caso de dos organismos

descentralizados, como son Petrdleos Mexicanos, con un numero aproximado de 50,000

wrabajadores Ferrocarriles

acionales de México aproximadamente con  90.000

trabajadores.

En la gran empresa son indispensables una prevision y plancacion realizadas a mas
largo plazo y. por lo mismo, mas téenicas. detalladas ¥ formales. Ademas, en este tipo de
empresa resulta fisicamente imposible que los altos directivos, que tienen que tomar las

decisiones fundamentales, fijar politicas, cte.. puedan conocer a i inmensa mayoria de su

personal, en raxon de su pamero; estan imposibititados de tratar ¥ resolver sus problemas;
probablemente no ticnen oporntunidad siquicra de conocer sus nombres y,. quiza. ni
siquicra muchos cmpleados o trabajadores conozecan personalmente a csos  altos
directivos.

Aqui. la complejidad es de tal naturaleza, que seria materialmente imposible que un

alto ejecutivo o directivo estuviera en Ja posibilidad de conocer las diversas técnicas

empleadas para la produccion de bicnes o servicios, la utilizacion de los multiples
sistemas. ctc., y. por cllo, ticne que emplear un gran namero de técnicos a quienes él. solo
coordina, pero que son los que habran de tomar la mayor parte de las decisiones

concretas, aunque dentro de los objetivos v politicas generales




1.2 RESENA HISTORICA DE AUTOSEAT. J

En 1958 dd inicio dentro del dambito industrial Equipos Automotrices Nucionales.,

S:A de C: V.. que en un principio orienta su fuerza productiva dentro de un campo lo
S10 e importante, asi como ricsgose 3 exipente como lo era y lo es Ia

suficientemente va

manufactura v acabado de interiores automotrices.
El hablar de acabados es referirse o la comodidad, la elegancia, el gusto por una

vista agrudable ¥ de una calidad excelsa requerida por los provecdores ¥ cuyo reflejo v

to bucno de aceptacion seria » sera el consumidaor tinal.
Todo esto requirico de unir cualidades y grandes esfuerzos, conjugados dieron como
1979 en que la produccion

resultado el éxito en ¢l periodo comprendido entre 1975

automotriz en ¢l pais adquirié un sobresaliente impuliso.
iente demanda

Para 1980, Equipos Automotrices Nucionales dd inicio ante Ia cre
del mercado nacional, 2 un agresivo programa de reestructuracion, consolidacion y

expansién organizacional y productiv
De esta forma en los anos de 1980 a 1982 nace ¢l Grupo Industrial summa,
conformado por:

a) Division Automotriz.

b) Arca Corporativa.

<) Division de Productos Diversificado:
Autoscat, S.A. de C.V., surge con el nacimicnto del Grupo Industrial Summa en el
objetivoe satisfacer la demanda de asientos,

afio de 1980, tenicndo como principal
vestiduras y accesorios para automoviles. que requieren las armadoras automotrices en

Meéxico.
Los productos que fabrica esta planta cambian gradualmente con ¢l modelo del ano

en que se trate y de acuerdo a las necesidades y requerimientos de la armadora de autos.

Estos cambios obedecen a nucvos patrones parciales de diseffo y a innovaciones o

sustitucioncs cn los materiales.




La produccion de Autoscat, ticne como consumidores impornantes @ Chrysler de
México y Nissan Mexicana.,  Cada armadora se encarga de proporcionar la informacion
Requerimicntos de Produccion, Programas de entrega de

respectiva en 1a que involucra:
muestras iniciales, pilotos, preproduccion y Janzamiento de produccion.

, 1.3 DIVISION AUTOMOTRIZ.

La Division Automotriz se reficre a las Plantas integrantes del Grupoe Industrial
Summa que se dedican a la produccion en serie de asientos para Lo industria automotriz,
asi como de partes para la misma. Acontinuacion se enlistan [as empresas que forman

las division automotriz:

ZONANAUCALIPAN.

Equipos Automotrices Nacionales,S.A. de C.V. (EEANSA)
Es responsable de la fabricacion y acabado de partes metilicas Jde los asientos, tales

como bastidores. correderas, ete.

Autoseat, S.A. de C.V.
Es la empresa encargada de Ja fabricacion de vestiduras y montaje de las mismas;

teniendo como producto tenminado los asientos ya listos para ser enviados a sus clientes

potenciales.

Autobond, S.A. de C.V.
Es la planta responsable de la fabricaciéon y procesamiento del bondeado de las telas
para ser utilizadas en la claboracion de vestiduras automotrices. El proceso de bondeado

es la unién por medio de calor (adhesion) de las telas con urctanos (hule espuma).



Autotrim, S.A. de C. V.

scras, sombreras,

Es responsable de la fabricacion de recubrimientos de pucrtas,

lancas

toldos rigidos y partes mis

Poliuretanos Summa Wodbripge, S.A. de C.V.

Esta empresa es b encargada de Ly fabricacion de los uretanos (hule espuma
moldecada) que se utilizin como base entre el bastidor metilico » la vestidura para el
confort ¥ comodidad de los consumidores finales de los automoviles. Ademais csta
empresa abastece en un 80%6 a las plantas encarpadas de 1a tubricacion de asientos como
producto tenminado. Tambid¢n csti a su cargo la fabricacion de resortes vy piczas

metdlicas para asientos.

ZONA TLAZALA.

Autoasientos, S.A. de C. V.

Tiene a su cargo la fabricacion de espuma moldeada de poliuretano para la
elaboracidn de cabeceras para los asientos de los automaéviles, asi como vestiduras » a su
vez asicntos como producto terminado listos para ser enviados a las plantas armadoras

clientes.

Asicntos Internacionales, S.A. de C.V.
Se cncarga de la fabricacion de asicntos (producte terminado) para autobuscs y

sisternas de transporte colectivo en general.

H



1.4 DIVISION PRODUCTOS DIVERSIFICADOS. ]

Acontinuacion se enlistan las plantas integrantes del Grupo Industrial Summa que

se encuentran dentro de la Division de Productos Diversificados.

Mobel Internacionul, S.A de €.V,
4 particularmente  dirigido
alidad. disedo, resistencia

a la fabricacion ¥

El objetivo de esta empresa es

comercializacion de muchles de oficina ¥ residenciales, cuya ©

¥ funcionalidad, los han hecho merccedores de premios internacionales.

Autotex México, S.Ade. C.V.
Esta empresa esta dedicada a la fabricacion. tejido. weido y ucabado de telas

automotrices, de tapiceria y de decoracion.
Matrici México, S.A. de C. V.
Esta empresa integrante del Grupo Industrial Summa. estid dedicada a la fabricacion

de roqucles y matrices para la industria metalmecdnica y automotriz.
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1.5 LOCALIZACION ACTUAL DE LA PLANTA. ]

L

Fraccionamicnto Industrial Alce Blanco.

La Planta estd Jocalizada en el municipio de Naucalpan, ido. de Mdéxico, en el
Esta dotada de una adecuada red de calles »

avenidas quc permiten tener una movilizacion mais ampha de la materia prima, de

producto terminado y del personal que en ella labara
tizn por la calle Negra Modelo No 0-AL como se muestra

a Planta se n

El acceso
en el siguiente croquis de Tocalizacion.
Se encucentra siteada muy cerca de importantes vialidades como son: Ia Av. Dr.

Gustavoe Baz y ¢l Boulevard Manue! Avila Camacho
co debido a dos

Por su ubicacion se pucde considerar que ¢sti on un fugar ostraté,
factores: ¢} primcro. la planta se localiza muy cerca de otros parques industriales de la Cd.

de Meéxico. lo que le permite tener una movilizacion mas rapida v amplia Je materias
s, de

primas. El segundo tactor es que por su localizacion Te permite mantener Jas entre
producto terminado instalaciones

fabriles en la Cd. de Toluca y Cuernavaca, Morclos

sus principales clicntes o tiempo, que uenen sus

Por 1a localizacion de la planta el recorrido que se realiza para la entrega del
qQ £

producto terminado a nuestro cliente en la Cd. de Toluca, ¢s de 95 km. con un tiempo de

recorrido de 1.5 horas: v de 150 km. para la entrega de producto terminado en ta Cd. de
Cuernavaca. Morelos v este recorrido se realiza en 3 horas,

H
!
B
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1.6 CLASIFICACION DE LA EMPRESA.

La Empresa AUTOSEAT encargada de ta claboracion de vestiduras de vehiculos
sc encuentra clasificada como una mediana empresa por el namero de personal que tabora
en ella. que son aproximadamente entre 200-300 vy se denoming det tipo biasico. debido a
Que esta formada de concreto. como piso, cotumnas de concreto armado en toda su
periferia ¥y muros de ladoflo que a su vez soportan una estructura metialicn, sdemas de

laminas de

besto que sinven como techo.

La clase de servic

fos que se cmplean en eosta empresa son del tipo basico tagu

clectricidad. gas natural y con cllos se genera vapor, aire comprimido,

acetileno) y» se distribuyen, tenidndose como desechos clementos faciles de evacuar por
medio del drenaje (aguas negras) v chimencas que descarpgan a la atmostera (gases de

combustion)

retacciones ¥ accesorios de los cquipos ¢ instals

ciones con las que se cuenta

son facilmente adguiribles en ¢l mercado » en el mejor de los casos con los distribuidores

fabricantes: por o anterior se considera que los equipos aqui utilizados son en general del
tipo basico.

AUITOSE

AT siendo una empresa dedicada al ramo automotriz, o

abastecer a sus provecdores de vestiduras para autos ¥ camiones de acuerdo a los

diferentes modelos de

stos, tomando en cucnta las especificaciones requeridas de cada

uno de éstos por ¢l cliente (Chrysler » Nissan), Asi mismo las armadoras especifican

queé tipos de materiales levan cada uno de tos modelos de vestiduras, para que mediante

esto mismo. se pucdan satisfacer las necesidades del cliente como son:  gusto v

comodidad.




L 1.7 AREA CORPORATIVA. I

Es aqui sin duda. donde las politicas, estfucr/zos ¢ intereses se concentrin v cuya

compromiso c¢s el de administrar »  dosificar todos los recursos posibles para el
engrandecimicnto, tanto del grupo como de cada uno de [os clementos que Lo conforman

A continuacion se explivan brevemente las drcas funcionales mus importantes

L 1.7.1 COMITE EJECUTIVO. 1

ta area corporativa esta inteprada por crecutivos de diferentes arcas del grupo para

E

determinar ¥ aprobar ol tamano de los volamenes de los articulos gque se van a fabricar,

asi mismo verifican la aprobacion de las ordenes de tfabricacion s apruchan todas las
cuestiones de pastos extraordinarios de las plantas asi coma los problemas cconomicos

del grupo.

[ 1.7.2 DIRECTOR GENERAL. I

Esta persona funge como presidente del Comité Fiecutivo y los problemas que
ra el

afronta generalmente son los relativos a los planes  generales de accion e

funcionamicnto del grupo. asi como de informar de acciones v resultados a tos socios.

l 1.7.3 DELEGADO EJECUTIVO DE LA DIRECCION

a persona esta encargada de veriticar el cumplimicento de los acucerdos tomados

Es

si como de evaluar los

por el Comitd Fjecutivo en ausencia del Director General,

resultados obtenidos por las plantas ante las diversas armadoras para tomar las acciones

correctivas correspondient,



;
1
i
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1.7.4 GERENTE DE EST. ESPEC. DE lMPUESTOS.l

Este puesto desarrolla el cumplimicnto sy supervision de las oblipaciones fiscales

i como Ta aplicacion de las reformas. adiciones y deropaciones de

federales v estatales

iciones de la ley tributaria, ademias de verificar los diversos estudios

las diver: dispo

realizados po el drea tinanciera para el papo de diversos impuestos de caracter especial

derivados por ta importacion de diversos materiales

L 1.7.5 DIRECCION DE MANUFACTURA Y FINANZAS.

sta direccion esti estructurada para la consecucion de sus objetivos como sigue:

E

Dircccion _de  Manutactura v Finanzas: Controla » coordina las  estrategias

financicras ¥ administrativas del grupo. manteniendo politicas  sanas  que  permitan
alcanzar las metas trazadas por la Direccion Cieneral » muy en especial aquellas que
fucron plasmadas en el Plan de Negocios,

as financieras, de evaluar intformes sobre

responsable de disefar las polit

presupucstos de operacion » costos, v de recomendar las acciones a tomar, Es

de la Tesoreria, Contraloria, Sistemas ¢

responsable también de la buena marche
Informatica. ¢n las operaciones normales de la compania. Es finadmente. ¢l responsable
del desarrollo » aplicacion de los controles contables » presupuestarios sobre todas las

actividades de la corporacion.

I 1.7.6 DIRECCION DE CONTROL DE CALIDAD.

Esta area esta dedicada basicamente al desarrollo de nuevos proveedores con el fin

de eliminar a provecdores que en este momento oca

sionan problemas de calidad en el

suministro de materiales a las diferentes plantas que conforman ef grupo.




'n de desarrollar o

ar en esta drea es fa fune

Otro aspecto imporante a conside

implementar nuevos sistemas de calidad en las diversas plantas,
adrca se enlistan las

Dentro de las actividades mas importantes gque desarrolla o

siguicntes:
a)Auditorias periodicas programadas 4 nucvos proveedores, asi como tambidén

intemas o las plantas del grupo.

auditorias
b)Liberacion de partes ¥ componentes a nuevos provecdores

o)Validacion de pruchas de partes » componentes de nuevos proveedores (prucbas

fisicas).

L 1.7.7 DIRECCION COMERCIAL. ]

cual ¢! chiente debe de hacer e

ta ¢l canal oficial por medio del
peciticaciones, Masters v Cambios de

Siendo ¢

informacion  correspondiente a: Planos.

Ingenicria. » quc esta informacion requiere ser distribuida a todas las areas que se ven

afectadas, ¢s necesario contar con registros que indiquen ¢l contenido de o intormacion y
de que forma se entrega

Parte fundamental dentro del Plan de Negoctos, es integrar el pronostico de ventas
de cada una de las empresas que forman el grupo. asi come los planes futuros del cliente
Su principal objetivo es tener

se {levarin a cabo,

¥ bajo que tendencias tecnologi
informacion confiable con la cual se puedan proy ectar lox ingresos de las plantas, mismaos
que servirin para conocer nuestro desarrollo ccondmico ¥ las posibilidades de inversion

ica.

conforme a las necesidades de actualizacion tecnolog

[ 1.7.8 DIRECCION DE INGENIERIA. ]

Tiene como principal objetivo el establecer la relacién centre la Jefatura de

Cotizaciones con las diferentes drcas de Direccion y/o Gerenciales a nivel corporativo o

"
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cn las plantas del grupo para garantizar que la ¢laboracién del reporte “Estrutura-Cliente™.

s de Costos Planta » ¢l Compendio de productos terminados y semi-

emision de Ho,
terminados, la emision y control de informacion téenica asi como el control de cambios

de Ingenieria, sc cefectie acorde con los lincamicntos y objetivos trazados por la

Direccion de Ingenicria ¥ Servicios Téenicos.

[ 1.7.9 DIRECCION DE MATERIALES. ]

Debido a tos requerimientos de calidad, s mandatorio contar con un sistema que
asegure el control interno de Altas de Maternial, para que [a cotizacion de 1odas las
materias primas se Heve a cabo a tiempo » de esta manera poder tener toda la informacion
referente a los costos de los insumos, para colocar o tiempo los pedidos a los provecdores.
r la produccion o

con Ia finalidad de que scan surtidos a las plantas  » puedan inic

tiempo, para cumplir con el calendario de compromisos con los clientes.

[ 1.7.10 DIRECCION DE RECURSOS HUMANOS. j

Esta area es responsable de desarrollar ¢ implementar politicas, planes. programas y
procedimicntos cn el drea de administracion de personal. capacitacion y  desarrollo,
administraciéon de sucldos » salarios, relaciones laborales ¢ higiene v seguridud a fin de

ascgurar la optimizacion de los recursos humanos con que cucntan las plantas del grupo.
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L 1.8 ESTRUCTURA ORGANICA ACTUAL. ]

La estructurs organi es la repr ion grifica de todos y cada uno de los

¢ s un documento indispensable en

pucstos ¥ de los clementos de toda la empresa.
toda organizacion que sc precie de serlo. Acontinuacion se muestra 1a estructura de la
empresa en torno a la cual gira este trabajo.

AUTOSEAT cuenta con una organizacion de tipo Linco-Funcional.

Lineal porquc la autoridad y responsabilidad se transmite de un solo jefe.

Funcional porque existe una especializacion para cada actividad o funcion.

El organigrama correspondicnte a dicha organizacion es de tipo vertica! ya que los
nivcles jerarquicos quedan determinados de arriba hacia abajo.

De la misma mancra lus Gerencias constituyen una organizacion de tipo vertical,

teniendo como principal funcidon la que se describe para cada una de ellas en el siguiente

punto de este trabajo.
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1.9 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
PRINCIPALES DE LA ORGANIZACION.

GERENCIA DFE _PILANTA:

Su principal funcion es la coordinacion de estuerzos dirigidos a la mejora continua

de la productividad ¥y calidad de 1os productos munutacturados.

GERENCIA _DE RELACIONES INDUSTRIALES:

Su funcion es proporcionar ¢l personual requenido en las diferentes dreas que

comprende la organizacion.

GCERENCIA_ DE SERVICIOS TECONICOS:

Sc¢ encarga de proporcionar informaciaon técmica para el desarrollo ¥y mejora de

procesos de produccion y auxilia a los diversos deparntamentos de la organizacion.

GCERENCIA DE CALIDAD:

Su funcion es la de asegurar que los materiales. productos y servicios gque ofrece la

empresa cumplan con las exigencias & especificaciones del cliente al menor costo.

GERENCIA _DE PRODUCCION:
Ticne Ja funcion de coordinar los recursos humanos, instalaciones, maquinaria,

equipo. herramentales y materiales utilizados en la fabricacion de los productos.

Su funcion ¢s la de programar los requerimicntos, abastecimicnto y ¢! mangjo de
materiales. asi como supervisar ! mancjo. empaque ¥ ontrega a tiempo vy en bucnas

condiciones del producto manufacturado al cliente.  Asi mismo ticne a su cargo la
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emision de programas de produceion en base a los requerimientos hechos por el cliente,

hacia la gerencia de produccion, en donde se [llevan a cabo dichos programa:

1.10 DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PLANTA. l

Actualmente la planta cuenta con una distribucion por proceso o por funcion, es

decir, todas las operaciones del mismo proceso S¢agrupan entre

produccion, esto es, en un grupo de piczas que sigucn mas o menos Ly misma trayectoria

de proceso. Por cjemplo. el corte de picl se hace en un dar determinada. ¢l orleado de
piczas en otra. ¢l ensamble de asientos en los modulos de montaje, cte. Asi. las
operaciones y equipo similares se agrupan de acuerdo al procese o a la funcion que
realizan.

Una observacion muy importante s que en las dreas de costura, comao se explicara

acontinuacion. no existen lineas de produceion, sino que existen “cdélulas de produccion
Una Célula es una minilinea de produccion, casi una tuberia por la cual fluyen piczas

similares. Las maquinas estan tan cerea unas de Oras (ue no s¢ necesitan recipientes ni

estantes.  Basta un operario. una canale o un dispositivo sencillo para trastadar ar

picza de estacion a estacion. En la célula se tabrican ditferentes tipos de piczas. pero
todos los tipos pasan por las mismas maguinas (algunas piczas pucden saltarse una o mas

milares en sy tiempo de

de las estaciones). Ademas. las piczas de la tuamilia son s
preparacion. tiempo  ciclo, requisitos  en materia de  herramientas y  accesorios, v
necesidades de inspeccion.

A veees, los ingenicros [e dan o esta modalidad ¢l nombre de recnologria de grupos.
aunque muchos prefieren emplear un término mas descriptivo: manufuctura celular. La
modalidad encicerra mucho mas que s6lo ingeniceria industrial 3 ordenamicento de Ja planta.
Las células generan centros de responsabilidad donde antes no los habia.  Hay un solo
supervisor o jetfe de célula encarpado de asuntos que antes se fragmentaban entre varios

gerentes de planta. El jefe y el grupo de trabajo pueden encargarse de hacer mejorus en
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materia de calidad. costos, demoras, flexibilidad, destrezas de los operarios, tiempo de

produccidn, inventarios, deshechos, tiempo disponible para operacion de los cquipos, y

toda una serie de fuctores que distinguen al fabricante de categoria mundial.

La empresa cucenta basicamente con ireas productivas, de inspeccion, de servicios y

de almacenamiento. Contituidas de la siguiente manera:

a) Arcas Productivas:
& Corte de telas ¥y vinilos,
» Corte de picl.
« Bondco.
e Suajado.
* Gajeado Queen Light.
® Orleado.
e Trazado.
e Area de Costura 1.
e Area de Costura 2.
e Arca de Montaje 1.
@ Arca de Montaje 2.
b) Areas dc Inspeccién:
e Area de¢ Demeritacion.
e Laboratorio de Calidad.

e Recibo de Materiales.

©) Areas de Servicios:
= Oficinas.
® Mantenimicnto.
® Servicio Maédico.

e Desarrollo del Producto.

29
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= Sanitarios.

= Comedor.

» Recepeidon de Materia Prima.
* Embarques.

= Estacionamicnto.

d) Arcas de Almacenamicnto, para:
e Telas vy vinilos.
= Producto terminado.
e Desperdicios.
e Urctanos.
® Meuilicos.
® Vestiduras.

* Accesorios.

En la siguicnic pagina se muestra el Lay Out de s Planta ¥ sus Arcas Productivas y

en piginas posteriores se mucstran algunos diagramas de flujo del proceso:
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Las arcas de costura se dividen de la siguiente manera:

AREA 1
-+ Cliente . < - . Modelo
Nissan Cabina sencilla.
o2 Nissan Doble cabina.
03 Nissan Toldos
03 Nissan King Cab.
0s lamsa IxX-27

Fig. 1 Vista panoriamica del dres de costura




AREA 2

Céluln No. B 'Cﬁt!lle-' [N IR B Modelo !

y 06 lamsa ’ IX-27 ‘ :
o7 lamsa PL-G7/PL-F7 i
[e2] lamsa IX-27 s
09 lamsa J2-HL/I2Q6 ‘
10 Dina Navistar ‘

Las dreas de montaje se dividen de la siguicnte manera:

AREA No. 1
Médulo No. Cliente modelo

ol Nissan Cabina sencilla.
02 Nissan Doble cabina.
03 Nissan King Cab.
01 Dina Banca AD/R

Fig. No. 2 Vistn punoramica del dres de ensamble o montaje.
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AREA No,. 2

© .- Médulo No. . Cliente - Modeclo |

05 Dina Navistar

I 1.10.1 CLASIFICACION DEL PRODUCTO.

Dentro de la gran clasificacion de productos manufacturados para la Industria

Automotriz, la empresa se dedica a fa tabricacion de vestiduras y asientos terminados.

tos productos son cla

iticados dentro de la planta de acuerdo al nombre »y namero

de parte que le asigne la armadora correspondicnte. Asi esta clasiticacion identifica de

inmediato a cada producto terminado que sc embarca.

Acontinuacion se da una clasifi

cion de algunos modelos de vestiduras que se
manejan como producto terminado:

Tablay de Clasificucion del Producto.

V. idurus - (sub bie)

No. de Parte Cliente Modclo Componentes
PLF7431ABIAT Chrysier PL-t 7 Paric delanteras y tras
VIXRLISASC) Chrysler IN-27 Parte delanters s tras.
VIZHLAIASCA Chrysler J2-HL Pare delantera y tras.
7395-F4001 Nissan Toldo ¢ senc 1 Pra Toldo.
7395-F4003 Nissan Toldo d cab. b Pra. Toldo.




Fig No. 3 S¢ muestra ol modelo de usicntos Ring Cab de Nissan,

Fig. No. 34 Se muestran los diversos maodelos de asientos que fabrica in empresa,
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l 1.10.2 COMPONENTES DEL PRODUCTO. ]

El disefto de cada producto que se elabora en Ia planta, esta determinado por cada
armadora, y cs quién determina originalmente ¢! namero de piczas v componentes que

debe de integrar ¢l producto.  Por lo tanto Jos modos basicos de la produccion de

vestiduras y asicntos terminados se presentan cuando éstos ya s¢ encucntran como

mucstras aprobadas por las armadoras.

El identificar cada componente o piczas que integran el disefo del producto nos
ayuda para clasificar en forma cuidadosa y detallada los procesus que se siguen y st
secucencia.  identificando  con  esto,  la especificacion  de  materiales,  tolerancias,
configuraciones basicas. modos de union de piczas. ele.  Acontinuacion se presentan
algunos modcelos que se clasifican como componentes del producto, es decir, asicntos

ensamblados como producto terminado:

Fig. No. 5 Vista dc la plants claborando vestiduras como producto terminado.
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Tabla de Componentes del Producto.

Montaje - (ensamble)

No. de Parte Cliente Modelo Componentes
ROOOO-F 008 Niwean 13-21 ¢ wenc Farte dclantera
K6000-£4028 Nissan 21 deab I'arte detantera s tras
87000-F10309 Nivvan King Cab Furte delantera s tras
2995317C9) D FBanca Carion Puarte dulanteris
3000062C9) Navistar Hanca Camion Parte Jelantera

Fig. No. 6 Vistu de la planta claborando asientos ensamblados (Prod. term.)
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CAPITULO 2




r 2.1 PLANEACION ESTRATEGICA. J

se cncuentra €n su proceso ¥ no en los plancs

El valor de la plancacion estratégic
que por medio de ellas se claboran.

La plancacion estratégica resulta necesaria paria la empresa. pues requiere que la

Gerencia General tormule s conteste preguntas clave para ¢l desarrollo de la misma

analiza a la organizacion como un sistema abierto. que penmite ubicar la trascendencia de

lore o subestime i algunao de

cada uno de sus subsistemas, de tal forma, que no sce sobre v

clos: posiblita que los participantes del proceso contribuy an con sus Cconocimientos s
talento a tomar decisiones fundamentales para ¢l desenvolvimiento de Ly mision de la
organizacion,

Al jerarquizar los objetivos y darles coherencia, se esti en posibilidades de lograr una

mayor racionalidad al aplicar los recursos con los que cuenta la empresa.de Ta misma

s tendencias posibles, analizar

manera la plancacion estratégica permite identiticar |
que ia

profundamente o la empresas . examinar ¥ evaluasr cursos alternativos, pa
organizacion puecda reaccionar en eventos futuros.
La labor mils imponante de la Plancacion estratégica, es la toma de decisiones. El

. asi Como su posicion competitiva se ven determinados por

rumbo futuro dec la empre

las decisione ones no se toman en forma efectiva, la

L. no importa cuanto y qué tan bien

organizacion debera de afrontar problema
trabajen sus empleados. Realizar (o correcto (efectividad) es mucho mds importante que
hacer las cosas bien (eficiencia).

Para hablar de evaluacion en términos de plancacion  estratdégica, debemos de

reconocer a la organizacion como un ente proactivo en vez de reactivo en la tormulacion

de su futuro, suceptible de anticiparse » adaptarse a los cambios wanto interna como

externamente en forma rapida y efectiva.
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2.2 PROCESO DE PLANEACION ESTRATEGICA. J

Para identificar cada una de las ctapas de la plancacion estraté,

ica dc la empresa | a
continuacién se muestra un esquema explicativo de cada una de cllas.

PROCESO DE PLANEACION ESTRATEGICA

Analises internc

H competitndad
H Ge 12 empress

Gefincion 0o
Definur 1z miwon Hacar H
: vulnerabisad
Propostos bascas : Fe
v H oportunkades.
fosota de o8 supuestos H nesgos y ¥ metas
i amenazas
ta organizacion :

£y

Anaiisis dei ambente
extemo
det

: sector
DEFINICION DEL ¥ poscionamiento

NEGOCIO

Oa s emoresa

DIAGNOSTICO ¥
PRONOSTICO



de cada uno de estos clementos

A continuacion sc establecerd un pequedio andlisis

a la plancacion estratégica para identificar  la situacion actual de

parn identificar en ba
la planta AUTOSEAT en base a la informacion que los directivos de la planta nos

proporcionaron:  cabe destacar que algunos datos no se

nos proporcionaron debido a que

se consideran confidenciales.

L 2.3 MISION ACTUAL DE LA EMPRESA. I

an estratepica consiste

] concepte de plancac

La misidn de la organizacion en base
en sedalar de una mancra clara la razon que justifica la existencia de la propia
organizacion . debe de partir del concepto de los productos o semvicios gue se gencran, ¢n
los que se utilizan los recursos y esfuerzos de la orpanizacion | Esto es detinir el negocio.
En la actualidad la Mision de [a Empresa AUTOSEAT es producir partes ¥ asientos

=i Jdesde la primera vees, en donde cada

. desarrollundo todos sus procesos b

automotrice
persona es responsable de s calidad de ta operacion que realiza, tambidn todos los errores

o defectos se deberun prevenir para que esto nos lHeve a lograr La sagsfaccion total de

nuestros cliente

[ 2.4 VALORES ACTUALES DE LA EMPRESA. I

Los propasitos basicos son los fines ultimos o idelacs que la organizacion se
empeilard en alcanzar. debiendo abarcar aspectos de las caracteristicas del producto o

. la situacion financicra esperada. los compromisos con los clientes, provecdores

servici
con su personal, con el gobicmo ¥ con la sociedad en general.
a no tiene definidos sus valores. pero al desarrollar este

Actualmente Ja Empr

trabajo. se propondran los respectivos valores que pueden ser adoptados por la Empresa.



F 2.5 FILOSOFIA ACTUAL DE LA EMPRESA.

ta

asiones o de la mision  y propositos basicos se desprende Ja filosofia de

In o

acion. Estos en el fondo son Ja ética que i organizacion ticne con respecto i sus

organi
recursos humanos o su concepto del trabapo v el papel gue la orgamzascion jucga on su
comunidad

ade uno nene ante las diversas situaciones

Por Filosotia entendemos Ly actitud gue
que ¢ presentan on el trabajo. 3 que ¢n conjunto representan i imagen que damos como

ra toma de decrsiones diaria, para que

stit actitud debe doe pumarmos en no

Empresa.
antes de tomar ung decision penisemos s L accion que estamaos tomande vaen fasvor o en
detrimento de Ta Calidad, y si existen alternativas viables, que sean mas congruentes con

nuestra Feosotia de Calidad

uestra Filosofia de Calidad se fundamiennird on tres bases La prevencion, La

solucidn de raivz de los problemas y fa mejora continua de nuestra Calidad

2.6 ANALISIS DE LA SITUACION EXTERNA DE LA
EMPRESA

Juar ¢l impacto

Respecto al entorno de fa organizacion. es necesario identificar » ov
nciden sobre la

de diversos fuctores del mercado. cconaomico, sociales » pohticos, que
podran dischiarse

organizacion.  Solamente conocicendo cl impacto de ostos tactores,

gos. aprovechar oportunidades © incluso incidir

estrategias que permitan disminuir los ri

en la formacion de escenarios que resulten favorables,
can sus clientes, la

De los factores que son clave para la organizacion, desw

competencia. sus proveedores v L teenologin. . Al respecto debe de conocerse ¢ sector
industrial o de  servicios. en el cual participa la empresa,  identificando su

comportamicnto, su rentabilidad v 1o posicion que se ocupa dentro de €l
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2.6.1 ACTORES CLAVE.

i

La competencia, los provecdares, los clicntes y los sustitutos.

a) Compctidares Actuales.
- Central de Industrias (CISA)

- Keiper de México.

- Compadnias Hermanas del Grupo.

b) Compectidores Potenciales,

~ Lear Seating Corporation.

- Douglas and L.omuason.

- Inland Fisher Guide.

¢) Competidores Sustitutos.

- Grupo Automotriz Delphi.

- Vestiduras Fronterizas,

d) Proveedores.

1.- Proveedores Nacionales:

- Equipos Automotrices Nacionales.

- Poliurctanos Summa-Woaodbridge.

-Oplex. S. Ade C. V.

-T.E.F.S. A (Transtormaciones de Espumas y Fieltros).
- Colonbim Bel.

- Sandosky Vinil.

- Joan Automotive.

- TEXEL (Tela B-21)

- American Textil (Habilitacion D-21).

- Maquiladora de Resones ¥ Prod. Metilicos. (Varillas p/Toldo).

- Manufacturas ASTUR (Qjillo D-21).

- Polictilenos y Plasticos. (Cubreasientos).
- OPLEX (Vinil p/ Toldos).

- Cuimba (Piel).
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2.- Provecedores Internacionales.
- American & Efird (1ilos).

- Acme Mills (Soporte p/Bondeo).
- Masland (Alfombras).

- Seton Company (Picles).

€) Clicntes.

- Chrysler de Méxi

- Nissan de México.

- Industrias IAMSA

- Autoasientos.

- Dina Navistar,

N Clientes Potenciales.
- Honda.

- BMW

- Mercedes Benz.

| 2.6.2 FACTORES CLAVE.

Economicos, Politicos y Tecnolégicos.
Econémicos: Las ventas de nucvos vehiculos en México durante ¢l aflo de 1995 sc
desplomaron en un 70%. ¥ la mayoria de los fabricantes de automoéviles sc encuentran en
apuros tratando de minimizar las pérdidas. L.as compafias automotrices estan
incrementando sus exportaciones y reducicndo costos.  Algunas de estas compafias estan
solicitando a sus proveedores reducir los precios de componentes previamente negociados
para quc reflejen los menores costos de mano de obra prevalecientes en el mercado.

Los fabricantes automotrices estin optimistas de las perspectivas a largo plazo para
el mercado mexicano, ¢l cual segln analistas se recuperard en tres afos.  Una muestra
fehaciente de esto s la reactivacion econdmica sufrida en ¢l sector automotriz durante el

transcurso del presente afo, en donde ademds de existir una nivelacidon en el sistema
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econdmico nacional el sector automotriz se ha mantenido con una produccion constante
de unidades ¥ en ol altimo trimestre de 1996 sufre un incremento en la produccion de
unidades enun 15%, miis.

Durante ¢! sexenio pasado cn nuestro pais surgen varios fenomenos

Politicos:
a determinante ol desarrollo de las actividades productivas

politicos que afectan de mane:

dentro del entomo productivo.
abilidad del pais es ¢l asesinato del candidato a la presidencic

El primmer detonante en la

de la republica el Lic. Luis Donaldo Colosio.

escstabilidad se vive con el asesinato del Tic, José F 34

HUSE

La scpunda ctapia de d
con los levantamicntos armados que

Ruiz Massicu » por altimo ¢} tercer hecho se retley
Estos hechos de manera conjunta Hevan ol pais a una
que se refleja

de

sc dan en lu region chiapancea,

cconomica » social fundamentalmente,

inestabilidad tanto  polit
naturalmente en ol reuro de capitales extranjeros. Ly falta de anversiones tanto

empresarios nacionales ¢ intermacionales en el desarrollo de nuevos prosectos y campos

de accion.

Tecnolégicos:

vances tecnologicos mus importantes Que esta viviendo ¢
sector automotriz. cnfocados en et desarrollo de asicntos y que se vernan cristalis

1dos en

intre los

modclos recientes, podemos mencionar los siguientes

La compania Ford. en ¢l modelo Ford Windstar modelo 1997, contara con asientos
con un armazon de magnesio de peso ligcro (fundido) Scpun funcionarios de [a
para ¢l respaldo del asiento » no para el cojin del

companiia, unicamente las armazone
para ¢l modelo 19949 sera fabricado en su

mismo. scran fabricados de magnesio.
totalidad de magnesio.

Amerigon Inc.. trabaja

arrollar asientos

1 con Wormme Uind Elcktrotechnik para de

BNW serie 1097,

con clima artificial controlado para vehiculc
tos sistemas incorporuran la tecnologia patentada Amerigon, por medio de la cual

una bomba de calor Termocléctrica de estado solido calienta, enfria o reduce la hGmedad

del aire que circula a traves de los asientos.
Otro desarrollo importante se encuentra claramente definido en ¢l modelo Chrysler

at) s un sistema innovativo cuyo

ISS (Integrated Stuctural S

ropa).

Stratus Cabrio (

cinturdén de seguridad se oncuentra integrado firmemente en la tructura del marco en

o
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vez de cstar fijado en la carroceria. Las ventajas se encuentran cn ¢l paso del cinturén y

cn un mejor confort. En caso de choque, los ocupantes participan antes de la

d leracion del vehiculo. Ademuis en estos casos el cinturédn no es estirmdo de forma
tan fucrte. Este dispositivo tambidn se puede ver en forma fisica en ¢l modclo Scbring
seric 1997 para el mercado nacional.

Otro desarrollo para la scric 1997 sc presenta en los asientos para nifos integrado.
Este nucvo asiento integrado de seguridad para nifos ha tenido un mejor desempefio en
las prucbas de trinco de choque que los productos de la seric "96. lL.as mcjoras sc
lograron optimizando materiales, los dngulos de la espalda de asientos. las posiciones del

temas de retraceion del cinturon.

cinturdn lumbar, métodos de sujecion ¥ los
Grupo DELPHI ha integrado resortes de confort en sus nuevos sistemas de apoyo

tos dispositivos crean una canasta lumbar ensamblada

lumbar para vehiculos Cadillac.
en resortes, donde la rigidez es controlada en proporcion al resorte.  Asi este desarrollo
proporciona un mejor amortiguamicnto en el movimiento dinamico.

Otro desarrollo importante de este grupo es ¢l desarrollo de un nuevo asiento
delantero que protege a los ocupantes contra choques de impacto trascro.  El “Catcher’s
Mitt” (guante de catcher) ¢l cual ya ha sido lanzado a pantir de la serie '96. Combina las
caracteristicas funcionales de seguridad de un asiento de alta retencion con las de un
asiento inmovilizador de 1a cabeza que sc alinea automaticamente.

Funcionarios dc la compafia dicen que este asiento absorbe cnergia durante el
choque de impacto trascro y envucelve al ocupante de manera muy similar a la forma de
un guante de catcher, previniendo lesiones al cuello. Una barra transversal inferior
trasera de la armazon, junto a la region lumbar, proporciona la absorcion de energia.

Para un futuro sc tiene planeado ¢l desarrollo de un sistema de asicntos llamado Slim
Linec. Este sisterna de asientos de peso ligero no tiene hule espuma y es “un producto
ecologico™. utiliza menos componentes que los asientos tradicionales.

El asiento convencional de urctano y Jos cojines del respaldo . junto con los
alambres. resortes y el armazon, son reemplazados con una faja de refuerzo de tela la cual

cs estirada y esta sujeta & una armazon de peso ligero.



Todos estos adelantos de manera conjunta afectan de manera importante ¢l
desarrollo de vestidu:

sy ©sto nos HBeva a desarrollar nuevos sistemas de fabricacion de
vestiduras, la actualizacion de maquinaria 3 equipo para cumplir con los estandares de

calidad no solo a nivel nacional sino tambicn a los estindare

internacionales y de esta
manera tratar de mantenerse o la vanguardia o dentro de un grupo de

abricantes para cl
desarrollo de vestidurs

s dentro del ambito nacional © internacional.

2.7 ANALISIS DE LA SITUACION INTERNA DE LA
EMPRESA,

Se debe hacer un aniilisis de la situacion interna gque vive la empresa, este analisis nos
permitird conocer la situacion que prevalece en esos momentos dentro de ésta ¥y nos
permitird tomar acciones preventivas ¥/o correctivas encaminadas a mejorar las relaciones
del personal que forma parte de clla en 1odos los niveles.

En éste se deben analizar detenidamente los diversos actores, tactor

oportunidades.
amenazas, fuerzas v debilidades de la empresa.

Actores internox de la empresa:

e Personal de la empresa: Directivos de alto nivel, directives de nivel medio,
empleados. supervisores, obreros y sindicato.

Factores internos de la empres
e Niveles de produccion y tecnolagico.
Oportunidades ¥ amenazas de lu empresa.

e Oportunidad

Implantacion de sistemas, nueva tecnologia. ete.

e Amenazas: La superacion de los competidores potenciales, en base a tecnologia y
nuevos sistemnas de produccion. entre otros.
Fuerzas y debilidades de Ia ecmpresa.
@ Fuecrzas: Su gente, su tecnologia. la innovacién de sistemas y mentalidades
positivas.

e Decbifidades:

Falta de  capacitacivn. escaso  nivel académico del  personal
administrativo, bajos salarios. ete.



2.7.1 ACTORES Y FACTORES DENTRO DE LA
EMPRESA.

.- ACTORES

CLAVE DENTRO DE LA ENMPRESA.

A mancra de restumen podemos definir a los actores clave de la empresa de
siguiente formua:

e Dircctivos de alto nivel.

* Dircctivos de nivel medio.

e Empleados.

* Supervisores.

= Obreros.

e Sindicato.

DIRECTIVOS DE ALTO NIVEL.

Los directivos de alto nivel son aquéllos que se encargan de la captacion de nuevos
desarrolios por todas las plantas del grupo SUMNMIAL El grado de preparacion académica
en ellos es muy buena (Licenciatura ¥ Maestria) debido a4 gue de ellos depende el
desarrollo financicroe asi como el, analisis de la situacion cconomica del pais para elaborar
planes de contingencia y marcar directrices i sepuir para las plantas del grupo s asi evitar

al maximo unit desestabitidad en tos intereses del dueno

DIRECTIVOS DE NIVEL MEDIO.

En cste rubro quedan encuadrados todos Jos perentes que integran la plantilla de
AUTOSEAT. Aqui cada uno de ellos se encarga de cumplir con ¢l objetivo primordial
que ¢s satisfacer al cliente. debemos remarcar que esto se hace de manera muy informal.
asi como de un exagerado uso de mano de obr para cubrir este objetivo.

La preparacion academica es muy baja v podemos apuntar que de todas las personas
que integran  esta plantifla sote dos de cllas ticnen un grado académico a nivel
ficenciatura, » los restantes en la mayoria de los casos solo tienen nivel primaria y
secundaria. pero que debido a su antiglQedad en el grupo. de 15 a 20 afos, poseen estos
pucstos cn ja empresa.




Estamos plenamente convencidos que ©

ite ©s un factor que afecta de manera

importante ¢l desarrollo que pucda tener i planta, esto debido i una mejor capacidad para

fa toma dc de

ones, asi como de presentiar una gran re al cambio.
EMPLEADOS
En este punto debemos decir gue los empleados son la punta de lanza de la empresa,

esto es debido a gue en estos momentos el nivel cadémico es homogdéneo (licenciatura) y

cn la mayoria de 1os casos clos son fos encargados de desarrollar mejoras a instalacione:

¥ procesos, asi como de tratar de cambiar de actitud o los diferentes perentes de area.

SUPERVISORE

[

Los supervisores dentro de Lo planta son los encargados de verificar que los procesas
¥ productos cumplan con los estandares Jde calidad establecidos, son jos encargados de la
asignacion de tarcas asi como del monitoreo continuo del proceso. Bl prado acidemico
de todos ellos es secundaria ¥ por tal motivo es ditial Ly asimilacion y puesta en marcha

de cualquicr evenlo o mejora, ast como su capacidad Jde desarrolio es muy baja

OBREROS Y SINDICATO,

En este punto anotaremos que el obrero ex el encargado de Hevar al cabo todas las

tareas que sc le asignen. su nivel aciademivo actuabmente es muy bajo (pritharia) v por tal

motive estamos plenamente convencidos de que esto es la causa de que no sientan et

compromiso de mancera personal para ¢l buen desempeio en sus actuividades diarias en la
empresa y ademis escudados en el <indicato tratan de proteperse para seguir conservando
el empleo. para desarrollarlo de una mancrs gue deja mucho gque desear. Por otro lado. el

sindicato solamente se¢ preocupa en solapar a obreros problema, tomar

cnte para eventos
politicos ¥ hacer peticiones incongrucentes ¢ irrcalizables.
2.- FACTORES CLAVE DENTRO DE LA EMPRESA.
Dentro de los tactores internos muis importantes dentro de la empresa se destaca de
manera determinante ¢l incremento o decremento de 10s requerimientos de producto

terminado por parte de nuestros clientes. Esto va a atectar de manera importante la toma
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s de produccion,

de decisiones on ¢l uso de ticmpo extra, generacion de nuevas cdélul

implementacién de sepundo turno, entre otros factores. todo esto si es s¢ inerementan los

requerimicnios.
de decisiones para hacer

Para decrementos de produccion os muy importante la tom
recortes de personal o enviur de vacaciones a un namero determinado de obreros.
Owro factor importante es el desarrollo teenaologico dentro de la empresa, el cual

. eSto

pucde ser requerido en un momento dado por ¢l cliente o por ¢l drea corporativ,
para poder realizar la captacion de nuevos modelos asi como no podemos olvidar gue se
depende  del grado  de dificultsd en la claboracion  de  una vesudura  para la
implementacion de nuevos dispositivos o maquinas. Y algo gue os muy imporante ¢s el

uso de computadoras para el desarrollo de cualguier actividad dentro Jde fa planta.

2.8 OPORTUNIDADES Y AMENAZAS PARA LA
EMPRESA.

tema de calidad o de produccion innovador las

Mediante la implementacion de un
oportunidades de crecimicnto para la empresa se multiplicarian de manera importante.

Debido a una competencia muy pequena la oportunidad de desarrollo s muy grande.

Con la implementacion de alpan sistema AUTOSEAT podria Hepar a convertirse en el
mejor proveedor con el sistema Justo a Tiempo de vestiduras y asientos ensarnblados
orientados a [a industria automotriz intermedia y terminal del pais, » en un programa a

largo plaro se pucde contemplar la introduccion de nucstrus productos a nivel mundial,

debido al desarrollo de nucvos productos por parte de otras armadoras tales comno
Toyota, Renault, VW, B MW, Honda, Mitsubishi. etc. dentro del mercado curopeo.

amenazas ue se avecinan para Iy empresa si no se

Lo que podemos decir para fas
adopta un sistema innovador, podria Hegar hasta el cierre de la planta. Esto se debe

sncillamente 2 que en estos momentos atn no se alcanza una reactivacion

simple »

ccondmica en franco ascenso, y por ende no hay una reactivacion a todos los niveles.




Dc esta manera, en €s5tos momentos pensar solamente en una produccion para
satisfucer ¢l mercado nacional, nos llevaria a un cstancamiento vy &4 un retroceso, debido a

ripensar en un incremento en la

que las condiciones ccondémicas no son las tavorables pa
venta de automaoviles.

Otro factor importante ¢s que debemos considerar que la competencia Jogre una
certificacion de esta indole la empresa seria desplazada tanto del mercado nacional como

internacional.

[ 2.9 FUERZAS Y DEBILIDADES DE LA EMPRESA. 1

Es insdispensable conocer la posicion que guarda Lo empresa €n sus sCCtor v que wan
atractivo ¢s este. desde e) punto de vista de rendimiento sobre lainversion § al respecto s

necesanio que indentifique que tan competente o vulneerable se vea la empresa en su

entorno .
siones clave: o que requicre de mayor atencion,

En este punto se identifican las decios
de lo que depende el tfutro de ta empresa .
Dentro de eoste analisis debemos de tener en cuenta los aspectos tuerntes de la empresa

el propio

a partir de los cuales ha logrado la posicion que tiene. pudicndo ser estos
producto o servicio que genera | su tecnologia, sus recurses humanos, la base de clientes

sario tomar consiencia

N . osu estructura de costos

lelales que tenga, su imag
as de la organizacion . para la conmpetencia

de que muchos de estos factores son fortales

sopn sus puntos debiles y viceversa,

weiones especificas para obtener cf

Identificar sobre que fuctores deberan de tomarse
resultado que penmita lograr una posicion ventajos, desarrollar 1o empresa » adaptarmos a
los cambios.

1.- FUERZAS DE LA EMPRESA.

su g

Obviamente gue la principal fuerz: con la que cuenta la empresa © cnte, Ma que
ella es ¢l factor principal para ¢l desarrollo de la misma. como tal ¢s importantisimo
cambiar ¢l nivel acidemico de la basc social para lograr la implementacion de nuevos

sistemas de manera ripida ¥ eficiente para la obtencion de Optimos resultados.



e tiene Jdentro de la

Otra fucrza con la que cuenta la e o8 fa tecnologia gue s

stemas de corte de

planta, para cllo podemos hablar de mq multiples de costurs

materiales de alto rendimiento y podemos también marcar un sistema de adhesion de

materiales para consumo intermno que cucnts con un sistema de alineacion v tension muy

moderno, cn ¢l laboratorio de control de calidad se cuenta con Dinamometros digitales,

maquina automatica para veriticacion de torques mara de luz, entre otros equipos que

nos dan una mucstra clara de la implementacion teenologica con la que se cuenta

2.- DEBILIDADES DE LA EMPRESAL

Dentro de las debilidades encontradas mencionaremos que unie mus importante es fa falta

de capacitacian del personal a todos los niveles, va que se pucde tener el mejor equipo y

maquinariia. pero st no existe la capacitacidn suficiente v necesarria pari su operacion v

mantenimiento ho se obtendran productos de buena cahidad: asi mismo L preparacion del

personal administrativo es muy importante para Lyaimplementacion v desarrollo de nuevos
métodos de calidad. produccion y control de la produceion
O1ro elemento importante en el presente punto de estudio son Jos bajos salarios, yva

que esto nos leva a la falta de interes por parte de todos v cada uno de los clementos que

arrallo ¥ compromiso de sus actividades de forma

conforman la planta para el de

correcta.

Por altimo una debilidad que queda de manitiesto es la determinacion de un grado

académico aceptable para cada uno de los pucestos que conforman la plantila actual ya

rrollo de

que la implementacion de un sistema de calidad 1850-9000 nos Tlevas al de
informacion., organizacion v control de la misma, por eso creemos que ¢l nivel académico

debe de mejorarse.

2.10 OBJETIVO ACTUAL DE LA EMPRESA.

Desde el punto de vista de pluncacion estrategica los objetivos y mietas se refieren a
los resultados especificos que se esperan alcanzar;, son os  propositos twerminales

expresados en terminos cualitativos . hacia los cuales se dirigen las acciones concretas de




los resultados

seffalen de mancera clara

Ia organizacion . Fs necesario que eostos se
y representen un

globales, de tal manernit, Que pucdan traducirse en mets cuantiticables

reto.
Los objetivos hablan de situaciones tuturas. que deben de alcanzarse en un ticmpo

especifico » que dentro de La organizacion estan integrados dentro de una red que les da

coherencia .

Para cadat objetivo deben de detinirse las acciones a realizar, prionizarlas, antcipar los
L estahlecer responsabilidades para sus participantes,

problemas que podriun presentars
asignur recursos ¥ disenar las medidas de seguinmento gque poerimmitan evaluar sus avanees.

De los objetivos y miclas generides se derivan Las estrategias para alcanzarios,

El hombre pasa una tercera parte de su ticrmempo en of rabajo. Durante esia fercera
companeros de trabajo. subalternos,

parte se interrelaciona con una acrie de personas
clientes, provecdores, eic.. retlejando ante todos cllos su estado de animo v osus

Jefes

actitudes.
El pais depende econOomicamente de la clase tratuyadors. entendicndose por clase
Por lo tanto, aungue diterenciadas las

trabajadora a toda aquella persona que trabaja
tarcas de cada arcea de la empresa, todos los trabajadores buscan el mismio objetivo que o
ern cuestion, M que os "Desarrollar

final de cucntas vicne representando a la Empre
prolesionalmente » con fa mayor cficiencia nuestro trabajo a través ded cual recibiremos
un salario o retribucion por los bienes o servicios

una serie de recompensas, les como
que se producen, reconocimicnto de otros debrdo al desempeno de nuestras tunciones, »
la

productivas haci

lo mas imporante autorcconocimicnto como personas Gtiles y
En resamen ol objctivo actual de La Empresa es “hacer

sociedad a la que pertenccemos.,

las cosas bien desde la primera vers'

L 2.11

Ladeclaracion de la Politica actual de la Empres
de toda organizacion

POLITICA ACTUAL DE LA EMPRESA. 7

fud becha de la siguicnte manera:

el encaminar sus  esfucrzos Yy su

1.- Es compromiso
participacion activa en i mejora continua en la calidad v productividad. tanto en los
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productos que manutacturamos como de las actividades ¥ de la vida misma qQue
desarrollamos en cl trabajo.

2.- Es requisito ¥ Filosofia Jde la

npresa Urealizar s cosas bien desde la primera

vez”, dicha normy

sera parte de la vida cotidiana de o organizacion

3.- Es responsabilidad  de  la BEmpre

.o traves  de sus departamentos

correspondicnies. ¢l impartir la capacitacion necesana vy adecuada para ¢l fopro etficaz del

sistema de calidad a todo nivel organizacional. Dentro de esta capacitacion es de especial
importancia la comprension y aphcacion del controd estadistico del proceso. asi como el
involucramicento de los grupos de trabajo (circulos de calidad).

Analizando los puntos

dentro de ta

nteriores ¥ con base ©n puestra experienci
empresa poder decir, que:
1.- El primer puntoe no se cumple como se declara en esta Poliuca, ya que por o

general no se implemenian o inpovan procedimientios que vayan en pro de la calidad y/o

la productividad; » por el contrario exigiendo, lax gerencias involucradas. al personal

operative (supervisores, jete

de calidad.

de area y obreros) solo altos volumenes de produccion. pero

con bajos nivele:
2.- Como consceuencia del incumplimiento del punto anterior, el sepundo punto
tampoco se cumple. es decir hacer tas cosas bien desde la primera vers, yva que al existir
altos volumenes de produccion con bajos niveles de calidad, por ogica se presentan altos
indices de producto terminado rechazado, lo cual involucra la existencia de retrabajos al
producto.
3.- Con respecto al tercer punto al exigir la direccion altos volumenes de
produccion. podemos suponer que, no existe tiempo para la imparticion de cursos de
capacitacion a la mayoria del personal operativo basicamente, existiendo en o cmpresa

un indice muy bajo de imparticion de cursos Jde capacitacion. De los circulos de calidad

podemos decir que €stos no existen ¥ por 1o tanto no se aplican en ta Empresa.



2.12 META ACTUAL DE LA EMPRESA.

La perfeccion es un concepto de Calidad que conforme avanzamaos hacia ¢l siempre

irg subiendo.
Nuestra meta debe ser que nuestros programas de mejora continua nos mantengan
tengirt de nosostros.

adelante de fas expectativas que nuestros cliente
Coma podremos observar al analizar cuda uno de los puntos anteriores, que todos

ellos carecen de validez ya que ninguno de cllos se apega o lo realidad de la Empresa: uno
de fos puntos a tratar de gran importancia en este tabajo ©s proponer o replantear cada

uno de dichos puntos pero que se fundamenten en fa realidad de la Empresa en base a fos

requisitos del sistema de calidad con ISO-9000.
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CAPITULO 3

INTRODUCCION AL, SISTEMA _DE CALIDAD SO - 9000,




[ 3.1 LA CALIDAD.
El lideruzgo en Calidad es la clave del éxito en los nepocios en la década de 1990,
ad s o que el cliente, no la compaia, dice que

La clave estt en reconocer que 1o Cali
consccucneia de un trabajo arduo ¥y orientado al cliente ¥ de procesos de trubujo en
Estos son los procesos que L

nisacion.

de todas las dreas de La or

equipo a trave
entiende, en los que todos creen v de [os que todos forman parte. ¥ que deben Hevarse a

cabo en forma sistematica mediante pricticas de la mejor calidad disponibles en todo el
mundo.

iste una diferencia fundamental entre ¢l control total de calidad v ¢l enfoque
calidad, si bien recibe cierta atencion. sc
La calidad

s en las que |

parcial de algunas empres
caracteriza por un canjunto de proyectos técnicos ¢ iniciativas de motivacion.
se ha convertido en el agente corporative de cambio mds poderoso de nuestra época v
quiza. Ja Gnica entre las mas imporntantes de todas las exigencias administrativas que
enfrentan muchas empresas en la actualidad

Hoy dia, existe concicncia en todas partes de Ia calidad. Una de

la importancia de

ariva tal como ¢l programa Malcolm

las principales razones de la imporntancia de una inic
Baldrige National Quality Award. por la mcjora de la competitividad de
Estados Unidos. es que por primera vez

lias empresas en

establecen

la industria ¥ servicios de
lineamientos que sicntan las bases de la calidad total para un liderazgo competitivo en
si bien implican un

internacionales tales como la seric [S0O-9000.

calidad. Y estandares
concepto a nivel clemental de un minimo de calidad total, apuntan. sin embargo. hacia un

enfoque amplio de logro de calidad. Sin embargo. Jos resultados de una implementaciéon

exitosa de calidad percibida por el cliente varia mucho todavia entre una empresa y otra.
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NTRODUCCION

L 3.1.1

L.a calidad es ¢l factor ba

ion del cliente para un namero de productos v

ico de decis

. una

sea ¢l comprador un ama de

servicios que hoy crece en forma explosiva -
corporacion industnal. una agencia de gobicrno, ung cadena  Je tendas de departamentos

o un programa de defensa militar,

importanie » an que lleva al exito

Jo aoser la fucersa ma,

La calidad ha e,

organizacional v al crecimicnto de la compania en mercados nacionales € intemacionales

Los rendimicntos de programas de calidad fuertes v eficientes ostan gencrando excelentes

resultados de utilidades en empresas con estrategias Je calidad eficientes. Esto esta
demostrado por los imponantes aumentos on la penetracion del mercado, por mcjaras
impornantes en la productividad total, por los costos mucho menores de calidad y por un
liderazgo competitivo mus tuerte.

implementacion de esta estrategia de negocios varin

Sin embargo, el éxito en I
ampliamente entre lus organizaciones del mundo  Hoy mas que nunca, Tos compradaores

rnas companias tienen claramente may or calidad que Ja

perciben que los productos de ¢i

compcetencia. ¥ compran de acuerdo con esto,

También, como nunca antes, existe una mayor variabilidad en la eficienaa de los
programas de calidad de las companias. Algunos son muy fuertes en protundidad v en
compromiso. Otros mancian medidas parciales para tratar de cumplir con Jos requisitos
an alboroto con programas de calidad que se

lidad. armando g

fundamentales de ca
estimulan una sola vez. o desempolvando la aplicacion de alpunas tecnicas tradicionales

de control de calidad.

s Mave:

Debido a la gran variacion de resultados de calidad, la basqueda de |
genuinas del ¢éxito en la calidad. se ha conventido ¢n un asunto de gran interés en la

administracion de las compaias en todo ¢l mundo. Y la experiencia esta abriendo una

base fundamental para lograr este éxito.
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La calidad s en escncia una forma de administrar o la organizacion. Como

finanzas y mereadotecnia, la calidad ha llegado ahora a ser un elemento esencial de la
administracion moderna. Y o eficiencia en la administracion de L calidad se ha

convertido en una condicion necesaria para la cficiencia de la administracian industrial en

si.
motivados a

to, la calidad § sus costos son administrados, ingeniados

1 et

de Ja vrganizacion con la misma amplitud » protundidad con los que . a su vers, los

traveé
productos exitosos son administrudos, ingeniados, producidos, vendidos 3 surtidos con el

amas de control de calidad sean wan

que los prog

rvivio. isto h,

adecuado
imponantes pari el €xito de fa organizacion como los programas de inversion de capital,
los programas de desarrollo del producto y Jos progranias de eficiencia productiva -y, de
hecho, hace que el control de calidad sea alpo esencial para el exito de estos propgramas.

=5, por tanto, mucho mis que solamente un agrupamiento de

El control de calidad ¢
proyectos téenicos » actividades de motivacion  stn ningun centro . administrativo
Tampoco ¢l control de calidad modemo tiene una sola identidad

claramente arnticulado.
tin realidoad. una

regional o geografica. o viaja con algun pasaporte nacronal exclusivoe

de las principales caracteristicas del control de calidad moderno os su caricter mundial.

r 3.1.2 HISTORIA DE LA CALIDAD. J

reyes v faraones han existido las cuestiones

Desde los tiempos de los jefes tribales

.¢.. declara: *Si un albafil

sobre Ja calidad. El codigo de Hammurabi. que del ano 2150 ¢
construye una cuasu para un hombre, ¥ su trabajo no es tuerte v la casa se derrumba

condenado a muerte.”  LLos inspectores fenicios

matando a su ducio, ¢l albaitil sc
suprimicron todas las transgresiones repetidas de las normas de 1o calidad. cortandole la
mano & quien huacia un producto defectuoso; aceptaban o rechazaban los productos »

ponian en vigor las especiticaciones pubernamentales. Alrededor del ane 1450 ac., los

inspectores egipcios comprobaban las medidas de los bloques de piedra con un pedazo de
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corde! micentras los picapedreros observaban. Los mayas en América Central. también

usaron cste método.  Todas estas civilizaciones antiguss daban gran importancia a la

equidad en los negocios ¥ como resolver las que)

Durante el siglo XIll empezaron a existir los apréndices y los gremios.  Los

artesanos se convirticron tanto on entrenadores como en inspectores; conocian a fondo su

trabajo. sus productes ¥ a sus clientes, ¥ se empedaban en que hubicra calidad en lo que
hacian. Estaban orgullosos de su trabajo v en enseflar a otros a hacer un trabajo de
calidad.

Con el advenimiento de la Revolucion Industrial, la produccion en masa de
productos manufacturados se hizo posible mediante la division del trabajo v 1a creacion

de partes intercambiables: sin embargo. ello cred problemas para los que estaban

acostumbrados a que sus productos fueran hechos a ta medida.
El

Estados Unidos. Frederick Taylor fué ¢l pionero de la admini

stema industrial moderno comenzo a surpir a fines del siglo XIX. En los

tracion cicntifica: suprimio

la planificacion del trabajo como parte de las responsabilidades de los trabajadores y

capataces y la puso en manos de los ingenieros industriales. Muy pronto se hizo evidente
que la prioridad del director de 1a produccion era cumplir con los plarzos fijados para la
fabricacion en lugar de preocuparse de la calidad. Perderia su trabajo si no cumplia con
las demandas de la produccion. mientras que salo recibiria un regano si la calidad era
inferior. Eventualmente la administracion superior llegd a comprender que la calidad

de este si

sufria a caus. sterma. de modo que se cred un puesto separado para un inspector

Jjefe,
Entre 1920 y 1930 la tecnologia industrial cambio rapidamente.  La Bell System y
su subsidiaria manufacturera. la Hestern Electric. estuvicron a la cabeza en el control de

la calidad instituyendo un depart ento de ingenieria de insy ion que sc ocupara de los

problemas creados por los defectos en sus productos ¥ la falta de coordinacion entre sus
dcpartamentos. George Edwars y Walter Shewhart, como miembros de  dicho
departamento, fucron sus lideres. George Edwars declaré: “existe el control de la calidad

cuando articulos comerciales sucesivos tienen sus caracteristicas mas cercanas al resto de

sus compaiieros y mas aproximadamente a la intencion del disefiador de 1o que seria el




caso si no se hiciera la aplicacidn. Para mi, cualquier procedimicnto, estadistico u otro,

que obtenga los resultados que acabo de mencionar es control de catidad. cualquier otro
que no obtenga estos resultados no lo es.™”

La Scgunda Guerra Mundial apresurd ¢l paso de la teenologia de la calidad.  La
necesidad de mejorar la calidad del producto dio por resuitado un sumento on el estudio

de la tecnologia del control de la calidad » que se compartiera la informacion. Fudé cn

este medio ambiente donde se expandicron rapidamente los conceptos b, cos del control

de la calidad.  Muchas compaiias pusicron en vigor programis de certificacion del
vendedor.  Los profesionales de 1o segundad en 1o calidad desarrolluron técnicas de
andlisis de fracasos para solucionar problemas: los técnicos de la calidad comenzaron a
involucrarse en las primeras tases del diseno del producto y se iniciaron Las prucbhas del
compornamicnto ambiental de los productos.

En 1946 se instituyo la ASQC (American Society for (Qualine Conirol: Sociedad

fwars, declaro en

Americana del Control de la Calidad) » su presidente clecta, corge

calidad va a desempenar un papel cada ves mas importante

aquella oportunidad: [
junto a la competencia en ¢l costo » precio de ventas » toda compadis que falle en obtener

1sepurar ¢l control efectivo de la calidad se verd forzada. a fin

algin tipo de arreglo pa;
de cuentas. a verse frente a frente a una clase de competencia de que noe podra salir

¢ mismo ano. Kenichi Koyanagi fundo la JUSE (Urion of Japancs

triunfante.”

s and Engiecrs: Union Japonesa de Cientificos ¢ Ingenieros) con  Ichiro

Scientis
Ishikawa como su primer presidente. Una de las primeras actividades de la JUSE fué
a Calidad (Qualine Control Research

formar ¢l Grupo de Investigacion del Control de
Group: QCRG) cuyos miembros principales fucron Shigeru Mizuno, Kaoru Ishikawa v

Zstas ires personas desarrollaron v dirigicron ¢l control de la calidad

Tetsuichi Asaka.
Jjaponds. incluyendo el nacimiento de los circulos de calidad.

En 1950, W. Edwards Deming un hombre dedicado a la estadistica. que habia
rds » Walter Shewhart., fue invitado a habiar

trabajado en la Bel! Syarem con George Edy
antc los principales hombres de negocios del Jupon., quicnes estaban interesados en la

reconstruccion de su pais ¢n la postgucrra. intentando eatrar en los mercados extranjeros
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y cambiando la reputacion del Japon de producir articulos de calidad inferior. Deming

a4 podria convettitse en la meojor del mundo al

los convencio de gue la calidad japone
instituirse los métodos que él proponia
Los industriales japoneses aprendicron de memoria las ensefanzas del Dr. Deming
y la calidad japonesa. la productividad » su posicion competitiva se mejoraron  y
reforzaron de forma increible. Es por ello que cada ano se otorpa en ¢l Japon los muy
descados “premios Deming”™ al individuo que muestre logros excelentes en teoria o en la

aplicacion del control de La calidad por estadisticas

I 3.1.3 EL. NUEVO IMPACTO DE LA CALIDAD.

Hoy. nuestras agendas v vida cotidiana dependen totalmente de la cjecucion y

operacion satistfactoria de productos » servicios - ya sea una red eléctrica metropolitana,
un centro farmaceatico en una unidad de cuidados intensivos, una lavadors de ropa
automatica para una familia joven que crece. © el automovil que usara como autobus

©n erminos

familiar 13 horas al dia. Esta situacion sin alternativa - o “redundancia cero

mas técnicos - . es basicamente algo nucevo para la socicdad. s ha aumentado
explosivamente la demanda del cliente de mayor durabilidad » canfiabilidad en productos
¥ scrvicio:

Mientras los compradores de hoy continuan comprando con gran atencion en el
precio. a diferencia de los compradores de hace sOjo unos cuantos afos, ponen un énfasis
cada vez mayor en la calidad. esperando productas aceptables a cualquier nivel de precio.
Es la calidad tanto como el precio lo que vende hoy, v la calidad 1o que atrae de regreso a
los clientes por una segunda, tereera o decimoguinta vez.

slicntes de calidad en Ja industria al satisfacer estos

En realidad. los logros sobres

son historia conocida.  El principal reto que ha

itos durante las décadas pasads:

requi 5
surgido de productos mas complejos para el cliente, con mayoeres funciones y requisitos

de ejecucion. esti sicndo entrentado con cficiencia creciente desde el campo de los

aparatos cldéctricos y enseres domésticos hasta las fibras “milagros; ¥ productos que




emas Jdo

ra los s

alto prado de confiabilidad requerido pa

calientan ¥y enfrian ¢l hogar. 2
equipo complcjo. desde los transporties a larga distancia hasta los vehiculos espaciales, ha
logrado enormes adelantos. Si bien es cierto que queda mucho par hacerse, el aspecto de
resultados de! cuadro de calidad muestra alguna mcjoria.

Sin embargo. menos mejoras quedan al descubicrnto cuando se examina el estuerzo

tandares de atta calidad. Por cada dolar gastado en

truas bambalinas para asegurar estos ¢
plancacion de ingenieria, produccion v servicio del producto, un pran numero de

industrias de hoy estin perdiendo muchos centavos adicionales debido a metodos de baja

calidad durante la ingenieria 3 produccion o despuds de que ¢l producto esti en el campo

Aunque fa ma

yor pane de las fallas de calidad siguen descubriéndose en la planta

en lugar de después de embarcadas. Tas wenicas p localizarlas son con trecuencia

excesivamente costusas ¥ provocan perdidi. Ademas. en algunos cases. los productos

que pucdan fallar poco despudés de entrar en servicio no siempre se detectan en la planta.
Eswas condiciones no se pueden tolerar en ninguna industria que luche por mantener
mejorar su posicion competitiva,

Hoy los costas Jde calidad » sepuridad forman una parte cada vez mas importante

del Producto Nacional Bruto (PNB) La carga del tucrtemente sobre of

fabricante en forma de costos de calidad. que pucede ascender del 7 al 10%a - v aun mas -
de las ventas totales tacturadas.  También intluye mucho ¢n ¢l comprador, cuyos costos
de operacion ¥y mantenimiento pucden ser comparables con el precio original de compra.
asi como para i comerciante. cuya tasa Je rendimiento del producto pucde igualar o
superar ¢l margen de utilidades.

La calidad y seguridad del producto han, por tanto. llegado a ser de imponancia
primordial para ¢l gobierno ¥ una fuerza politica gue se debe reconocer. Mientras el tema
de la calidad inunda tos tribunales en fa forma de una creciente avalancha de demandas de
estricta responsabilidad por el producto. estid modificando 2000 anos de la ley de

“precaucion contra ¢ consumidor” para convertirla en fallos de Jos tribunales “en contra

del fabricante™. Y ¢l incremento del interés pablico respecto a la calidad ha sido tan

notorio que esta cambiando patrones cconamicos. legales ¥ politicos que han prevalecido

durante largo tiempo.
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calidad de

El logro ¥ conscrvacion de gradeos aceptables para el clienie en

productos y servicios. s hoy un determinanice fundamental para la satud, crecimicnto ¥
viabilidad economica de los nepocios. De 1o misma manera, la calidad se esta

convirticndo en un tactor principal en ol desarrollo ¢ implementacion exitosa de los

ra la realizacion de las metas principales de

programas administrativos v de ingenieria pa
los negocios.  Ademuis, hoy en dia, el control de calhidad - los objetivo gerenciales,
herrumientas., téenicas - debe estar completo y eficazmente estructurado para satistacer las

demandas de es5ta nueva estructura de mercados ¥ negocios

L 3.1.4 CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD. J

La meta de la industria competitiva, respecto a la calidad del producto. se pucde

a sido

exponer claramente: suministrar un producto o senvicio en ol cual su calidad ha
disefiada, producida » sostenida a un costo econémico vy que satisfugn por entero al

consumidor.

< k1 control total de la calidad es un

Una definicion de Control total de ta calidad e
sistema efectivo de los esfucrzos de varios grupos en una empresa para la integracion del
desarrollo. del mantenimicnto v de la superacion de {a cabidad con el 1in de hacer posibles

acion ¥ servicio, a satistaceion totl del consumidor v al

mercadotecnia. ingenicria, fabri
costo mas cconomico.”

Su amplitud » esencialidad para el logro de los resultados del negocio hacen del
control total de la calidad un nuevo ¢ importante aspecto de la administracion. Como un
foco del liderazgo administrativo v téenico, el control total de fa calidad ha producido
mejoras importantes en la calidad v confiabilidad del producto para muchas empresas en
todo el mundo. Ademais. el control total de la calidad ha logrado reducciones importantes
¥y progresivas en los costos de calidad.  Por medio del control towal de la calidad, las
gerencias de las compaitias han sido capaces de aprovechar la fuerea v confianza de ia

lo que les permite adelantarse en el volumen de

calidad de sus productos y servicios.
mercado ¥ ampliar la mezcla de productos con un alto grado de aceptabilidad del cliente y

estabilidad en utilidades y crecimiento.




El control total de la calidad constituye las bases fundamentales de ta motivacion
positiva por la calidad en todos los empleados ¥y representantes de 1a compaia, desde
altos cjecutivos hasta trabajadores de ensamble, persanal de oficina, agentes y personal de

servicio. Y una

capacidad poderosa del control total de la cal

d es una de las fucreas
principales para lograr una productividad 1otal muy mejorada.,

Las relaciones humanas eficientes son basicas en cl control towsl de la calidad. Un

resultado imponante de es

a actividad es su ctecto positivo en el operario al crearle

responsabilidad ¢ interes en producir ¢l

idad.  En ulumo analisis s como un par de
hidad del

ar exita en el trabajo de control de

manos humanas que cfechian operaciones importntes que se retlejan en la

producto.  Ex de fa mayor impanancia para jog

calidad. que estas manos se encuentren guiadas en forma experta ¥y consciente y entocada
hacia la calidad.

Ademits, los conocimientos teenologicos solidos son bisicos, muchos de los cuales
ya estin en uso. Quedan incluidos aqui sistemas para la especificacion de tolerancias en
términos claros para ¢l usuario. métodos rapidos para la evaluacion de componentes y
sistemas de confiabihidad: clasificacion de caracteristicas de la calidad. métodos de
clasificacion de proveedores, téenicas en las inspecciones por muestreo, técnicas en los
controles de proceso. el diseno de equipo para mediciones en el control de a calidad:
sistermnas de calibracion. establecimiento de normas (estandares). evajuacion de la calidad

de un producto y clasificaciones promedio.

sicomo la aplicacion de téenicas estadisticas

en experimentos diseiados por medio de graticas de

~ de R,y muchas mas.
Es de inter

s hacer notar que estos métodos se han utilizado por separasdo durante
muchos afos como una definicion del control de calidad.  Tanto por escrito como de
palabra se encuentra uno con que el control de calidad se define como ciernta forma de
inspeceion de muestras, como una pane de la estadistica industrial, como trabajo relativo

a la confiabilidad o como un mero acto de inspeccion o prucba.

1as  diversas
definiciones describen utnicamente partes o métodos individuales de un programa

compicto del control de la calidad. Y pueden. todas ellas. haber contribuido a la

confusion a la cual este iérmino se asocia alguna

veces dentro de la industria,




Los términos de “control de calidad”™ y “aseguramicnto de la calidad™ han llegado a
s - cada término significa diferentes

tener diferentes significados en diversas empre
lidad. los programas de

nte con la ¢

accion del ©

aspectos de la actividad de 1a sa

contro! total de la calidad incluyen ¢ integran las acciones implicadas en el trabajo

cubierto por ambos términos,

L 3.1.5 EL SIGNIFICADO DE CALIDAD.

I_a calidad la detenmina ¢l cliente. no ¢l ingenicro ni mercadotecnia ni la gerencia
general. Esti basada en la experiencia real det cliente con ¢l producto o servicio, medida
contra sus requisitos - definidos o tdeitos, conscientes o solo percibidas, operacionales
técnicamentc o por completa subhjetivos - y siempre representa un objetivo movil en of

mercado competitivo. La calidad del producto v servicio puede definirse como-
“La resultante total de las caracteristicas del producto » servicio en cuanto o

cuales el

1widn y  mantenimiento por medio de las

mercadotecnia. ingenicria. fabr
producto o servicio on uso satisfard las expectativas del chente.”

El propasito de la mayor parte de las medidas de calidad es determinar v evaluar el
grado o nivel al que ¢l producto o senvicio se acerca a su resultante total,

Algunos otros térmMminos. como  confiabilidad. facilidad  para darle servicio v

mantcnimicnto. en algunas ocasiones se han tomado como detiniciones de la calidad det

producto. Estos términos son. en realidad carocteristicas individuales, que en conjunto

constituyen la calidad del producto » servicio.
te hecho. porque cf requisito clave para establecer {o que

Es imponante reconocer e
a8 caracteristicas

se entendera por “calidad™, exige un equilibrio economico entre

individuales. Por cjemplo, el producto debe desempeniar sus funciones tantas veces comao

se requiera durante su ciclo de vida  bajo las condiciones estiputadas, tanto ambientales
como de servicio: en otras palabras, debe mostrar confiabilidad. Dec primordial
importanciia, ¢s que el producto debe ser seguro. Debe establecerse un grado razonable de
scrvicio y mantenimiento al producto, de forma que al producto se le pueda dar
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mantenimicento y servicio durante su ciclo de vida. El productio debe tener un aspecto que
agrade al consumidor, debe ser atractivo.  Cuando todas las otras caracteristicas del

producto sc encuentren equilibradas,

“verdadera™ calidad resulta de ese conjunto que
ofrece la funcion des.

ada, con la mayor ¢cconomiia, teniendo en consideracion entre otras

cosas la obsolescencia 3 servicio del producto - y el concepto de calidad orientada hacia
1a satisfaccion def cliente ex lo que se debe controlar.
Ademiis, este balance puede cambiar si ) producto o servicio en si cambia. Por

cjemplo, cada una de las cuatro e

pas del ciclo de maduresz, por el cual pasan muchos

productos exige un balance de calidod un tanto diferente - ya scan desde las primeras

Nantas radiales b

sta Jos nuevos y muds perteccionados productos radiales, o el avion
original de cabina ancha o ¢l avion de pasgjeros mas comodo y omas cficiente. El
consumo de televisores es un ejemplo. En la primera ctapa. [a calidad del producto estaba
fuertemente dominada por la innovacion de la entonces nueva funcion. gue vendia sola el
producto. Los compradores de aparatos de television fucron primero atraidos por la
entonces novedad del nuevo producto. Ciertos limites no muy bucnos en la calidad,
como figuras borrosas o en ondas, estitica incesante » funcionamiento intermitente no

cran impedimentos primarios para el consumidor. quicn estaba en

mado o interesado en
las “figuras visuales™.
Al aumentar la aceplacion en cl mercado, el televisor entro a una segunda etapa -

consumo visible - v ¢l cinescopio se instald dentro de un bonito mucble, con la imagen en

blanco y negro reemplazada por una de color. La apariencia » ¢] ser atractivo eran ahora

tambi

n grandes factores en la definicion de calidad del cliente.
En la tercera etapa - uso generalizado - la television se ha construido de acuerdo con

el estilo de vida del consumidor. El adulto atiliza ¢l aparato para las peliculas vy eventos

especiale

El
funcionamiento confiable del producto y sus servicio son tactores primarios en la calidad

los adolescentes  siguen los  programas con  cantantes  populares

v las decisiones de compra se basan en ellos.

El producto entra a una cuana ctapa de madurez cuando se toma por hecho: ésta es

sor para las noti

la etapa de comodidad. El consumidor depende del telew
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adolescente, ahorn un auditorio critico ¥y enterado, exige fidelidad en la calidad de la cinw

wvoritos. La confiabilidad » la cconomia del producto son

us cantantes

paro ver a s
esenciales para la aceptacion de la calidad.

1 de calidad para la altia gerencia es reconocer esta ovolucion en fa

Un papel cruc
definicion de calidad del cliente en las diferentes ctapas del crecimiento del producto.
Los cambios necesarios en las operaciones de calidad de la compania deben scer
implementados on una base de hiderazgol ya que siempre sera demasiado tarde para las

las otras cmpresas cuando éstas ya han Hevado a cabo

alcanzars

empresas que trten Jde

arios en calidad. Por muy concientemente que un programa de control

los cambios neces
de calidad esté mancjado. si éste funciona como si el producto estuviera en su etapa de
consumo o de aspecto - cuando en realidad ¢l producto esti en suoctapa de uso

asara en cumplir con las exipencias del cliente.

gencralizado o utilitario - sepuramente fra
Un factor importante en la calidad moderna es que este ciclo de maduresz de muchos

se ha vuclto rapido, particularmente como resultado del paso acrecentado de

productos
nuevas tecnologias en algunas areas, asi como ¢l aumento en Las exipencias de los clientes

» las presiones competitivas,

3.1.6 EL SIGNIFICADO DE CALIDAD: Oricntacién a Ia

satisfacciéon del cliente.

Una posible y clara definicion de todos 1os requisitos del cliente es ¢! primer punto
Cuando esto ne se ha Hevado a
de

basal fundamental para ¢l control de calidad efectivo.

cabo. pucde crear un problema inherente que ninguna de las actividades subsecuentes

control pucde resolver.
105 de

Ha habido en algunas industrias la tendencia o considerar ciertes requi

extra’”, mientras los clicntes suponen que son parte

calidad basicos del cliente como algo
to crea la situacion donde. por cjemplo. el

de cualquier producto que compran.
vendedor ofrece una unidad de aire acondicionado para el hogar en un cierto precio y




despuds justifica este precio diciendo que es un producto que en verdad enfria ¥ que, por

cucsta mas Pero ningun cliente escoge concientemente un

ser también silencioso,
producto para refrescar su hogar que no enfric o que Jo mantenga despiento de noche,
a palabra calidad no tiene el significado popular de

En la frase “control de calidad™,
cto.  Industrialmente quicre decir “mejor dentro de cierntas
ovn sea que el producto sea tangible (un automovil, un

“mejor” en scentido abstr:

condiciones del consumidor

refrigerador, un horno de microhondas) o intangible (progrimnas de rutas de autobos,

servicio de restaurante y hospital).
Dentro de esas condiciones son impornantes, ) ol uso 4 que el producto se desting
otras  dicz

2) su precio de venta, A su vess estas dos condiciones se reflejan en
condiciones adicionales de producto v servicio:

acteristicas de funcionamiento

1. L.a especificacion de dimensiones y ¢
n (Uvidat).

Los objetivos de confiabilidad » duraci

2.

3. Los requisitos de seguridad.

4. LLas normas aplicables,

5. Los costos de ingenicria. fabricacion y calidad.

6. Las condiciones de produccion l;uj() Jas que e fabrico el articulo.

7. La instalacion en el sitio de uso ¥ los objetivos de mantenimiento y servicio.

8. Los factores de uso de energia v conservacion de materiales.

9. Consideraciones ambientales » otras consideraciones por “efectos secundarios™.

10. L.os costos de operacion. uso v servicio del producto por el cliente.

El proposito de estas condiciones es Jogrur la calidad que establerca el balance
at cliente. incluyendo requisitos

adecuado entre el costo del producto v servicio y la valia
emplo, un troquelador en Nueva York, s¢ encontro

por una

Por ¢

escnciales como la segpuridad.
recientemente ante dos altenativas para producir una arandela de 4 pulpadas.
r troquel normal ¥ material de deshecho, con 1o que podria vender la

parte, podia empl

picza por 1/4 de centavo. sin garuntizar un servicio a alia presion o alta temperatura, o

n especial para elaborar un producto

bien. adquirir un troquel especial » material tambi
2 ceonuavos

que podia garantizar para cargas clevadas y temperaturas alias, y venderlo a

cada picza.
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El comprador de las arandelas, al ser entrevistado por ¢l ecncargado del departamento

de ventas del fabricante, manitesto que en la aplicacion del producto, ni la carga ni la

decision

temperatura tendrian importancia, pero lo que si era importante cra el precio, 1
del fabricantc fué, en consccucncia, fubricar arandclas de 174 de centavo con material de

lidad™ de su producto y cuyos requisitos se reflejaron en las

deshecho; tal fué fa

condiciones del producto para la plan

3.1.7 CALIDAD: Una estrategia administrativa

primordial en los necgocios.

fidad es un vértice cru

Debido a que la al para ¢] éxito o fracaso de un negocio en
los mercados actuales, orientados hacia ¢l desempeno de 1a ealidad, se ha convertido en
un area estratégica basica para el negocio ¥ en un factor importante en lo que se ha
llamado “'plancacion estratégica del negocio. La clave es que ol control de calidad debe
Hdad

estar estructurado explicitamente ¥ mensurablemente para poder contribuir a la
del negocio ¥ al flujo positis o de efectivo.

La primera caracteristica de orientar la calidad como una estartegia primaria del
negocio es que ¢l programa de control de calidad debe fomentar firme » positivamente ¢

sano crecimiento del negucio. Debe proporcionar una ventaja competitiva principal para

la compaidia.
El liderarpo de calidad de una cmpresa significa una oblipacion con la ingenieria,

produccion ¥ venta de productos que tendran un componamicnto adecuado para los

clientes en la primera adquisicion y que, con un mantenimicnto razonable, continuaran
desempefiindose con una confiabilidad y seguridad muy altas durante la vida del

basica y exigente que la politica

producto. Esta ¢s una meta en los negocios mucho mas
tradicional Hamada “satistaccion de calidad para el cliente™, que ¢n algunas empresas ha
significado en primer término que el servicio al producto ¥ la asistencia téenica estardan

rapidamente a disposicion del cliente. La politica de que una empresa “reparara siempre
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el producto para que sirva de nucevo al comprador™ os honrosa o importante.  Sin
embargo, csto represcnta que babrid una politica de servicio al clicnte parn enfrentar
aspectos posteriores i la ventr, tales como los problemas con los productos; no representa
alidad en los mercados servidos por L compaitia.

liderazsgo moderno estratégico de
Se requicren dos pasos badsicos de o administracion general para establecer a la
nente fuerte que debe haber en una compadia

necesard

estratégi

calidad como el are

actual:

e El concepto de calidad orentado i fa satisfocaion total del cliente, junto ¢on costos

razonables de calidad. debe ser estableaido como una Jde las principales metas de

plancacion del producto y» del negocio y de su implementacion, ademas de como medida
produccion. relaciones

de desempeiio de las tunciones de mercadotecnta, ingenicria,

industriales » servicios de la compania.
istuccion con la calidad en ¢l cliente ¥ o) resuliado de costos debe

« Asepurar fa
ser una meta primordial del negocio en ¢l programa Jde c:
tuncion de control de la calidad en si - no una meta teemica mus reducida, restringida a un

lidad de Ta compaiia v de la

snico orientado a i produccion
lunzamicnto de nucvoes productos, de tal manera

resultado imitado de calidad w

Un caso de tratar es 1a creacion s
que sirvan mejor en los mercados puevos v ovicjos. Bnoel pasado. los programas de

an generalmente su atencion al aseguramicnne de que no fueran

control de calidad diri
enviados a los clientes nuevos productos no satsfactorios - aun cuando esto significara

retrasos en ef programa y la incapacidad de Hegar o tiempo a los nuevos mercados ¥ a un
precio dado - » éstos continuan siende objetivos de control de calidad vitales »
necesarios. Pero los programas de control de calidad deben ahors también ser mucho mas
eficicnies en ayudar a Ja compafiis a4 asegurar que ostos aucvos  productos sean

embarcados sin Ia posibilidad de estos retrasos ¥ costos.

sipnifica que el alcance de los programas de

Desde el punto de vista téonico, esto
control de calidad debe extenderse de la concentracion en la retroalimentacion - de forma
que cl producto no satisfactorio no Hegpue el mercado - o la concentracion en una
alimentacion preventiva o a futuro - de mancra que el producto no satisfactorio, en primer
lugar. no continue mas de lo necesario. ¥y gue el producto satistactorio constituya la

concentracion de!l desarrollo del producto.
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Ademas, micntrus las mcjoras que son directamente oricntadas a la calidad son los
blancos principales de la plancacion estrutégica, muchas otras actividades de Ja compania

reciben cl impacto favorable del control de calidad solido. debido a que con frecuencia lo
que mejora la calidad mcjora también simultancamente muchas otras areas de la

compania. De hecho, los programas de control de calidad tienen un impacto positivo que
es muy amplio y muy profundo. De aqui que la calidad proporcione un foco principal y
una manija administrativa para Hegar a las dreas principales de mejorar a través de la

compaiiia.

3.2 BREVE RESENA SOBRE EL SISTEMA DE
CALIDAD 1SO-9000.

ISO son las siglas de Organizacion Internacional para la Estandarizacion, nace en
1947 de Ja necesidad de organizar y estandarizar las diferentes actividades industriales y

sus productos. Basados en la necesidad de los individuos. las empresas v naciones para

concertar un libre comercio internacional.

A manera de sintesis podemos decir que la estandarizacion busca un intercambio
ficil entre productos y servicios sin importar su origen, garantizando a los consumidores
d ¥ servicios siempre iguales. Por lo gencral cada pais ticne sus

la adquisicion de pr

propias normas DIN (Alcmania), UNE (Espafa). NF (Francia). CAN (Canada), NOM

(México), asi como también acuerdos regionales tales como CEN ( Comunidad

Econémica Europea). a nivel internacional existe ISO que tiene campos de aplicacién en
mas de 100 paises.

< Qué significa y qué incluye ISO 9000 7 Son las dos pr
por cualquicr compaiiia interesada en ISO 9000, una respucsta corta a la primera pregunta

d

P pt

es que se¢ espera que, virtualmente todo fabricante, ya sca que venda a compradores

abli o multi 1 adopte la norma y quc produzca evidencia de lo que han

hecho, con el objeto de mejorar la calidad de sus productos.
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La respucsta a la segunda pregunta se basa en dos aspectos fundamentales. ¢l primero
es la aceptucién y adopceion de su filosofia y su aceptacion como norma, ¢l otro cs obtencer
la aceptacidn de un torcero que permita a la compafia demostrar su estatus 1SO 9000 o
compradores y prospecios.

El segundo factor indica que 1SO 9000 satistace un namero de requerimientos
corporativos significativos y aun criticos en un ambiente industrial sumamente cambiante
¥ de mercado.

ISO publicod las primeras cinco normas  intermacionales sobre asegpuramicnto de
calidad, conocidas comuo las normas 150 9000, El acta de unificacion Europea declaro ¢l

fin de 1992 como el principio del mercado gnico

comunidid Furopea acepto esta
fecha para la adopcion formal de la SO 9000, pero algunos de los estados miembros
estaban bastantes avanzados en comparacion con otros en o que o la promocion de la
norma se reficre.

Las normas se publican en seis documentos numerados comu [SO 8302, 9001, 9002,

9003 y 9004. Es probable que cada una cuente ¢on tres p

ginas titulares diferentes: la

primera podria pertenccer a la Organizacion de Normas Internacionales de uno de los

siguientes pais Alemania. Austri

. Beélpica, Dinamarca, Espana. Finlandia,

ancia,

Grecia, Irlanda. Italia. Noruega, Patses Bajos. Portugal, Reine Unido, Sue

Buiza.

<

Este podria ser un documento estatuario cubierto con el acta det parlamento dependiendo
de la organizacion.

Es probable que la sepunda pagina titular diga “Norma FEuropea en 290007 u otro
nuamero corresponda a la serie a la serie 29000, Lo anterior nos indica que 1a norma ha
sido aceptada por ¢l CEN (Comité Europeo de Normalizaciony.

La tercer pagina titnlar se relacionara con la 18O, la Organizacion Intermacional de
Estandarizacion y llevara Jos namero [SO 9000 al 1SO 9004 asi como cl titulo apropiado
para cada norma. o podria ser que ésta fuera ta Gnica pagina titular.

A continuacion se describen las normas mas a detalle:

ISO 9000 define los  lincamicntos para la aplicacion de  los  sistemas de
ascguramicnto de calidad, ¥ es para uso interno de la gerencia, ayudando a decidir cuil de

las tres siguicntes normas es la apropiada,



La ISO 83402 cs un vocabulario de términos y e} fundamento de otros textos.

1SO 9000 es una norma voluntaria, en cuanto a que no existe BINEUN requerimicnto
tepal directo que exija su adopeion. Una de las caracteristicas sobresalientes de fa 18O

Q000 para la gerencia es que autonuiticamente provee. por un lado, controles para

ascgurar la calidad Je la produccion ¥ las entregas 3. por el otro. reduce desperdicios,
ticmpos muertos y deficiencias laborales incrementando. por ende. 1a productividad.

15O 9000 oy una norma para sistemas perenciales de calidad.  El origen de los

sistemas gerenciales de calidad se remonita en gran parte. a las industrias militar

nuclear, en laxs cuates se popularizo ¢l concepto de Veviluacion del vendedor™  Aqui fué
donde ¢l comprador grande efectud sus propias auditorias sobre los sistemas gerenciales
de calidad de sus vendedores o provecdores.  Algunas compaiias se encontriaron en fa

posicion de sufrir maltiples evaluaciones de sus varios compradores, f.os cliente:

grandes empezaron a reducir su numero de provecdores para mantener la calidad v

facilitar las tediosas evaluaciones.

La BSI respondia con el primer intento curopeo de de

rrollar un sistema ani

oy
nacional de evaluacion de proveedores, la norma BS3730.  Esta nomma llegd o ser el
modelo para la 1SO 9000,

Por 1977, cicrto numero de paises de CE (Comunidad Europead habia hecho sus
normas nacionales para operar sistemas de control de cahidad en la industria
manufacturera ¥, ¢n 1979, ¢f BSI publico cn ¢l Reino Unido su BS 53750, En ese tiempo
Ia 1SQ integro un comité técnico (¢l TCQI176) con el objeto de desarrollar una norma
Gnica para la operacion ¥y admimstracion del aseguramienta de calidad. 11 trabajo de este
comité tenia como fin reunir delegados de los organismos responsables de normas de los

diferentes pai

s que estuvicran en proceso de desarrollar un trabajo similar a nivel
nacional. Por 1978, 1a ISO 9000 y por ¢ntonces viarios paises tuviceron la oportunidad de
alinear sus propias normas nacionales como la norma ISO final. En 1987 la ISO 9000

la 9004 ofrecen un menu y explicaciones de cada clemuento del s

stema de calidad.
A continuacion s¢ describen los tres modelos de las normas de manera gencral:

1SO 9001 - Modelo 1

Este modelo es para aquellas companias que necesitan asegurarie a sus clientes que la




calidad con los requerimientos especiticados os satisfactoria durante todo el ciclo. desde

el diseio hasta el servicio. Aplica cuando e

ste panticularmente un contrato que requiere

de un disefio especitico y cuando los requerimientos del producto son establecidos en
términos de su comportamicnto (capacidad. velocidad. integridad).

1SO 9002 - Modcelo 2

Si se tiene un diseno o especificacion permmanente, esta ¢ I norma mas apropiada.

Aqui todo lo que uno tiene que demostrar o

su capscidad en produccion e instalacion, ¥
€3 menos rigurosa que ¢l modelo antenor (se hinuta desde la tabricacion hasta la entregad.

ISO 9003 - Modelo 3

A veces uno solo puede mostrar su capacidad para L inspec

ion v prucha. donde el
producto es suministrado por un fabricante

Calidad ex la palabra clave para los estandares o normatividades, conceptualizando a
esta como la satistaccion de las necesidades de un consunudor, sin duda alpuna 1SO lo
aplica de manera muy estricta » por cllo, como ya se anota armiba, existen diversas
normas

En la actualidad existen mas de 40.000 empresas a nivel internacional que han

obtenido  esta centiticacion. México es uno de los paises gue no las considera
obligatorias, mas sin embargo ha establecido sus propias normas para fa centificacion de
productos.

En cualquier ctapa de un pro

cto se¢ involucran Jos conceptos » reglo

de 150 9000,
asegurando la calidad de su proyecto y concluyéndolo de acucrdo a lo plancado en tiempo
» dinero. considerando los principales puntos criticos que son:

1. Definicion de Politicas - Busque establecer un estandar ¥ metodologias a utilizar.

2. Pisedio - Realice esta operacion con estiandares internacionales.

3. Implantacién - 1laga que sca rapida. sepura v estable.

3. Capacitacidn .- Punio clave para la correcta operacion de los sistemas.

5. Auditorias.-

te método de evaluacion puede ser utilizado como la fuente de
informacion para los controles n

5. pudiendo ser éstas intemas O externas, su
aplicacion debe estar orientada a sus recursos de hardware. software ¥ humano.
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Aplique ¢l Plan-Do-Action-Check. la cual es una regla hasica de aplicacion hacia los

sistemas de calidad que se basan on una plancacién. realizar lo plancado, documentar lo

realizado y revisar Jo plancado ante lo realizado. para volver a plancar una estrategia

hacia su estructura conforme pasa el ticmpo v crece la tecnologin, ajustindonos 4 una

nucva neccsidad o dreas de oportunidad.

3.3 REQUISITOS DEL SISTEMA DE CALIDAD,
BASADOS EN LA NORMA ISO -9000.

Acontinuacién sc detallan

cerntificaciéon de Empresa 1ISO-9000.

los puntos que se deben de cumplir para obtener Ia

1.- RESPONSABILIDAD GERENCIAL. J

Generalidades: Este

clemento describe

la Politica de Calidad del proveedor,

menciona a las personas responsables por [a creacion e implementacion del Sistema de

Calidad que sostienc a Ia Politica de Calidad » describe las actividades relacionadas.

Estructura:
e  Politica de Calidad.
e Organizacion.
o  Responsabilidad 3 Auroridad.
®  Recursos.
e  Representante Gerencial,
Nota:
como se¢ cumpliria este elemento.

Interrelaciones Organizacionales.
Revision Gerencial.

Plan de Negocios.

Andlisis 3 uso de datos a nivel cia.

Satisfaccidr al cliente.

Deberin ser claborados por cscrito procedimicentos detallados que definan
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r 2.- SISTEMA DE CALIDAD.

Generalidudes:  Este clemento describe la técnica con la cual debe contar el

provecdor para ascgurar la instalacion de un Sistema de Calidad que cubra los requisistos

del QS-9000, garantizando que los productos cubran los requerimientos del cliente.

Estructura:
o  Procedimicntos del Sist. de Calidad. e  Usode Equipos
e Plancaciin de la Calidad. ®  Revisiones de Fo
e Caracteristicay Especiales, o AMEF.

e Plan de Control.
Nota: Deberan ser elaborados por escrito procedimicentos

como se¢ cumplira este elemento.

Multidisciplinarios.

actibilidad,

detaltados que definan

r 3.- REVISION DE CONTRATOS.

Generalidades: Este el describe el sistema con ¢l gque debe contar el

provecdor para la claboracion, revision » maodificacion de cont

ratos que garanticen cl

entendimiento de las necesidades del cliente durante los procesos de diseflo. produccion y

ecntrega.
Estructura:
o  Revision.
e Modificaciones de Contraro.
o Registros.
Nota: Deberin ser claborados por escrito procedimientos

como se¢ cumpliria cste clemento.

detallados que definan



1

debe contar el

[ 4.- CONTROL DE DIS

Generalidades: Este clemento describe ol sistema con ¢l gue

antizar que ol producto cumphira con los

provecedor para ¢l control del diseno v debe g
estandares de seguridad, rendimiento v fiabilidid requendos por el chente

Estructura:

®  Plancacidn dct Disesio y Desarrollo. o Inf final del diseRo complemernito.

e  Habilidades Requeridas, *  Revision del disedo.

rier.

® Interrelaciones  Organizacionales v o Verificacidn del di

Técnicas. o Yerif. del diseo complemenito.
o Informacidn Inicial para ¢l Diserio. «  Vatiducidn det divedo.
e Inf. inicial para ¢l disedio c. syl e . - C biors al divedio,

e Informacion final det disciio. o Cambios al disedto complemento.
Nota: Dceberan ser claborados por escenito procedimientas detallados que definan

como s¢ cumpliri ostc elemento.

r 5.. CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS. 1

Generalidades: Este elemento describe el sisterna de Control de Documentos que ¢f
proveedor debe tener para garanuzar el control. la creacion distribucion y maodificacion de
documentos relacionados con la calidad.

Estructura:
e Documentos de referencia. =  Aprob. y emisicr de docum. 3 datos.
o Identif. de documentos de = Especificaciones de Ingenicria.
caracteristicas especiales. e  Cambios a documentos ) datos.

Nota: Deberan ser claborados por escnto proced:imicnios dewllados que definan

como se cumplira este elemento



6.- COMPRAS ]

Generalidades: Este clemento describe el sistema que debe tener el provecdor para

1a compra de productos y servicios suministrados de acuerdo a lo especificado.

Estructura:

*  Matls aprobados pura Sustancias restringidas.,

producc. =
continua. Veril. del productno comprado.
e Evaluacién de subprovecdores. Instal, del

Desarrollo de subproveedores.

e Verif. del prov. ecn

Subprov.

-
e Progrumacién de subprovecdores. e Vcerific. del cliecnte de productos
« Datos de compra. subcontrutados.
— ———
L 7.- CONTROL DE PRODUCTOS. SURTIDOS POR EL CLIENTE. J

Generalidades: Este clemento describe que deben ser mar idos procedimi
je ¥

d

o de prc

i
¢
}

por escrito para ¢l control de la verificacion. alm:
surtidos por los clientes para la incorporacion en el suministro o para actividades
relacionadas.

Estructura:

® Nocontiene estructura.
Explica quce la verificacion por ¢l provecdor no libera al clicnte de la responsabilidad

de surtir productos aceptables.

Nota: Dcberin ser claborados por escrito procedimicntos detallados que definan

como se cumplird este elemento.



i

I 8.~ IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCTO.

ste elemento describe ¢l sistema con el que debe contar el

Generalidades:
proveedor para la identificacion de productos (0 servicios) durante o después de la
produccion. Describe tunbidn ol sistema asado para rastrear el historial, aplicacion y
paradero de productos.

El estandar especitica que La idenutficacion v rastreo de un producto son necesarios

propasitos de

solamente cuando sea apropiado. Pucden ser apropiados por cjemplo pars
inventario o control de procesos, cuando sea requerido por regulaciones pubernamentales,

ad esperados por ¢l cliente.

o cuando sea requerido para mantener niveles de o
Estructura:

e  No contiene estructura.
Nota:  Deberin ser ¢laborados por escrito procedimicntos detallados que definan

como se cumpliri este elemento.

I 9.- CONTROIL. DE PROCESO.

stemas que deben ser empleados por el

Gencralidade: ste elemento describe Jos

provecdor para controlar todos les procesos de produccion que afecten la calidad,
haciendo énfasis este elemento en la prevencion versus la deteccion.
Estructura:

« Rcgulaciones gubernamentales de o  Requerimicntos de comportamiento

seguridad y mcedio ambicnte. continuo del proceso.
e Defin. de caracteristicas especiales. = DMlodificaciones a los requerimientos
e DMantenimicnto preventivo. de habilidad preliminar.
® DNlonitorco del proceso ¢ e Verificacion de puesta a punto.
instrucciones del operador. e Cambios al procesa.
e Requcrimicntos de habilidad e Caracteristicas de aparicancia.

preliminar del proceso.




Nota: Dcberdn ser claborados por escrito procedimicentos detallados que definan

como sc cumpliri este clemento.

[ 10.- INSPECCION ¥ PRUEBA. ]

Genernlidades: Este clemento contempla que el provecdor debe establecer y
mantener procedimicntos por escrito para las actividades de inspeccion y prucbas para
verificar que se cumple con los requerimientos especificos del producto. la inspeccion y
prucbas requeridas v los registros deben estar detallados en un plan de control, E

Estructura: )

®  Criterio de aceptaciin. o Inspeccidn 3 pruebas finales.

H
¥

® Laboratorios aprobados. e Inspeccidn  dimensional v pruchas

e Inspeccion y pruebas de recibo. Suncionales.
® Calidad de producto en recibo. o  Registros de inspeccicn b prucbas.

e Inspeccidn y pruebas en proceso.
i

[ 11.- CONTROL DEL EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBAS. ]

Generalidades: Este clemento define el sistema con el que debe contar ¢l proveedor

para garantizar que el cquipo de inspeccion, prucbas v medidas utilizado para demostrar
que cl producto cumple con los estindares especificados ¢s  apropiado, preciso,
controlado. mantenido ¥y documentado.

Estructura:
@ Procedimicntos de control. :
« Registros dec equipos de inspeccion, medicién » pruchas.
®  Anilisis del sistema de medicion.

Nota: Deberan ser claborados por escrito procedimicntos detallados que definan

como se cumplird este elemento. .
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l 12.- ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS, I

a con el que debe contar el

te clemento describe el sister

Generalidades: |
1wdo de I inspeccion v comprobacion de matteria

proveedor pars la identificacion del es
en proceso v praductos terminados a través de

prima, productos suministrados. tactores

los procesos de adquisicion. produccion y entrega.

onado. si ha sido

sido inspec

El sistema ideal muestra si un producto no ha
inspeccionado ¥ aceptado, si ha sido inspecctonado pero se oncuentra retenido en espera
de una reevaluacion, si ha sido inspeccionado y rechazadao.

Estructura:

« lLocalizacion del producto.
® Verificacidon complementarin.,
Nota: Deberin ser celuboruados por escrito procedimicntos detallados que definan

como se¢ cumpliri este elemento.

L 13.- CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES. l

Gencralidades: Este elemento describe el sistema que debe usar el provecdor para
garantizar quc productos que no cumplan con los requerimientos no scan utilizados
accidentalmente, esto aplica a materia prima. productos en ctapas interrnedias del proceso
o al producto final.

Deben ser documentados los medios con los cuales cuenta el sistema de calidad. para
Ia identificacion de productos de acuerdo a las condiciones de aceptado. detenido.
retrabajado. asi como para materiales sospechosos.

Estructura:

®  Producto sospechoso. e Control del producto retrabajado.

&  Revision y disposicion del producto No » Aurorizacion del producto aprobado

Conforme. por Ingenieria.
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Nota: Deberdn ser claborados por escrito procedimientos detallados que definan

como se cumpliri este clemento.

14.- ACCIONES PREVENTIVAS Y CORﬁZCl'lVAS.

L

Generalidundes: Este elemento describe el sistema con que debe contar ¢l proveedor

correctivas ©n  respucsta a  inconformidades detectadas o la

para tomar medidas
El objetivo de este elemento es identificar las causas de las

posibilidad dc ¢stas.
inconformidades y tomar lus medidas correctivas para prevenir la reocurrencia.

El uso de técnicas sistematizadas deben ser usados para ¢l planteamiento y solucion

de problemas.
Estructura:
Mérodos de soluciorn de problemas.

- e  Prucbas y andlisis de productos
® Acciones correctivas. devueltos.

® _dcciones preventivas.

15.- MANEJO, ALMACENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y ENTREGA.

L

planificar, controlar y documentar la calidad del manejo. al
conservacion y entrega de productos, incluye materiales suministrados, materiales en
cifico de empaquce y ctiquctado. deben ser

Genceralidades: Estc elemento describe ¢l sistema que debe tener ¢l proveedor para
iento. empaq

procesos y productos terminados. En caso espe:

cubicrtos los requisitos especificos del cliente.
Estructura:
@ Conservacion.

e Mancjo.
e Entregas.

e Almacenamiento.
Monitorco del desempeiio de entregas

e inventario.

e Empaque.

del proveedor.



-

Normas de empaque del cliente. . i
&« Etiquctado.

Progr

de la prod i6
= Sistemas de notificacion de embarques.
Nota: Deberan ser claborados por escrito procedimicntos detallados que definan
como se cumplird este elementa.

16~ CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD.

1

Gencralidades: Este clemento describe el sistema que deben tener los proveedores

para crear ¥ controlar archivos necesarios para documentar el sistema de catidad. Dos
ASPECtos son importantes ¢n este clementor

1. Que el sistemna de Catidad del proveedor concuerde con la norma.

2. Alcanzar los niveles de calidad que cumplen con los requerimicntos del cliente.
Estructura:

Conscrvacion de registros.
Nota:

* Partes reemplazadas.

Deberdan ser elaborados por escrito procedimientos dewallados que definan
como s¢ cumplird este elemento.

17.- AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD.

Genceralidad Este ¢l

describe el sistema con que debe contar el proveedor
para conducir auditorias intermas de calidad para evaluar ta efeciividad del sistema de

calidad y para determinar consistencia con ia cual ¢} sistema de calidad concuerda con la
potitica de calidad.

Debe ser mostrado como ¢l proveedor planifica. programa. conduce, documenta y se
bencficia con las auditorias.



Estructura:

Ambicnte de trabajo.

Notwa: Dceberin ser claborados por escrito procedimientos detallados que definan

como se cumplini este elemento.

r

18- ENTRENAMIENTO. (Capacitacion) 1

ste clemento describe el sistema que debe tener ¢l proveedor para

Generalidadc:

garantizar que el personal. cuyas labores afectan la cualidad, cuentan con la aptitud,

experiencia. educacion y adiestramicntos apropiados

Estrucrtura:
Entrenamiento como factor estratégico.

Nota: Deberian ser elaborados por escrito procedimicntos detallados que definan

comeo se cumplirad este elemento.

19.- TECNICAS ESTADISTICAS. l

Genceralidades: Este clemento describe ¢l sistema con el cual debe contar cl

provecdor para identificur las técnicas estadisticas necesarias para evaluar caracteristicas

criticas del producto y la capacidad de los procesos para producir productos que cubren

los requerimientos de clicntes.

Estructura:
id i ivn de

Seleccion de herramientas estadisticas.

idad, e  Procedimientos.

e Conocimientos de los conceptos

estadisticos bdsicos.

Nota: Decberin ser claborados por escrito procedimicntos detallados que definan

como se¢ cumpliri este elemento.
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3.4 REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS DEL SECTOR
AUTOMOTRIZ.

Esta seccién contiene los requerimicntos especiticos del Scector Automotriz, como
son:

o Proceso de aprobacion de Partes de Produccion.

o AMcjora continua.

o Capacidades de manufactura.

l 1.- PROCESO DE APROBACION

DE PARTES DE PRODUCCJION. 1

Generalidades: Los  proveedores deben  cumplir totalmente con  todos  los

requerimientos  establecidos en ¢} manual del Proceso de Aprobacion de Partes de
Produccion. La aprobacion de la parte para produccion es asignada para un nuamero de
parte, nivel de cambio de Ingenieria, una plants de manutactura. un subproveedor de

material y un proceso de produccion. Cualquier cambio de alpuno de cllos, requicre ser
notificado al cliente para sy posible reevaluacion
materiales  y  servicios  de los

Los proveedores son  responsables  de Hos

subprovecdores.,
Estructura:

e Validacion de cambios de Ingenicria.

CINUA. ]

2.- MEJORA CO

Generalidades: Sc debe difundir una filosofia comprensible de mejora continua cn

Los proveedores deberin mejorar continuamente en

toda la organizaciéon del proveedor.
Este

calidad. servicio (incluyendo tiecmpos y entregas) ¥ precios para todos los clientes.

requerimiento no sustituye la necesidad de mejoras innovativas.
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Los proveedores deben desasrollar planes de accion especificos para la mejora

continua en Procesos que son muls importantes para cl cliente, uni vez que ©sOs Proccsos
hayan demostrado estabilidad y habitidad aceptable.

Para caracteristicas que solo pueden evaluarse empleando datos por atributos, la
mecjora continua se traduce on perfeccionar los métodos del proceso para ascgurar que los
requerimicentos siecmpre son cumplidos.

Estructura:

=  Mcejoras en calidad y productividad. e  Tdenicas parala mejora continua.

3.- CAPACIDADES DE MANUFACTURA. I

Genecrulidades: l.os  proveedores  deben  usar ¢l concepto de equipo
multidisciplinario de trabajo para ¢l desarrollo de instaluciones, procesos y equipos, de

manera conjunti con ¢l proceso de planea

ion avanzada de la calidad. A prucba de
errores, s cf uso de procesos o caracteristicas de diseiio que prevengan la fabricacion de
partes fuera de especiticacion.  Los prosveedores deben proseer los recursos técnicos

apropiados para cl disefo y fabricacion de herramentales » calibrudores. asi como de su

total verificacion dimensional; asi también ¢l provecdor debe establecer ¢ implantar un
sistema para la administracion de herramentates.
Estructura:

e Instalacion. Equipo y efectividad del o  Diseitoy fabricacion de herramentales.

proceso. e 14 aciin de herr 3

e A Prucha de Errores.

3.5 REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS DEL CLIENTq

1.- CHRYSLER - Requcerimicntos Especificos.

Estructura:

21




Partes identificadas con simbolos:

Caracteristicas relcvantes:

1 ion Dimensi 1 Anual:

Auditorias Internas de Calidad:

Validacion del diseflo/Verificacion de Ia
Produccidn:

Se debe poner especial énfasi

en partes
identificadas con los siguientes simbolos:

Escudo [&3H] Este identifica
caracteris s de sepuridad,
Dianmunte (D): El diamante identifica

caracieristicas especiales,
(”): Bl

critico de

Pentigono pentigono es un

simbolo herramentacion

utilizado para identiti

1 caracteristicas
especiales en herramentales, dispositivos,
calibradores ¥ partes ¢n desarrollo.

San

aquellas  caracteristicas  especiales

feccionadas por ¢l proveedor a traves

s¢
de su ¢onocimicnto » expericncia del
producto y proceso.

Para ascpurar el cumplimicnto continuo
con todos los requerimicntos de Chrysler
se  requiere  realizar

anualmente una

inspeccion dimensional comple

£l provecdor debe realizar una auditoria

interna al sistema de calidad al menos

una  vez al afo. 4 MeENnos  que  se
especifique 1o contrasio por el
representante apropiado de Chrysler

Corporation o el reprusentante de Calidad
a proveedores de Chrysler de México.

El provecdor debe realizar al menos una
vez cada aido modelo la validacion del
disefo/verificacion de la produccién en
toda parte nueva o sin cambio de modelo

(s) anterior (es). 4 menos que en la




Plan dc ncciones correctivas:

Empaquc.ctiquctado ¥ ecmbarque:

Liberacion del proceso (Process Sign-

off):

Bibliografia de Chrysler:

especificacion Chrysler se establezca una
frecuencia diferente.

acciones  correctivas

Todas
incumplimicntos deben ser contesiadas
por  escrito utilizando el formato
“Chrysler de 7 Disciplinas™.

Los provecdores deben estar
familiarizados con los requerimientos de
empaque, instrucciones de ctiquetado v
embarque de Chrysler.

Es unia revision scecuencial v sistematica
del  proceso del provecedor. Las
tiberaciones del proceso (Process Sign
OfTs). se realizan on cada producto nuevo

n

por ¢l equipo de trabajo de 1o Planca
Avanzada de la Calidad.

Las siguientes publicaciones contienen
informuacion adicional que pucde ayudar
a los provecdores de Chrvsler:

- Design review puidelines.

- Design verification Plant & Reporn.

- Reliability Functions.

- Reliability testing.

- Test sample planning.

- Priority parts quality review,

- Product assurance guidelines.

2.- FORD - Requerimicntos Especificos.

Estructura:

Partes Itemes de control (V):

Las partes Itemes de control, son productos
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b i o, identificad por Ingenieria

del Producto Ford en dibujos ¥

cspecificaciones con un  simbolo  delia

invertido (V) que precede al namero de la
parte »/o material. Los requerimicentos

especiales para partes Itemes de control

son: a) Planes de control y  ANE

b) Etiguctas det contencdor de embarque. y

<) Partes de equipo estandar.

e Caracteristicas criticas (V): Las caracteristicas criticas (V) son aqueilos
requerimicntos del producto (dimensiones,

desempeno de prucbas) o paramcetros del H
proceso que pucden aufectar el i
cumplimicnto con repulaciones

gubermnamentales o la sepuridad del

vehiculo/funcion  del  producto. ¥ que

requicren  de  acciones  especificas del
provecdor para su ensamble, embarque v
monitoreo. debiendo por ello ser incluidas
en los planes de control.

® Verificacién de Puesta a Punto: Se requicre la verificacion de puesta a

punto utilizando la confirmacion estadistica

para todas las caracteristicas criticas v
relevantes.

e Itemes de control (4] para Los siguicntes controles  deben  ser

incluidos en ¢! Plan de Control para

sujetadores:
sujetadores que son  Itemes de  control:
a) Andlisis de materiales - Partes con
tratamicnto  térmico: b))  Andlisis  de

materiales - Partes sin tratamicnto térmico.

¥ Rastreo de Lote.
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* Partes tratadas térmicamente:

* Cambios del Disedo » Proceso para
proveedores  responsables  de  Jos

disedos:

e DModificaciones del Provecdor a los
Requerimicntos para Itemes de

Control (V):

e Requerimientos de comportamicnto
en Pruchas dc  Especificacion de

Ingcnicria (EI):

stemas

e Espcecificacién del diseiio del s

Leos procesos de tratamiento térmico deben

tindar de

ser controlados de acuerdo al

Tord W-HTTX-12 ol menos que

manufuciura
icas de ratamicnto térmico

N CUraciceris
estén  especificadas como cancteristicas
criticas. en cuvo caso, debe aplicarse el
Estindar de Manutactura W-HTX-1.

Para todas las partes Itemes de Control (V)

v siempre quc aparescas en low
disciios’especiticacion Ly nota, “No cambrar
sin previa aprotacon”, el proveedor  debe

aprohacion de  Ingenieria del

ubtener
Producto Ford usando Ia forma 1638A,
Soficitud del Proveedor pare Aprobgcton Je
Cambios de Ingentersa

Cuando los datos de las cartas de control
de las prucbas (ED indican un alte grado de
habilidad. ¢) provecdor puede solicitar una
revision a los requerimicntos de inspeccion
¥ prucha de las partes que son [temes de
Controt.

El objetiva en las prucbas (EI) es el de
confirmar que ¢l intento Jde Diseno para el
producta se ha alcanzado.  Una falla en
prucbas (ED) debe ser causa suficiente para
que el fabricante detenga los embarques de
produccion inmediatamente. hasta que sc
cfectae un analisis del proceso v la accion
correctiva.

Es una recopilacion de las mediciones del

desempefio para un sistema o subsistema.
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Monitoreo del proceso continuo:

Iniciativas de calidad para purtes

Prototipo:

Calificacién y criterio de

para materiales:

aceptacién

Las mediciones del  desempefio  son
caracteristicas medibles derivadas de las

s del cliente.

expectativa
Para este punto nos deberemos referir a las
siguientes ablas de Ford:

a) Monitoreo del Proceso Continuo y del

Producto.

b) Calificacion de todas las caracteristi
del producto.
Cuando ¢l provecdor ambién produce ¥

surte los prototipos. se deben utilizar de

mancra efectiva Jos datos de fabricacion de
los mismos para plancar el proceso de
produccion.

Se requicre que les proveedores implanten

Ford QOS8---un enfoque

la metodologi

tematico » disciphnado que usa

herramicnas  y  practicas  estandarizadas
rocios v lograr un

para administrar  ne;

incremento continuo en el nivel  de

satisfaccion del cliente.
Los requerimientos para cspecificaciones
de  materiales son usados para la
calificacion  inicial de  materiales, El

arroliar un Plan de

proveedor debe d
Control para produccion continua. Este
plan dcbe ser revisado y aprobado por la
actividad apropiada  de  Ingenieria de
Matcriales de Ford antes de la presentacién
para  aprobaciéon  de  la parte  para

produccion.




Bibliografia Ford:

Las siguientes publicaciones conticnen

informacién adicional Que pucden usarse

como referencia para los proveedores de

Ford :

1. Manufacturing  Standars fir teat
Treating W-HTX-1, W-HTX-12.

2. Packaging Guidelines for Production
Parts, trom 1750 or EU1750,

3. Potential Failure Mode and Effects
Analysis flandbook (Automotive
Safety  and Engineering  Standerds
Office).

4. A Quality. Reliability Primer Order No.
176517,

5. QOS Asscssment & Rating Procedure.
QOS: Quality is the name of the game.

7. Supplicr Quality Improvement
Guidelines for prototypes.

8. Hecat Treat System Survey Guidelines.

9. Team Oriented Problem Solving.

3.- GENERAL MOTORS - Requerimientos Especificos.

Estructura:
Procedimicntos Generales y Otros

Requerimicntos:

Las publicaciones de General Motors
Nortcamérica listadas a  continuacién
contienen  requcerimientos  adicionales o
guias que deben ser cumplidas, entre otros,
por los provecdores de GM.

1. C4 Technology Program GNM - Supplier

C4 Information.



Key Characteristic Designation System.
Supplier Submission of material for
process Aproval,

Problem repornting and  resolution
procecdure.

Supplier submission of match check.
Component Verification &

Traceabilidad Procedure.
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CAPITULO




4.1 OBJETIVO ISO - 9000.

Los esfucrzos de 1o empresa Autoseat estin encaminados esencialmente a lograr la

satisfaccion del cliente. obtenicndo un nivel de calidad compeetitivo, de 1al manera que

permita manufacturar sus productos con la mayor productividad al mas bajo costo ¥ con

eNLreas OPortunas.

sto sera el resultado del esfuerzo pleno v decidido del grupo de representantes

Gerenciales de la planta y dreas corporativas, asi como tambidén de la participacion y

coordinacion de Ascpuramiento de Calidad Corporativo.  Estamos convencidos que al

implantar el sistema de calidad ISO-9000 y lograr desarrollar un Manual de Calidad, ésto
serd realmente una contribucion al mejoramiento de nuestros procesos ¥ productos.
basados en la mejora continua, ¥ como consecuencia. la completa satistuccion de nuestros
clientes.

La elaboracion de un Manual de Calidad y el cumplimiento del mismo nos flevara a
alcanzar un Sistema Integral de Calidad que cumptliria los requerimientos de nuestros
clientes. Para iniciar nucstra labor en busca de un Manual de Calidad comenzaremos por

stema de Calidad 1SO - 9000

definir el objetivo que se trazara la empresa en pro de un §

¥ asi obtener la certificacion..

Objetivo: Nuestro objetivo por alcanzar es lograr la satisfaccion total de
nuestros clicntes a través de la participacion de todos v cada wuno de los que
laboramos en la empresa Autoseat, S. 4 de C. V., contribuvendo a la apertura de
nuevos mercados v por cnde al mejoramiento de toda la basc social del grupo
SUASIAA.




[ 4.2 VISION ISO - 9000. J

r ¢l mejor proveedor Justo

Autoseat resurmne su concepto de Vision del negocio en

a Tiempo de vestiduras y asientos ensamblados orientados a la industria automotriz

intermedia ¥ terminal del pais.

r 4.3 MISION ISO - 9000. J

La Mision de la empresa Autoscat os ta de producir paries, componentes y asientos
automotrices de la mejor calidad en el mercado, meiorando cada dia nuestros procesos ¥

productos a través del uso de la mejara continua que nos Hleve o la satisfaccion de

nuestros  clicntes.  permiticndo  con €s5t0 Prosperar  comao  negocio.  proporcionando
utilidades a todas las personas que trabajan en clia
l 4.4 VALORES ISO - 9000. J

sipuicntes valore

de considerur los

1ision la cumpliremos a travé

Nucstra
1. Personal: Es la razon de ser de nuestra empresa. A través de su
tnvolucramicento se ha logrado como resultado ¢l crecimiento de

la empresa Autoscat,
2. Productos : El trabajo en equipo, la formacion de grupes multidisciplinarios,
asi como <l uso de la mejora continua, hacen que s¢ wngan
procesos robustos y como consccuencia los mejores productos.
son

nuestra  medicion

Estas son el parametro  final de

consccuencia de entregar a nuestros clicentes productos que

3. Utilidades

satisfagan sus necesidades en tiempo » on cantidades acordadas.

Las utilidades son ¢! medio que nos ayudan a crecer y




actualizarmos tecnoldgicamente Como negoecio.

4.5 FILOSOFIA DE CALIDAD ISO -9000. J

El otigen de nuestro negocio es satistacer las necesidades de los clientes. Por ellos
nuestra permanencia en el mercado estard tincada en ¢l prado en que sepamos atender o
nuestra esencial razon de ser.

Para c¢llo es ne

csario que identitiquemos a nuestros clientes. tanto dentro de 1a
organizacion como fuera de ella ¥ que nos preguntemos qué es o que les produce
satisfaccion.

A 1oda satisfuccion corresponde una necesidad, por eso, en ia medida en que estermos
alerta para producir satistacciones

crearemos necesidades.

La busqueda de satistactores enriquece 3 desarrolla nuestro potencial de servicio al

projimo. La necesidad es lo que pide el cliente: la satistaceion es nuestra aceion creativa

para producirle necesidade

Imaginemos como podriamos satistacer al mercado sin
pensar en hacer unicamente lo gque nos pida. Por cijemplo: hagamos pruchas piloto de
nucvos productos involucrando a los clientes. Siles satistacen plenamente pensemos en
incorporarlos a nuestra linca de productos.

Podemos concluir con esto: * Produciendo satistactores descubrimos necesidades™
Esto es aplicable no

olo en el trabajol tambicn en nuestros otros roles debemos
enriquecer nuestra vida. Todos somos vendedores de valore

ideas, principios ¥ acciones
¥ todos tenemos clientes.

Si nos mancjamos bajo el pancipio de "Qudé te puedo proparcionar para hacerte mas
feliz™", encontraremos que las personas 4 quicnes servimos nos apreciarn y sc sentiran

con ef desco de volver a vernos.  Hay que satistacer hasta en ¢l mis minimo detalle y

procurar dar lo mejor en todo: decoracion. limpicza, servicio. entrega. higiene personal.
ete.

Para la empresa Autoscat los puntos hasicos de su Filosofia seran:

e Nucstro objctivo es la satisfaceion total de nuestros clientes.
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e Debemos estar alerta » emprendiendo accidn. aseguramos nuestro éxito actual y
futuro.

= Con la calidad total logramos clientes de por vida,

e Dando valor agregado 2 nuestros servicios logramos la excetencia,

e Para la empr

SU gente ¢S s Mayor riqueza.
e Nuestra (¢ en [2ios ¥ on el hombre. nos permitird tuchar dia a dia por construir un

México mejor.

4.6 POLITICA DE CALIDAD DE LA EMPRESA -
1SO-9000.

A continuacion se presenta la propuesta de Potitica de Calidad de ta empresa para el
Sistema de Calidad 1S0O-9000.

La cmpresa Autoscat se compromete a satistacer y exceder las expectativas de
nuestros clientes con respecto a la calidad de los productos y servicios gue nosotros
provecmaos.

Estamos conduciendo un esfucrzo para establecer un sistema de calidad. el cual
cunplird con cl estandar de calidad QS-9000. Con este sistema de calidad, nosotros nos
comprometemos 1 una estrategia de mejoramicnto continuo, tratando endrgicamente de
conocer las expectativas de nuestros clientes » esforziandonos para satisfacer » exceder las
mismas todo el tiempo.

Esperamos que estos esfuerzos nos ayuden a alcanzar las siguientes metas:

- Incrementar nuestra participacion en el mercado Nacional e Internacional
dentro del menor tiempo posible.

- Encaminar todos nuestros esfuerzos hacia una estrategia de prevencion en lugar
de la detecciin.

- Especificar en nuestras actividades de planeacidon de calidad una estrategia
continua para el logro de “cero defectos ™.

- Promover la participacién activa de todos los integrantes de la organizacion




i

calidad (que sc propondra mas adelante).
en la construccion de este esfuerzo a través de mi participacion v contando con el

compromiso amplio » decidido de la Direccion General del Grupo SUNMAL asi como
Yy

también mediante la cjecucion de fas diversas responsabilidades puestas ¢n mi.

habilidade gue

aprovechando la cxperiencia, conocimientos »
manteniendo un clima faboral en armonia.
Conrar con provecdores excelentes que rnos ayuden, a rtraves de la calidad de sus

productos, a cumplir con los requerimientos v expecrativas de nuestros clientes.

Proporcionar la capacitacicn suficiente 3 necesaria a nucstros empleados para cf

logro de la mcjora continua.
Manrtener nuestra posicion a la vanguardia de la tecnologia rmanufacturera de

asientos.
Lograr un excelente desermpeio financiero modido por nuestras wrilidades y el

rendimiento del capiral.
Lograr una imagen de inmejorable responsabilidad en cuanro a la manufactura

de producros de mdxima calidad. servicio y costo en armonia con nueestros
recursos narurales y rsedio ambicnre.

50 Autoseat sc adhiere a Jo propuesto y estipulado en

El equipo complcto de la empn

la politica de calidad de la empresa. asi como tambidn a las directrices del manual de

Yo planteo estar involucrado de maneri activa

firman:)

Dircctor de Manufactura y Finanzas,

Director General del Grupo SUMDMIA

rente de Planta Autoscat.

Gerente General de Autoscat.
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4.7 META PROPUESTA DE LA EMPRESA.

La meta de la empress Autos: r a ser la empresa lider en México, en la
produccion de asientos automaotrices tanto para el mercado nacional como para el
extranjero, distinguiéndose por la calidad de sus productos. B

de:

ito se puede lograr a través

=  Garantizar la satistaccion total del cliente.

= Producir servicios de calidad excelente.

=  Procurar ¢l bicnestar de nucstros empleados.

e Trabajar con espiritu de equipo.

e Capacitar permanentemente a nuestros recursos humanos.
e Contribuir al desarrollo econdomico y social del pais.

e Participar competitivamente on mercados internacionales.,
e Inteygrar ¢n nucstros objetivos a clientes » provecdores.

e Serrentable.

4.8 DEFINICION DEL PLAN DE TRABAJO.

Este capitulo es o columna verntebral de este trab,

o de tesis ¥ en éste se definira el

Plan de Trabajo para ¢l desarrollo del Sistema de Calidad [S0O-9000. que es el objetivo de
este trabajo, para la implementacion en la Empresa de Autopartes Autoseat, S A de C. V.
El plan de trabajo consta de dar a conocer todos los requerimicntos con que debe de
cumplir la empresa para obtener la certificacion 1SO-9000.
Ademis. como apoyo para un mejor manejo de este Proyecto se cuenta con ¢l recurso
de un software novedoso, muy eficaz y especialmente disenado para la administracion de
Proyecctos: que nos servira para analizar y ievar un bucen contro!l del avance o progreso

que se vaya teniendo con respecto al tiempo estimado de duracion del proyecto. el

nombre de csie software ¢s Primavera Project Planner.



Y para finalizar este proyecto de desarrollo ¢ implementacion del Sistema de Calidad

1SO-9000, sc¢ estructurarda y se propondri un Manual de Aseguramicnto de Calidad.

elaborado en base a los requerimientos que deberan de re

con el Sistema [SO-9000.

ir a lo Empresa cuando cuente

4.8.1 INTRODUCCION

Miles de personas que se toman en serio la direccion de proyectos utilizan el

Primavera Project Planner (P3) cada dia con resultados satistactorios. El P3 les fucilita el

control que necesitan para realizar sus proyectos a tiempo. dentro del presupucsto ¥ con

un alto nivel de calidad éenica.

Un proyecto s un estfuerzo Unico que no se repite, con un comienzo » un final mas o

menos especifico debiendo terminarse dentro de un presupuesto predeterminado. En
muchos casos, ¢l proyecto se realiza por personas sin demasiada experiencia en trabajar
en equipo. Este aspecto hace que la direccion v control de proyectos no sea tarea facil.

La direccion de proyectos es un trabajo complejo vy dificil. Requiere pensar
cuidadosamente Jo que sc quicre realizar, disenando » planificande todos los pasos
necesarios para alcanzar ¢l objetivo del proyecto vy obteniendo los recursos requeridos
para llevar a cabo cada uno de estos pasos. Pero. aan mas importante, ¢s el hecho de
tratar con la realidad: problemas, retrasos, cambios. dificultades y. alpunas veces,

oportunidades que surgen a lo largo de la vida del proyecto.

Si se piensa que la direccion de proyectos consiste en listar las actividades sobre

papel vy lucpo crear un diagrama concectiandolas entre oS¢ oSt en un error. La

ccto puede ser hasta divertida: 14 determinas ¢l trabajo a realizar,

planificacion de un pro
quidén debe hacer cada cosa. cuiando. donde ¥ con quién. Sin embargo. el verdadero valor
de la direccion de proyectos estd en lo que ocurre después de haber creado el primer

programa. Es en este momento cuando comienza realmente el trabajo.



Plan

icar un Proyecto s

gnifica determinar lo que es necesario hacer.

principalmente en definir actividades y tarcas especificas, coordinar estas acti
preparar planes de trabajo, asignar y distribuir recursos entre actividades y desarrollar un
presupucsto razonable.

Controlar ¢l proyecto es mantener ¢l mismo del plan previsto, para ello se deberi
medir el rendimiento alcanzado. sugerir acciones correctoras cuando sean necesarias,
cvaluar las diversas opciones v estudiar soluciones.  Ta debes informar al equipo del
proyecto sobre aquelios aspectos que estan siendo bien realizadosy sobre aquellos otros

donde deberia mejorarse. Bllos debernin mejorar la productividad donde sea necesario.

Dirigir significa comunicarse lo mas claramente posible con el equipo del proy

10,
con el cliente ¥ von la propia Direccion sobre lo ocurrido, lo que puede ocurrir, lo que se
va a hacer » lo que no pucde cambiarse ya. Debes motivar al equipo del proyecto para
que trabaje to mejor posible. Para obtener el apoyo y recursos gque necesita el proyecto,

es de grun ayuda hacer bucnas presentaciones con informacion puntual. actualizada v

fiable dirigida a las adecuadas.

perso.

L 4.8.2 PROGRAMA MAESTRO DEL PROYECTO.

Desarrolla ¢l programa y determina el grado de detalle »

upervi

ion apropiados

encontrando la respuesta adecuada a las siguicntes cucstiones:

<& Cual es la duracion total del proyecto ?

Cuil debe ser ¢l nivel de detalle del programa ?

3

Con qué frecuencia se debe actualizar el programa 2

e

Quié¢nes necesitan estar informados de la marcha del proyecto ?

o

Qué clase de informes deben emitirse 2

I

se desea comunicar ?

o

Que¢ graficos ilustran mejor lo que

& De cudiinto tiempo se dispone para dedicar a la dircecion del proyecto ?

107

£
i
¢
t



Crea una lista detallada de actividades. Determina p cada actvedad s dumeidn

estimada y dcfine como sc relacionarin las distintas actividades cmre si Axigha un

responsable a cada actividad para que. cuando Hegue ol momeno de actualize o

programa scpas exactamente a quién dirigirte para obtener L informacion s fiable

Por Gltimo. antes de presentar ef Programa Macstro del Proyecto, cabe mencionar

mlorn

que este programa ha sido estructurado cn base Clonr que L propias cmpross pnos

proporciond ¥ gracias a ésto claborumos la siguiente propucstus de implemnenticion



Crea una lista detnllada de actividades. Determina para cada actividad su duracién

estimada y define cémo se relaci ran las disti s actividad entre si. Asigna un

responsable a cada actividad para qQue, cuando Hegue el momento de actualizar el

P sepas a quién dirigirtc para obtencr la informacién mas fiable.
Por ultimo. antes de presentar ¢l Programa Macestro del Proyecto. cabe mencionar

que este programa ha sido estructurado en basc a informacion que la propia empresa nos

1 ién

proporciond y gracias a ¢ésto elaboramos la sigui prop de
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r 4.8.3 PROGRAMAS FUNCIONALES. J

A continuacion se presentan un par de programas simplificados que serviran para

presentaciones del reporte del estado del proyecto a la gerencia.

El primer programa que denominaremos Programa Maestro por Concepto nos
ayudara en el caso de que la gerencia requicra enterarse del estado actual del proyecto sin

‘el actividad o tarca, los dirigentes o responsables del proyecto

entrar a detalles a ni
simplemente al analizar este repone ripidamente se podriin enterar si ¢l avance es de
blcs

stir desviaciones encontrar Jas  po

acuerdo a lo plancado y en el ¢
soluciones a éstas.  Este programa nos muestra un sumarizado de las actividades que

in entrar a menor detalle.

integran ¢l concepto que las contiene

El scpundo programa es un Programa Pure Logico de Ruta Critica. este programa
nos muestra las actividades o el camino mas largo para finalizar ¢l proyvecto o Hamado de

oua forma la nuta critica del proyecto.

Al analizar este reporte la gerencia se dara cuenta de las actividades en donde se

pueden presentar problemas que impacien en la fecha de terminacion del proyecto.

Por secr una impresion en tmano plano del Programa Logico del Proyecto,

v se  presc @ en este trabajo el Programa Logico de la parte de los

Requerimicntos Especificos del Sector Seccién 1, para efectos de comprender mejor la

utilidad dc este reporte.
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| 4.8.4 EXPLICACION DEL PROGRAMA MAESTROI

Un proyecto cs el esfuerzo de un tiempo con un inicio y {in especifico ¥ un
presupucsto estricto, Generalinente  son desempeados  por gente con experiencia
trabajando comao equipo. donde k

s restricciones frecuentemente hacen

complejo la
administracion del mismo.

Plancacion es la accion de ordenar paso a paso fas actividades que intervienen en la
ejecucion de un proyecto, marcando sccuencias, prioridades ¥ duraciones de cada una.

El programa Primavera Project Planner es una berramienta de trabajo » apoyo
dedicado a la programacion y control del factor tiempo, en tuncion de los recursos
requeridos. Esta enfocado a garantizar que se cuente con la informacion suficiente del
estado del Proyecto. permitiendo identificar problemas. seleccionar alternativas v toma de

decisiones en los diferentes niveles de operacion de la organizacion, oportuna

coordinadamente. a fin de evitar retrasos en las fechas de entrega. encontrando ¢l camino

Optimo (factor tiempo, disponibilidad de recursos ¥ coston) de los trabajos a efectuarse.

PASOS UTILIZADOS

N LA ELABORACION DE UN PROYECTO 3.
1.Defimitar e} alcance del Proyvecto

2.Especificar que disciplinas intervienen.,

3.Determinar las actividades.

4.Duracidn es

imada de las actividades,
5.Establecer calendario de trabajo.
6.Codificacion Basica y auxiliar.
7.Interrelaciones.

8.Diagrama logico » Ruta Critica.
9.Prescntacion de grificos y reportes.

10.Avances al Programa.
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CODIFICACION BAS

ICA DEL PROYECTO.

La codificacién cs un punto importante, ya que permite clasificar todas las
actividades del proyecto en forma ordenada y estindar. asi como permite la comunicacion
entre las dreas sobre cualquicr aspecto del proyecto en forma coherente y  sin
malentendidos.

Para la codificacion de nuestro proyecto utilizaremos el sistema de WS (3ord
Breakdown Structure - Desglose o Divisiaon de Estructuras de Trabajo). que consiste en
una division administrativa de todas las actividades del proyecto, esta basado en cl
Sistema de Conrtrol ¥y Administracion de Proyectos (SCAP) v estruciturado en forma de

catdlogo de cuentas. El proposito principal del W.B.S es establecer un  sistema

organizado para ¢! registro de  informacion  relativa a Presupucstos. Plancacion.,
programacion, Avance de Trabajos ¥ Acumulacion de Costos, asi como asistencia en la
evaluacion de la ejecucion del Proyecto.

Asi entonces nuestro W.B.S para el Programa Maestro del Proyecto esta codificado
de la siguiente manera:

1 D

En la primcra columna (Activiey 1) sc encucntran cifras formadas por 10 digitos
distribuidos de la siguiente forma:
Codificacion Bisica:
El primer digito representa el Area de Trabajo que en este caso pucde ser:
1. Requerimientos basados en 1ISO-9000 - Seccidn I.

2. Requerimientos especificos del sector - Seccicn I

Los siguientes dos digitos representan ¢l Paquere Principal quc pucden scr, cntre
otros:
02 Responsabilidad Gerencial.
03 Sistema de Calidad.
04 Revision de Contratos

05 Control de Documentos y Dafos, efc.
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Los siguicntes dos digitos nos muestran al Responsable:
01 Gerencia de Planra.
02 Gerencia de Relaciones Industriales.
04 Gerencia de Calidad.
0S5 Gerencia de Servicios Técnicos, efc.

Los dos digitos que siguen representian al Concepto, entre otros podemos ver:
12 Politica de Calidad
12 Responsabilidad vy Aswtoridad

13 Recursos
14 Representante Gerencial

15 Revisidon Gerencial, etc.
Por cjemplo podemos analizar una actividad para poder comprender mejor cémo estd
estructurado el programa:
1020111007 Definir 3 tener por escrito fa Politica de Calidad.

« El No. 1: representa que estd dentro de los Requerimientos Basados cn 150-9000

Seccién 1.
e Los digitos 02: nos dicen qQue pertencce esta actividad al paquete principal de

Responsabilidad Gerencial.
e Los siguicntes digitos 01: nos dice que esta actividad pentenece a la Gerencia de

Planta.
» El siguiente par de digitos significa quc se reficre esta actividad a la Politica de

Calidad.
* Y los ultimos tres numeros Unicamente sirven para dar un orden orden consccutivo

o las actividades y ordenirlas en forma ascendente o descendente segtin se requicra.
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iviey scription:
Esta columna deseribe el nombre de la actividad en cuestién, por cjemplo:

Definir y teaer por escrito Ia Politica de Calidad.

Early Start (Inicio tempranaol:

Esta columna nos mucstra Ia fecha en que debe de iniciar o ha iniciado Ia actividad.

Early Finish_(Terminacion Temprana):

Estas columna nos muestra la fecha en que debe terminar la actividad o termina la

actividad.

Orig/Dura (Duracion Original);

Esta columna nos muecstra el tiecmpo de la duracion total de cada actividad.

28 (Porcentaje de Avance):

Esta columna nos dice ¢l avance en porcentaje de la actividad.

Toral Float (Holgura Toral):
Esta columna es muy importante no perderla de vista ya que nos muestra cl tiempo

que tienc de tolerancia la actividad antes de hacerse critica y representar un problema para

la terminacion a tiempo de ésta o del proyecto.

Grdfica de BRarras:

Esta pane del programa nos rmuestra el comportamiento de la actividades en el
tiempo representadas por una barra. la barra va a tomar diferentes colores dependiendo
del estado en que se encucentre por cjemplo. si la actividad es critica va a tomar un color
rojo, verde si marcha de acuerdo a lo planeado y una combinacion de verde ¥y otro color

repr do un por je de avance de ésta, ademaiis nos muestra los meses » ¢l afo en

que se desarrolla la actividad: asi mismo s¢ muestra una linea delgada ¥ en un extremo




una punta de flecha apuntando hucia abajo, esta linca nos representa la holgura total de in

actividad y podemos diamos cuenta de que las actividades criticas no presentan esta linca

debido a que su holgura es negativa o es cero.

4.9 ESTRUCTURACION DEL MANUAL
(PROPUESTO)

A continudcion se presenta una propucsta del Manual que aplicarin para la Empresa

para lograr la certificacion y asi obtener ef grado de Empresa de Calidad 1SO - 9000,

En este manual se presentan todos los puntos que debe de cumplir la empresa y asi

como tambidén todos los procedimientos que aplicarian para cuande tenga lu certificacion.
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una punta de flecha apuntando hacia abajo, esta linca nos representa Ia holgurm total de la
actividad y podemos darnos cuenta de que las actividades criticas no presentan esta linca

debido a que su holgura es negativa o es cero.

4.9 ESTRUCTURACION DEL MANUAL
(PROPUESTO)

A conti ion se pr una proy del Manual que aplicaria para la Empresa

para lograr la certificacion y asi obtener ¢l grado de Empresa de Calidad ISO - 9000.

En este manual sc presentan todos los puntos que debe de cumplir Ja empresa y asi

como también todos los procedimientos que aplicarian para cuando tenga la cerntificacion.



GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERG ‘l’ NONMBREL Y DF SCRIPCION CLAVL
DE SECCION: 01 RESPONSARILIDAD ADMINISTRATIVA l

L POLITICA,

La intepcion de eosta seceion os la describir fa responsabihidad. autoridad y estructura de la
administracion de AUTOSEAT para la implementacion del sistema Jde calidad el cual estard conformado
por los manuales de las diferentes drcas del corpurative y los manuales de planta de acuerdo a s politica
establecida. indicando la responsabilidad Jde cada gerencia v del personal que afecta la calidad de nuestros
productos.

2 RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD DEL CRUPO GERENCEAL

2.1 Es responsabilidad  del gprupo  gerencial  designur al responsable  del  mantenimaento
del sistema a ultimo nivel de acuerdo a los requisttos del estandar 150-9000

2.2 Definir las politicas »  abjetivos | asi como de asegurar que sea entendida. aplicada s mantenida en
todos los aiveles de la empresa . para con ello dar cumphmiento a las metas de la direceion que estan
enfocadas a la satistaccion del cliente.

2.3
economicos para ¢! de
la revision sistematica de los resalg
de las auditorias internas ‘externas

responsabilidad del grupo gerenaal proporcionar todos los recursas materiales. humanaos
arrollo, aplicacion » manterimiento de la politica » objetivas dictados. ast como de
fos obtenidos en el sistema de calidad a traves Jde la documentacion

2.4 Verificar al implantacion de las acctones correctivas inmcdiatamente a todos aquellos puntos
detectados como inconformidades, a fin de ovitar o disminuir sa repetibibidad

2.5 Cada gerencia s responsable de monitorear. controlar ¥ reportar la calidad del producta, de definir y
! sus pr i % asi como Jde capacitar v entrenar o su personal.

EALISION LETRA  FLCHA DESCRIPCTON DEL CAMBIO RIS PAGINA
Fecha FED 97
Real MC LY SMTF I1DES

Aprobo: M. Maldonado
Eftvo: DIC. 97




GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

RNOMBRE. Y 1 SCRIPCTON

NUNERO CLAVE
RESPONSANILIDAD ADMINISTRATIVA

DE SECCION 01

2.6 El Gerente General de a empresa ticne Ja responsabilidad absoluta de definir 3 establecer por escnito
su politica v objetivas de calidad . asepurandose de que estos son entendidos, aplicados, mantenidos ¥
actualizados en tados tos niveles de la emprosa.

Esta politica es transminda a todo el personal de la empresa a travds de capacitacion en aula, carteles s/o
tripticos, ¢l personal de nucvo ingreso os capaaitado referente a esta politica en base al programa de

induccion desarrallada en recursos humanos
Tos requisitos del ISO-9000 sean

2.7 El Gerente de Calidad es responsable de ascpurar que todos
salidad establecrdos

o la pobuca » objetivas de

implantados. mantenidos v actualizados b
2.8 E] Gerente de Produccian es el responsable de que fos productos manutacturados bajo su supervision
cumplan con los requisitos estipulados por ¢l chiente

i todas las tacilidades de

2.9 El Gerente de Senvicios Tecnicos tene La responsabilidad de proporei

manufactura pars que los procesos scan aptos de cumplic con los requisitos del chente, ademds os

responsable de mantener todos Tos equipos. maguiana » berrementales en optimas condiciones para la
manufactura de los productos
2,10 El Gerente de Control de Produccion es ol responsable de adguinr todas las matenas primas

requeridas por I clhiente en los diferentes procesos |, os el responsable de realizar Las entregas del productao
a la planta consumidora. en ¢ lugar, tempo establecido 3 de acuerdo a las normas de empague que cl

clicnte requiere.
2.11 El Gerente de Recursos Humanos es el responsable de pruporcionar el perconal necesario s
calificado pars Ja realizacion de las tarcas que atecten directamente a la calidud. asi como la programacion
de la capacitacion continua €n nuevas wWenicss O Procesos.

2.12 El Gerente de Contraloria es el responsable de notificar o tode el prupo gerencial  ded

componamicento financiera det producto gue atecte a fos costos de calidad.
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GRUPO INDUSTRIAL SUMDMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NONBRE Y DLSCRIPCION CLAVE
DE SECCION 01 RISPONSABILIDAD ADMINISTRATIVA

3. VERIFICACION DE RECURSOS Y PERSONAL.

3.1 El Gerente General de la planta e directamente el sesponsable de provest los recursos necesarios para
el buen desempeno de fas actividades requendas dentro de las instalaciones, tales como s erficaciones,
supervision de disefo » procesas de produccron. imatalacionss s ey icios

ble de proporcinnar ¢l personal necesanio v calificado

2 El gerente Jde Recursos Hlumanas es ol respaor
pam la realicacion de tas tareas Gue atecten drrectamente o Lo calidad  (produccion, veriticacion o
administracion), basandose en o educacion. esperienvia del personal retendo, los documentos
adiestramiento » cohificaciones del personal. deben Jde ser

refacionados a la tormacion de capacitacion.,
conservados y archivz fecuadamente

Para esto se utihzaran procedimuentos de “Reclutamiento s Selecaon de Personal, Diagnostico Jde
Necesidades de Capacitacion » Certitficacion de puestos TEU S

Jos

4.- REPRESENTANTE DE LA ADMINISTRACION.

4.1 La persona desipnada por La empresa comao representante gerencial tiene da suticiente sutorndad
responsabilidad para ascgurar Que fos requisitos 1SO-2000 son amplantados, manterdos y actualizados
como lo estipula ¢l Chiente

Esta designacion es transmiitida o todos los miembros Jde la orgamizacion s el responsable de realizar
las auto-auditorias  al sisterma ISO-9000 | detectar discrepancras > hacer seguimientos i su correccion
dentro de las juntas intemas de planta. Cada mes es reviesado este estatus on la junta de Operaciones junto
con otros indicadores establecidos con el Sistema Operativo de Calidad

S5~ INTERRELACIONES ORGANIZACIONALES,

Para efecto de toma de decisiones e wilizado como metodo preferencial <l de equipos
multidiciplinanos Especial atencion es puesta en la Plancacion Avanzada de la cabdad durante las fases
de prelanzamicnto » producaion que estamos involucrados
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MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NOMBRE v DISCRIPCION CLAVE
DE SECCION 01 RE SPONSARILIDAD ADMINIS FRATIVA

6. REVISION ADMINISTRATIV

6n del sistema de calidad adoptade para el cumplimiento de da norma [SO-9000 debse ser
CGieneral, mendo osa revision  sistemanica s antervalos aproprados y

6.1 La res
responsabitidad del Gerente
precstablecidos por e mismo pira asciurarse del mantenimiento constante Jde su eficiencs y adec

6.2 La revision de la Gerencia General inclhuira 1o evaluacion de los resultados de las auditonias internas

con la finabdad de implantar las aveiones necesanas requeridas, Las revisiones deben de ser documentadas

¥y archivadas adecuadamente

6.3 Esta revision ex mensual junto con lowindicadores 1 O.8 ) y comparados contra los ohjetivos de la

empresa. Ln esta junta de Opceraciones participan todos los Gerentes de la empresa y ademas se mantenen

registros de €s1as revision.
7. PLAN DE NEGOCIOS.

Los planes de negocios deberan de contar con estudios de mercado, estudios financieros, costos, estudio
de proyectos. ohietivos de calidad (planes de investgacion por eremplor, los cuiles esten enfocados a by
satistaccion del cliente en base al estudio de datos generados por las diferentes arcas de La empresa . toda
ta informacion y documentacion de actualizaciones 3 ey Is0nes asl COMmo septimicnie estara enfocada
hacia la mejora continua.
te Plan de Negocios tambicn contiene ef analisis comparatiso con otras plantas de L rama automotrnz,
pero inicialmente se haran entre Las mismas plantas del Grupo SUNINEA Ly posteniormente se buscara
desarrollaria con nuestros compenhidores.

D> DE DATOS ANIVEL COMPANIA,

B ANALISIS ¥ U
Los indicadores del desempeiio operacional v calidad, asi comao sus tendenoas son comparsdos contra
los objctivos globales de la empresa

1 PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMNMIA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLRO NONIHHRE Y DESCRIFCION CLAVE
RESPONSABILIDAD ADMINISTRATIVA

DE SECCION 01

Estos son mancjados via Q.08 y revisdos mensaalmente en Ly junts de operaciones. 1quctlos en los
que sea necesario se establecen priondades para L solucion de problemas  selacionados con el cliente y
esas fendencias son comparadas con otrian plantas del grupo

9. CONTROL.
cucnta con procedimicntos que indican a

Para cjetver control sobre ta estructura organizacional se
detalle las responsabilidades | sutoridades, s relaciunes entre todo el personal gue interviene en el sistcma
de aseguramicnto de calidad.

10, SATISFACCION DEL CLIENTE,

Se cucnta con procedimientos escritos para nonnatizar of servicio a nuestros chientes. su monitorco, su

andlisis de tendencia b frecucncias de revision
e del sistema Q.O.S. y

fos a tra

Los indicadores basicos en la satisfacaion del clicnte seran monitor
revisado mensualmente on las juntas de operaciones por los gerentes de cada drea.

< PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA,

11.1 Conrrol de Documentos y Datos.
11.2 Formacion de Cirupos Multdiciplinarios

11.3 Elaboracion de Manuales Q (.S,

11.4 Monitoreco de la Satisfaccion del Chente

11.5 Auditorias Internas al Sistema Jde Calidad.
11.6 Requerimicnto v Scleccion del Personal,
11.7 Diagndstico de Necesidades de Capacitacion.
11.8 Certificacion de Puestos 1117

11.9 Plancacion Avanzada.

RESP. T PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
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NUMERO NOMBRE ¥ DESCKIFCION CLAVE
DE SECCION: 02 SISTEMA DU CALIDAD

1. FPOLITICAS.

Este manual conticne las politicas del Grupo Industrial STUNNA para establecer ¥ mantener un sjstema
ascpurar que los productos

de calidad actualizado » reestructurada en base a Las normas ISO-Q000, pura
manutacturados dentro de esta empresa . cumplan con los requisitos establecidos por este manual |, as
se ostablece que todas las plantas serin certificadas por una tercera parte ©n cuanto al

mismo
cumplimiento detd sistema INO-Q000

TOS DEL SISTEMA DE CALIDAD,

2. PROCEDINIE

n obhgados a desarrollar procedimicntos que
s+ ©n nuestras polibcas de calidad |

Los Dircctores, Gerentes, Supervisores v empleados e
cumplan con los requertmientos establecidos en el sistema ISO-9000
! cuales deberan ser tieles o las actividades desarrolladas en piso, todo ¢} personal involucrado en la
elaboracion, modificacion, mancio » o usol debera cubnir con los requenmicentos indicados en su
descripcion de puestos con €l 1in de cobrir las espectativas 3 requerimientos del chiente

I.SISTEMA DE CALIDAD.

tan documentadas v

3.1 Todas las actividades dentro del sistema dentro de das dreas de empresa e
controladas por procedimicntos de acucrdo a las normas ISO-2000, asi como §a actualizacion de toda la

informacion requerida

32 EL de calidad contempla basicamente:

La concordancia de los procedimicntos © instrucciones documentadas de acuerdo a las normas [8O-
9000,

La cfectiva aplicacion de los procedimientos e instrucciones documentadas del sistema de calidad.
ademas de que los procedimicntos deben de ascgurar el buen mancio. almacenamicnta, embataje »
entrega de productos al cliente de mancra segura y @ su vers estos procedimicntos deben  ser cfectivos pars
atender las quejas del cliente ¥ otros cyemplos de disconformidad.

Revision y auditoria ctectuada regularmente,
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUNMLRO NOMBRL v DESCRIPCION
DE SECCION 02

CLAVLE
SISTEMA DU CALIDAD

La adecuada identificacion de lom cquipes de control

de proceso. » de inspeccion, asi como de las
instalaciones o recursos de produceion necesanios para e logro de 1a cahdad requenda, incluyendo la
preparncion de los registros de calidad para evsdenciar su cumplinuento

Contratacion de recurso humana, de acuerdo a las nocesidades de las politicas v objetivos de la empresa
basados en 1509000

Definicion adecuada de eniterios de aceptacion ¥ recharzo para todas las caractensticas
Uso de técnicas estadisticas adecuadas

La clabaracion v

mantenimiento de registros de cabidad
calificaciones,

como evidencin de que el cumplimiento.
cleccion, sepuimicnto. auditorias +oacdiones correctivas son flesadas a cabo contorme a
las normas eapecificas v los svances son medidos a traves de su etectividad

1. PROGRAMA DE CALIDAD.

Es responsabilidad del gerente de cabidad administrar el progrmma de calidad desonto en este manual.
basandose ¢n los procedimientos establecidos. donde ~e indici Ly tevision, actualizacion s distiibucion det
Manual de Calidad

S.MANUAL DE CALIDAD

5.1 Cada pagina del n

wual esta identificada con a sipuicnte intormadion
- Numero arabigo consccutivo de 1a seccion.
lombre v descripcion de la seccion
- Clave de la scccion.
- Fecha de emision

- Persona que elabore (personas que elaboraron),
- Persona que aprobao
-~ Fecha de etectividad

[EXTEE TLEIRA FECHIA DUSCRIFCION DL CAMBIO T RESF 1 PAC
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MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

l CLAVE ’

NONMBRE ¥ DESCRIFCION

NUMERO
SISTLAA DE CALIDAD

DE SECCION 02

- Letra del nivel de cambio
- Fecha del cambio.

- Descripeion del cambio

- Responsable del cambio (elaboracion del cambio)
- Namero de pagin,

5.2 Las revisiones v control de cambios al manual san preparados por ¢l Gerente de Control de Calidad y

por el Gerente de {a Planta .

$§.3 Cada seccion modificada incrementard en forma ascendente, iiciando con la letra *A™ a su nivel de
ra otra Jetra v se proceders de igual

revision y en caso de concluir con puestro abecedario, s¢ incrementa
forma manteniendo fija la primera letrn debiendo pubhicar una nueva hoja, contemplando et dltimo

cambio realizado de acuerdo al procedimivnto de control de documentos

S.4 La distribucion del manual es CONTROLADA | Fl responsable de {a administracion del Manual de
Calidad designa a quien se entrega of Manual de Calidad » mantiene L lista actualizada de las personas
que han recibido una copua.

La lista de distnbucion indica ¢l arca . pucsto, responsable Gue 1o recibe. tipo de actualizacion y ol numero
I Manual, cada persona en La bista de control reaibe la nuesa edicion

del Manual, en caso de revisiones
de Jas paginas de la seccion muoditicada

de Ia hoja de contenida, acompanad

5.5 Reglamentacion de uso. Fate manual es para uso exclusinve de AUTOSEAT 3y se prohibe su
reproduccion parcial o total,
5.6 Actualizacion. El Manual de Calidad es resisado por un grupo multidiciplinano y por ¢l responsable
de administrarlo para mantenerio actualizado conforme a las altimas especiticaciones

6. PLANEACION AVANZADA DE CALIDAD,

El plan de calidad contempla los siguicntes puntos:

EMISION TLETRA_ PECHA D1 SCRIPCION DEL CAMBIO T RESP T PAGINA
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NUMUERO NOMBRE Y DESC RIFCTON CLAVE
DE SECCION: 02 SISTENMA DEF CALIDATY

A)  Desarrollo de planes de control en dos etapas, pre-lanzamiento v produccion; conforme a la
complcjidad se desarrollan por sistema o subsistema de componentes. Son revisados cuando existen
cambios signiticativos en ¢l producio, proceso o cuando ¢! proceso Hegue a ser inestable o no habil,
haciendo uso de equipos multidiciphinarios.

B) Identificacion y compra de los cquipos necesanos quc ascpure gue el proceso 3y su verificacion
cumplen con los requisitos de diseno de la parte

©) Utilizar téenicas de control de calidad conforme a In complejidad det producto. dentificar ¢l estado de
inspeccion del producto ¥ mantencr registros adecuados

D) Establecer estindares de aceptacion cuando asy e ne
cliente cuando la complejidad del producto asi lo requicrs

caurto, Hegando incluso a ser concurridos por el

) Se desarrollan AMEF'S ( Analisis de Modo » Btecto de o Fallay
identificacion de caractensiicas de control requetidas por nuestro clemnte

. teniendo cuidado en la

7. PROCEDIMIE

TOS DE REFERENCIAL

7.1 Elaboracion. Aprobacion v Distribucion de Lis Sccciones de los Manuales de Lincamientos.
7.2 Elaboracion, Aprobacion ¥ {hstnbucion de | ormatos y Procedimientos

7.3 ldentificacion de Documentos y Formatos.

7.4 Contemde de los Manuales de Lincamicntos

7.8 Contenido de los M. les de pro »

7.6 Formacion de Grupos Multidiciptinarios

7.7 Plancacion Avanzada.

EMISTON LEITRA  FLCHA DELSCRIPCION DL CAMBIO RLESE. PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERCO NONIDBRE ¥ DFSCRIPCION CLAVE
REVISION DI CONTRATOS

DE SECCION: 03

1. POLITICA.
Con el firme propo:
especificaciones del chente | e politic
revision de contratos. coordinando b
establecidas.

ito de que todos los productos manufacturados en - AUTOSEAT cumplan con las
de la planta . mantener actualizados los  procedimicnios pari la
de cllos se deriven de acuerdn i tas nurmas

acuvidades que

2. PROGRAMA DE R ISHON DF. CONTRATO.
El drea corporativa de GRUPO SUNNMA o nivel comere
de compra, revisari contforme cf procedimicnto “Revision de Contratos

al, previo L aceptacion de un contrato u orden

A) Que los requerimientos estén completamente definidos por escrito
B) Si existe diferencia entre fos requersmientos del contrato 3 cotizaion . que en caso de existir o deberan
ser resucltos.

€) Que contamos con L
D) Registrara ©stas revisiones,

capaaidad de cumplir con los requerimicntos.

. sl existe

Para ] caso de modificaciones a un contrato. se utilizara el mismo procedimiento de referenci
alguna diferencia ontre la orden de compra v la cotizacion presentada, as) como la tactuibilidad de
manufactura y capacidad de nuestra planta para cumphir con los requisitos estipulados en la orden v cn
caso de no cumplir con alguno de ellos, resolver Tos problemas de inmediata con el chiente.

Se cuenta con un informe de! dictamen de las revisiones donde se indica la decision final (aceptado o

rechazado).

3. CONTROL.

En cl manual del darca comercial. s cuncta con el procedimicnto establecido para asegurar la continuidad
de las revisiones y archivo de registros con los detalles necesarios | donde son detenmuinadas las arcus que
interviencn on cste procesod ¥ Gnicamenic son sujctas al proceso de fabricacion,  las ordenes con su

informe y firmas aprobatorias

4. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA,

4.1 Revision de Contratos.
LNITSION LITRA_FECHA DESCRIPLION DEL CANBIG RESP | PAGINA
Focha FEB 97
1 DE

Real: MC.EY SMTP
Aprobo: M. Maldonado
Eftvo: DIC. 97

H
1



1
i
1
i
i
}
§
[
i

GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLRO
DE SECCION: 04

NOMBRE ¥ DESCRIPCION T CLAVE

CONTROL DE DISERO

Nota: Este elemento No Aplica debido
a que ¢l modelo de ISO-9000 es la
norma 9002 que comprende solamente
Instalacion y Produccion.

Aprobo: M. Maldonado

Eftvo: DIC "97
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RNOMBRE Y DESCRIPCION CLAVL ]

NUMERO
DE SECCION 0% CONTROL DI DISERO

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT cl establecinuento. mantemmicnto, v actualizacion de los procedimicentos para
el contral de los documentas relacionados con los regqmisitos del sistema de calidad, incluyendo Jos
documentos. dibujos y estandares aplicables al chiente para ascpurar o actualizac
aprobacion por ¢l personal autorizade antes de su enusion ¥ distobucion, siendo estos disponibles en

todos los punios de fas operaciones

Gn . Tevision y

STRUCCHONE

TOS

2. PROCEDIMI

Los documentos ortgtnales que repulan la cjecucion de las actividades del sistema de calidad son
hle de cada area | siendo los documentos de referencia (Copias)
control del proceso,

resguardados por el personal respon
distribuidos a las dreas fequeridas para su aphicacion. todos los documentos pars
incluyen la simbologia de las caracteristieas especiales requendas por cada uno de los chientes que
indican aquellas ctapas del proceso que afectan Lis caracteristicas siendo algunos de ellos

- Manuales del Area Corporativi

Manua) de procedimientos de Contraloria,

Manual de procedimicentos de Control de producomn

Manual de procedimientos de Mantenimiento

Manual de procedimientos de Produccion,

Manual de procedimientos de Recursos FHumanos

~ Manual de procedimientos de Semicios tecnicos,

- Planos de Ingcenieria.

- Especificaciones de Ingenieria.

~ Datos de CAD (datos matemanicos)

- Instrucciones de Operacion

- Instruccioncs de Inspeccion.

3. APROBACION Y DISTRIBUCION DFE. DOCUMENTOS.
Los documentos indicados en el punto anterntor  son distribuidos al personal que realiza las actd
identificando ¢l documento con ol nombre » puesto de la persona asignada ¥ la fecha de distribucion.

idades.

DE SCRIPCION DELICAMBIO T RESP | PAGINA]

EMISION [LETRA™ FECHA
Fecha FLO. 97
Real: MCEYSMTP 1DE2
Aprobe: M. Maldonado
Eftvo DIC_"97
146



GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLRO NOMDRI. Y DESC RIFCION CLAVL
DE SECCION 0% CONTROL D DISENO

Cada revision que se cfectiie

los documentos controlados Jeberan ser acompanados por un listado
Macsiro que mucestre las altimas revisiones de los ducumoentos » asi ovitar usar documentacion obsoleta.

Respecto a los documentos obsoletos o insvalidados deberian retirarse contonme o lo sna
procedimiento de “Control de Documentos™ asi misme fos documentos a fetener paras consult
sus perindos de retencion estan indicadas en el mismo procedimiento

cado en el
s futuras &

4. CAMBION ¥ MODIFICACIONES.

Los cambios y modificaciones son aprobados por el mismo personal gue realizo |
documento onginal, tomando como base Ia intormacion anterior vigente. debiendo de anotar ¢l motivoe
del cambio o modificacion en los documentos o anesos atectados, una vor aprobados los cambios son
integrados a 1os documentos para su distribucion a das arcas iInvolucradas

El Gerente de cada drea e el respansable de {a distribucion de os documentos con cambios actuales, ast
como de reurar la intormacion obsoleta inmediatamente

Para ascgurar ¢l adecuada uso de documentos actualizados. se cuenta con el re

todos los documentos indicados on ol punto 8.2
vigencia: tambien se cuentan con procedimientos gque
cambios de Ingeniena

stro Jde control que
conteniendo la fecha de cambio o revision y
regulan la distnibucion ¢ implementacion de

. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIAL

.1 Elaboracion. Aprobacion y Distnibucian de las Secciones de los Manuales de lincamientos

8.2 Elaboracion. Aprobacion » Distnbucion de formatos v procedimientos del Manuat de Procedimientos.
5.3 ldentificacion de documentos v formatoe

5.4 C ido de los Manuales de 1 ™

5.5 Contenido de los Manuales de procvedimientos

5.6 Control de los Registros de Calidad

5.7 Control de Documentos de Calidad

hA
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TO DE CALIDAD

NUMERO NOMBRE Y DESURIPCION CLAVE
DE SECCION 06 COMPRAN
1. POLITICA,

politica de AUTOSEAT ) usa de proc

cdumientos estable

Sidos de cantrol aplicables a provecdores de
materiales y servicios. estableciende medidas de control para asepurar su capacida
productos 3 servicios que cumplan con los requisitos extablecidos por el chiente

de suministrar

Los principales pros cedores selcccionados pari b suministro de mateniales utihizados en la produccion
continua se encuentran incluidos on un programa. con ¢l fin de eviar L adguisicion de matenales o
servicios que no eatan incluidos. Las consideraciones ambientales s ¢f manejo de matenales peligrosos o
toxicos son manciados de acucrdo

s lus repulaciones gubernamentales s testricaiones de sepundad
actuales, auxiliados por los prosvecdores de estos matenales o servicios
2. EVALUACION YV CALIFICACION DE PROYVE

TDORES

La evaluacion y scleccion de provecdores oo reahizada en base a su habilidad paras cumphir con los
requenmicntos del chiente en cuanto a laaimplantacion del sistema de calidad | as como al samimstro de
servicios o materiales de acuerdo a los requennmuentos de la planta

We cuenta con un Pro|

ama de auditonas a prose

cdores de acuerdo al producto o giro de la cmpresa, dicho
programa se efectia en funcion del tipo de producto. sepundad o apaniencia |, el impacto del producto
subcontratady en ta calidad tinal de nuestro producto el volumen del nepocio

El control a ejercer a proveedores extd detinido por dos etapas:
Ay

in planta del provesdor a traséx de Asepuramiento de Calidad Corporativo
B) En planta AUTOSEAT a traves de Hojas de Instruc
Inspeccion Recibo de la planta.

Ambas are

on de Inspeccion desarroliadas por el area de
s deberan de mantener los re

stros apropados de sus tramos de control
3. DESARROLLO DE PROVEEDORES,

A través de los documentos de compra se ha establecido €1 100 °6 de las entregas a liempo v €510 €s
monitoreado a traves del procedumniento “medicion on Cahdad | Entregas ¥ Servicio a Proveedores™
EAINION LEITRA XS
Fecha tEB 97

1
Real. MC.EY SN TH ‘\
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MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NOMBRE ¥ DI SCKIFC IO CLAVE ]

NUMERCY
COMPRAS

NE SECCION 06

“alidad Corporative enutira mensualmente los resultados obtenidos

La Direccion Jde Aseguramicnto de C
con los provecdares a tran és dJe ls actualizacion del programa que los contiene a cada planta afectada.

4. ESPECIFICACIONES DE MATERIALL
Los documentos de compra tienen Jos diatos precisos que deseniben clarimente el producto soficitado,
los cuales son revisados » acordados conjumamoente con el proscedor

ara of proscedor . las

Se cuenta can la definicion del proceso de aprobacion de L pafte o partes que entre
cuales deberan de cumplir con los requerinientos establecidos, siendo este proceso mandatorio antes de
realizar cualquier compra, contando con los procedinuentos especiti n estas acty idades

s que regul

5. EVALUACION DE MATERIALES,

Para asegurar su conformancia previa a su aceptacion para uso de materiales sujetos a control, €stos son
evaluados en buse a los procedimientos ¥ especficaciones aphicables (almacenamiento s mancio de
materiales) . contemdos en los manuales de laboratorio. de inspeccion y pruchas donde se indican las
verificaciones que se le etectuan o las matenas primas en nspeccion de recibo v cuando on ovasiones por

necesidades de control se reabizan verticaciones en kas instalaciones det provecdor

tos resultados se documentan existicado un sistema para idenuficacion del estado de aceptacion del

material.

6. EVALUACION Y CONTROL DE SERVICIOS,

La evaluacion de provecdores de senvicios sujetos a control se Heva a cabo en base a Tos requerimicntos
establecidos y espectticaciones aplicables. los cuales tendran una rastreabilidad hacia un estindar nactonal

© intermacional.

7. DOCUMENTOS DE COMPRAS.,
Los documentos de campra conticnen informacion que describe ¢laramente ¢l material, producto o

servicio ordenado. incluyendo como minimo

EMISION } LI IRA  FECHA DESCRIPCION DiL CANBIO T RESE | PAGINA
Fecha' FEB 97
Real: MCE Y SA TS 2DES3
[Aprobo: M. Maldonado
Eftvo: DIC "97
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NORMARE. ¥ DESCRIPCTION
DE SECCION. u6 COMPRAS

CLAVE.

- Tipo de material. producto o servicio
- La especificacion del material o servi
~ Criterio de aceptacion.

- Instrucciones de inspeccion y control
- Solicitud de centificados de calidad.

- Solicitud del uso de control estadistico del proceso

io aplicable.

Los documentos de compra son claborados de acucrdo a procedimientos elaborados en el Manual de

Compras (corparative) abajo indicados.

8. VERIFICACION DEL PROVEEDOR/CLIENTE EN INSTALACIONES DE SUBPROVEEDORES.

No s proposito de AUTOSEAT efectuar inspecciones » hiberaciones en planta del proveedor, sin
embargo. por alguna situacion o por solitud del cliente rincluyendo cuando ¢l desee parnticipar), han sido

incluidas en nuestras ordenes de compra. clausulas que asi 1o estipulan.

9. PROCEDIN

ENTOS DE REFERENCIAL

9.1 Inspeccion 3 Prucha Recibo. Proceso ¥ Producto Terminada.
9.2 Mancjo. Almacenamicnto » Empaque del producto

9.3 Auditorias al Ststema de Calidad de Provevdores

9.4 Medicion de Calidad. Entregas y Servicios de Provecdores.
9.5 Desarrollo de Provesdores

Aprobo: M. Maldonado
Eftvo: DIC. ‘97

EMIS1ON LLIKA FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO RESP PAGINA
Fecha: FED. 97
Real: M.C.EY SANL.T.P 3IDE3




GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUNMLRO NONMDRE ¥ DESCRIPCION CLAVL
DE SECCION 07 CONTROLDI PRODUC TOS SUTIDOS POR E.1

CLIENTI

L. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT establecer y mantener actualizados los procedimicntos para verificacion,
1 i > mantenimicnto de o productos proporcionados por ¢l cliente, con la finalidad de
segurar ¢l cumplimiento de 1os reguerimicntos especificados por el chiente

2. CONTROL.

Los productos suministrados por ¢l chente. estaran supetos pars su control a o indicado en el
procedimicnio estableaido denominado “Control de Producios Sumimistrados por ¢l Chente™ el cual
contienc:

- Responsabilidad del chiente. misma que debe de ser acordada durante la revision de su orden

- Verificacion del producto. que dependiendo de su tipo, clase ¢ impacto on el producto final, se pueda
dar ¢l mismo trato que ha productos adquinidos

- Actividades a desarrollar para ol almacenamicnto, suministro a las hineas de produccion v control
durante su procesamiento.

- Responsabilidad de cada actividad

- Registro de control de todas las ctapas del proceso para su rastreabihdad

Se cuenta con controles similares para lo ncerniente atb herramental » equipo de mancjo de matenales

retomables propicdad del chente

3. COMUNICACION CON EL CLIENTE.

Documentar y mantener infurmado al chenle del comportamiento Jde sus matenales s los resultados
obtenidos o traves de concibiaciones con el personal Indicado en cada caso. ast como ¢l matenial perdido o
danado.

4. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA,
<$.1 Control de Productos Surtidos por el Cliente.

EMISTON LY IRA  FTCHA [DESCKRIPC TON DEL C ANMBIO RESE PAGINA
Fecha: FLIB. 97
Real: MCEY SMTE 1 DE
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NOMDRI ¥ DESCRIPCION CLAVE
DE SECCION 0% IDENTIICACION ¥ RASTRE ABILIDAD
D1 PRODUCTO

1. POLITICA.

(AT que los materiales recibidos, productos intermedios, finales v embarcados al
dos de acuerdo a su disposcion contra los requenmientos especificado: si come el
dad para el sepwmmento de los materiales recibidos » de los productos
de lis palnta

Es politica de Al
cliente sean ident
uso de un sistenut de rastreabi
manulscturados y de esta mancra garantizar su rastreabihdad dentro v tuers

2.SISTEMA DEIDENTIFICACION.
La identificacion de componentes » productos se ctectua utihizando preferentemente ¢! numero de pane
del cliente mostrado en el dibujo de Tngenieria

eriales en recibo s de productos » o partes manutacturadas debera ser por medio
i de contencr

La identificacion de mq
de ctiqquetas u otra teenici
suficiente infomacion para su identiticacion (No
étc.).

aphicable segun el material, producto y o proveso, fa cual debe
de parte, desenpeion, Fecha de Manufactura, turmno,

3. SISTEMA DE RASTREABILIDAD,

Los métodos de rastreabihdad deben de considerar todas las actividades
aplicables al tpo de materiales 3 0 pantes manutacturadas. lus cuales deben de ser realizadas desde el
recibo de materiales huasta los productos enyados il chiente, tomando coma base 1a tilosolia de primeras
primeras salidas. on todas 3 cada una de las areas de almacenamiento » puntos intermedios de

los Fegistros pecesarios

cntradas
produccion, producto termunado » material embarcado.

ERENCEIA.

4. PROCEDIMIENTOS DE R
4.1 ldentificacion de Materiales
4.2 Rastreo de Panes v Lotes,
4.3 Inspeccion y Prucha en Reciba, Proceso v Producto Terminada
4.4 Manejo, Almacenamiento y Empaque del producto

4.8 Conservacion v Entrega del producto

LIS TON LETRA  FECHA DESCRIFCION DLL CAMBIO [ RESP | PAGINA

Techa: FLB. 97
Real: M CEY SMT.P I DE )
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NUMERO NOMBRE ¥ DESCRIFCION CLAVL
DE SECCION: 09 CONTROL DL PROCESO

1. POLITICA,

Es politica de AUTOSEAT mantener el control de proceso de fabricacion mediante la realizacion de
actividades controladas a traves Jde la aphicacion Jde procedinnentos establecidos para asepurar la calhidad
del producto.

2. CONTROL DEL PROCESQO.

Los procesos de produccion que afectan dircctamente a L calidad del producto son plancados ©
identificados, garantizando que €xtos se reabizan bajoe condiciones controladas »  adecuadas, dichas
condiciones incluy en Jo sipumente

= Instrucciones documentadas que detinen la forma de tabnicacion

- El uso de equipo de produccion

- Condiciones ambrentales de trabapo

- Total cumplimiento a las repulaciones pubemamentales de sepundad Jde medio
- Mancjo. reciclado. ehminacion o disposicion de materiates peigrasos

- Cumplimiento can normas o codigos de referencia

- Planes de calidad

-Pr 1 os de ados

mbacnte

- Control y supervision de parametros 3 caracteristicas del proceso, ast como fas del producto durante la
ctapa de fabricacion.

- Cumplimieno a la definicion. documentacion s control de caracteristicas especiales requeridas por el
cliente

- Aprobacion de procesos y equipos

- Criterios de cjecucion de trabajo .o
- Mantenimicnto del equipeo.

ptacion

Los recursos necesarios para ¢l mantenimicento son proporcionados on base a la identificacion de los
cquipos ¥/o maquinana impaortantes o claves para el proceso y al programa de mantenimiento preventivo
establecido.

El programa de mantenimiento preventivo contiene la siguiente informacion

LAUSION TLIRA  FECHA DESCRIPCION DEL CANMBIO HE S PAGINA
Fecha FLB. 97
Real: MCEY SMT P ! DE S

Aprobo. M. Maldonado
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DU SECCION: 09 CONTROL DL PROCE SO

= Procedimicnio de actividades de mantenimiento
- Actividades de Mantenimicnto programadas.
~ Estrutepia de mantenimicnto en base a

intorvenciones preventiyas, ase comae ef historial (registros) por maguinar

fas recomendaciones del fubricante, datos estadisticos o

El persona! que interviene directamente con |, ahidad de fos productos. cuenta con el adiestramiento »
capacitacion nccesarta para cubrir [os requerumientos especiticos de nuestros clientes, dicha capacitacion
¥ adiestramicnto se encuentra cspeciticada » documentada en caso de ser requenida por el chente.

Seguridad y Mancjo

En lo referente al cumpliniento de Ias normas gubernamentales respecto a Higren,
de Residuos pehigrosos, se cucntis con fos certiticados o cartas de cumphimicnto apropiadas

s DEL OPERADOR.

NSTRUCCION

(¢]

3. MONITOREO DEL FROCE
as instruccrones para ¢l monitoren del proceso es mtegrada o las areas de trabajo

La documentacion Jde
donde es utilizada por ¢l personal responsable de Ly operacron del proceso

De acuerdo a las actividades a realizar, estas actis ndades son detinidas de L siguente mancra: hojas de
® ')
proceso, hojas de instruccion de nspeccion s pruchas de laborastonio, procedimientos de pruchas,

estandares de operacion ¥ plan de control
El monitorco del proceso e instrucciones del operador, mcluye referencia de numero de la operacion
segun el diagruma de tTujo del proceso

- Nombre y numcro de la pane

= Niveles de ingenieria actual 3 techa,

- Herramientas v dispositivos

- Instrucciones de identificacion » disposicion de material.

- Caracteristicas especiales definidas por el cliente s el proveedor.
- Requerimicntos del CE.P.

- Estiandares relevantes de manufuctiura ¢ ingenieria.

- Instrucciones para inspeccion y pruchas.

J KESP ] PAGINA
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- Instrucciones de acciones correctivas
- Fechas de revision ¥ aprobacion

- Ayudas visuales.
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NUMELRO NOMDBRE Y DESCRIPUION CLAVE
DE SECCION: 09 CONTROL DEL PROCESO

- Instrucciones de acciones correctivas.

- Fechas de revision v aprobacion.

- Ayudas visuales.

= Intervalos para ¢l bio de h I ¢ instn pucsta s punto.

ABILIDAD PRELIMINAR DEL PROCESO.

4. REQUERIMIENTOS DF.

Los c<tudiu~; estadisticos par variables preliminares del proceso para las caracteristicas  especiales de

nuc 5. tienen que plir can los valores establecidos por el cliente. en caso de que estos no

esten dcﬁmdm. el valor de Cpk debe de ser mayor o igual a 1.67 para resultados preliminares: los
b se an dJdi bles en caso de scr solicitados  por ¢l cliente.

En caso de presentarse resultados de habilidad preliminares sc re in las actividades
realizadas con la finalidad de aplicar las jas para la correeeion de 1a habilidad.

Los datos por atributos para estudios estadisticos de corridas iniciales del proceso, salo son utilizadas
como base para establccer prioridades de las mejoras del proveso ¢ iniciar las cartas de control aplicabies.

5. REQUERIMIENTOS PEL COMPORTAMIENTO CONTINUO DEL PROCESO.

Cu:mdo los u—qu-.- del i i del proceso no son definidos por ¢l cliente, s¢
los sig 1 5

- Paray bles y val distribuidos normalmente Cpk mayor o igual a 1.33.
- Para p 1ogi i les y cuyos resultados I3 con las especif i Cpk
mayor o igual a .
- Para d. B <l i de datos no-normales PPM® s, analisis no parametricos o tecnicas de
indice.

EMISION LETRA _TECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO RESP. PAGINA
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NUNMIRO) NONMBRE Y DESCRIPCION CLAVE.
DE SEUCCION: 09 CONTROL DEL PROCE SO

Los eventos significativos son indicados en Jas canas de control, las caracternisticas identificadas en el
plan de control que presentan inestabilidad » no habiidad son mcluidas en un plan de reaccion de acuerdo
a Jos requerimientos Jande son incluidas las acciones de contencion del proceso y/o inspeccion 100
segun aplique.

Posterior a estas acciones de contencion son ¢
requeridos. donde es indicado ¢l tempo especilico v L asignac
procesos exstables y habtiles | cuando se cuenta con procesos de esta natt
especificas pars la implantacion de 1a mejora continua

iboradis los planes de acciones correctivas necesarios
m de responsabihdades para el logro de
era se establecen estrategias

RIMIENTY

6. MODIFICACIONES A LOS REQU DFE HABILIDAD PRELIMINAR

CONTINUA,

En el caso de que fos requernmmientos de habihdad sobeitados por el chienie sean diferentes (mayores o
menores) a los establecidos previamente, son tomados en cuenta los especiticos del chente ¢ inciuidos en
el plan de control.

7. VERIFICACION DE PUESTA A PUNTO.

La puesta a punto cs cenificada  en base a la sveriticacion de produccion contrs todas las
especificaciones establecidas, las instrucciones para la realizacion de este hpo de trabajo s¢ encuentran
disponibles pars el personal que 1o requiere

En caso de ser necesario. se aplica Iy werificacion a traves de controles estadisticos. incluyenda tas
comparaciones de ta aluma pante praducida cuando sea aplicable

8. CAMBIOS AL PROCESO,

En ¢l caso de que las partes de produccion sufran cualquier cambio directo o indirecto. se aphicaran lo
requerimicntos establecidos en el NManual de Aprobacion de Partes de Produccion, manteniendo los
registros de las fechas de efectividad  de dichos cambios

Los cambios realizados pars promover la mejora continua son realizados en comunto y via aprobacion
del cliente.

N IINTOS LEITRA  tECHA DESCRIOION DI L CAMBIO RESE PAGINA
Fecha FEB. 97
Real MCEYSMTP 4DES
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DE SECCION: 09 CONTROL DI L PROCESO

9. CARACTERISTICAS DE APARIENCIA,

Prara la realizacion de evaluacion de caracteristicas de aparien ¢ cuenta con un arca especitica, la cual
cuenta con la iluminacion apropiada. patrones 3 equipe especitico para la realizacion de esta actividad,
esta evaluacion s Hevada a cabo por personal caliticado

10. PROCEDIMIFE

TOS DE REFERENCIA.

10.1 Control de Registros de Calidad
10.2 Control de Documentos de Cahdad
103 Seleccion de Tecnicas Estadisticas Para el Analists de Datos H
10.4 Calculo de Limistes » Habilidades de los Graticos de Control.

10.5 Aprobacion de Partes de produccion

10.6 Liberacion de Procesos y Comparacion de la Primera picza contra la Ultima Pieza de Produccion.
10.7 Identificacion de Materiales

10.8 Inspeccion s Prucha recibo. Proceso s Producto Terminado.

10.9 Verificacion Puesta a punto

10.10 Cambios al procese

10.11 Planeacion Avanzada

10.12Auditonas al Proceso’Producto.

10.13 Control del Proceso

10.14 Ecologia y Medio Ambiente.

10.15 Seguridad e Higiene.

EMISTON CLIRA FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO RESHE
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NUNMERO r NOMBRI Y [E S0 BRI TON CCAVL
DE SLCCION 10 INSPECCION Y PRUTBAS
L. PFOLITICA.
» prucbas

Para ascgurar la conformancia del producto se cuenta con un programa de inspeccioncs
requeridas por la especiticacion aphicable v los requisitos del cliente.
Las inspecciones s pruchas se realizan en apucgo a los procedimientos establecidos que indican la

apropiada, ol equipe a utilizar, ass come critenos de aceptacion
gue pericnece al arca de

metodologi

El programa de inspecciones v pruchas o Heva a caba personal capacitado
Controt de Calidad ¥y que no interviene dircctamente con la cjecucion o supenision de fa fabricacion def
producto unlizando of criterio de aceptacion basado en cero detectos, Las prucbas deberan ser realizadas
en laboratorios apropiados cuando asi sea requerido

TCION Y PRUERAS,

2. PROGRAMA DE INSP
El programa Jde inspeccion v pruchias se estructura en base al diseno del producto que detine los
requerimicntos del chente, Ja especiticacion aplicable » los procedimientos de inspeceion s prucbas

as Fojas de Instruccion de Inspeccron, desamrolladas para cada

L.as inspeccioncs se realizan conforme
etapa del proceso: recibo, procesa v finales
Zstas instrucciones seran desarolladas contorme a lo marcado en fos planes de control

Asi misma se han tomaado en cuenta fas sipuientes consideraaiones adicronales

2.1 RECIBO.
2.1.1) Dentro de la planta se contiara con inspectores Jdesipnados para efectuar la inspeceion recibo como
medida de control ‘coniencion fundamental.

Se solicitarin certificados yo evidencia estadistica cuando se desce asegurar alpuna caracteristica
especial. Otra conaideracion sera tomar los resultados del Tas auditonas a provecdores realizadas en sus

plantas .
M recibo por necesidades de

2.1.2) Cuando se requicra surtir a Ia linea algan material sin inspeccion
Produccion seri identificado conforme a lo marcado en ef procedimiento de identificacion de mateniales.

T RESE T PAGINA
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MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO RONDRE Y DESCRITCON CLAVE.
DE SECCION: [0 INSPECCION Y PRUEDAS
3. REGISTROSN,
son documentadas en los

del cliente
fiante <l proce.

Conforme lo establecen Las politicas los resultados de las inspecciones 3 pruch,
registros » sc conservan un periodo establecido por los reguerimicnios especificos
Cualquier producto que falle en su inspeccion » o pruchas os doctr I
pars el control de discrepancias del producto

Los documentos se archivan en hase a un mdtada establecido para rastrear [os registros € instrumentar
al o total, estos registros son parte de la rastreabilidad

medidas que los preserven dentro del deterioro pure
detl producto.

4. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIAL

4.1 Control de Registros de Calidad

4.2 Liberucion de Procesos y Comparacion de la Pnmera Piesa contra ta Ultima Picza.

4.3 ldentificacion de Materiales,
4.4 Inspeccion y Prueba Recibo, Proceso y Producto Terminado.

PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMDMA
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NUMERO NOMBKE v DLSCRIPCION CLAVI.
DE SECCINN. 13 CONTROL DI EQUIFO DL INSPECCION MEDICION ¥
PRUE 1A

1. POLITICA.

Los equipos de inspeccion. medicion » pruchas se utilizan para demostrar ol cumphmicnto del producto a
los requerimientos establecidos por Lis espeaticaciones aphicables, proceso v evaluacion de matenales.,
son identificados, controlados » ajustados g ntervilos de tempo programados

El Manual de Laboratorio contiene los procedimicntos para el control 3 cabbracion de Jos equipos de
inspeccion . medivion v pruchas gque indusen el tipo de equipe, identiticacion, localizacion. metodo de

vertficacion. criterios de actPlacion y aucimes correciyvas

Cuando se tenga algun equipo que utilice Software de pruchas, debera de hacerse Lo calibracion a través
del proveedor especializado con el equipo. s frecuendia previamente determmnada con el mismo Se
mantendran registros de estas revisones como evidencia de control

Todaos los  datos al efectuar R&R (estudios de repettubibidad s o Jas ceruficaciones de cabibracion por
algun proveedor, estan dispomibles pars rexsion del chente s ast lo desea

AUTOSEAT proporcionara a sus trabaiadores Ios cquipos de mspeccion. de medicion s pruchas que sean

nccesarios para cl buen descmpeno de sus trabajo

2. PROCEDIMIENTOS DE CONTROL..

1.- Se efectuari o siguiente:

A) Determinar las mediciones a realizar y la precision. Seleccronar ¢l equipo de medicaion adecuado.

B) ldentificar tado e equipo de nspeccion | establecer un programa de cabibracion contra equipo
certificado. [La idenuficacion mostrari el estado del equipo

C) Definir metodos de Calibracion

D) Mnatener los registros de calibracion,

E) Cuando se detecie algun cquipo de inspeccion fuera de calibracion. se debera de evaluar v vahidar las

inspecciones previas, Se mantendran registros
F)} Las calibraciones. inspecciones vy mediciones  deberan hacerse  en
recomendadas  por los proveedares de estos equipos

condiciones  ambientales

FATISION J LEIRA  HECHA 1 SCRIFCION DF L CANBIT Ri ~i-
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUNTERG NOSIBRE ¥ 1 SCRIPCION CLAVE
DE SECCION 11 CONTROL DE # OUIFO DL INSPECCION M DICION Y

PRUT A

G) El equipo debe de almacenarse y manciarse de tal manera que i exactitud 3 precision no sean

alteradas.
H) Cuando la calibracion de algpon cquipe se encuentre en nesge de ser moditicadi. se fomaran las

Provisiones nevesartas para oy arlas
3. PATRONES DE CALIBRACION.

L idénuco @ los de los equipos de inspeccion.

n

thracion

E! control e identificacion de los patrones de
medicion v pruchas refendos en el punto 11.3 de esta sece

Jde calibracion eaternos

patrones os realizada por laboratorios
estandares nacionales e

Las calibraciones » justes de Jos
certiticados, previamente autonzados, debiendo garaniizar su rastreabilidad a
internacionales

MA DE MEDICION,

4. ANALISIS DEL SIS

Se mantendran registros  de vaniacion de los cquipos utilizando como base los indicados en el MSA

(Mceasurement System Analysy s

5. PROCEDIMIENTOS DE REFERFENCIA,

5.1 Identificacion. Control de Equipos de Inspeccion Medicion v Prucba.
5.2 Estudios R&R

A

CAMBIO T RESP. PAGIH
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GRUPO INDUSTRIAL SUMDMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NOSTHRI Y 0F SCRIPC TON CLAVE
CSTADODE INSPECUION ¥ PRUEBAS

l

1. POLITICA.

dadentificar cluramente el estado de

Es politica de AUTOSEAT establecer 3 mantener procedimientos p:
aceptacion y pruchas de matenales s productos o trives de todo el praceso productivo » antes de
lanzamiento de acuerdo al plan de control

Estox procedimientos detinen la autoridad » responsabilidad de las inspecaiones > de la hiberac
productos que cumplen con los requisitos establecidos v ademas ol adecuado tratamiento a agucilos

wu

N de
no

conformes

TCHON THAN.

L ESNTADO DE INSTP?

IFICACION DE

1A DE IDEN

La identificacion del estado de inspection s pruchas sobre muatenales  productos se hara unilizando
ctigquetas de colores que  identifiquen o disposicion del matenial conforme al  procedimiento

“Identificacion de Materiales™ en base o los resultados de inspeccion

que las anspecciones s pruchas requendas s han etectuado en su

El estado de inspeccion gue garantiza
un laanspeccion y

totalidad ¥y que los matenales o productos andican contormidad o no contormudad. se
prucba realizada

La identificacion del estado de inspecciones ¥ prieba s¢ conserva b o relocaliza | scpun sed necesanto i
traves de todas las ctapas de produccion . almacenanenta y entrepa | ascepurando gque solo el producto
que ha pasado tas inspocciones » pruchus presistas ex embarcado al chente

El depanamento de Control de Cahdad es of responsable de cpecutar el saistema del estado de aceptacton

3. CONTROL.
El manual de procedimientos conticne los documentos aplicables que asepuran la identificacion de
inspecciones y pruchas 3 sus registros. incluyendo la autoridad Jel reponsable para la iberacion de los

productos no contormes

4. CERTIFICACION.
£l producto previo a su embarque ex certificado y decumentado firmado por el personal calificado por el
departamento de Control de Calidad.

A ISTON TETRA  FiCHAN DT SCRIFCTON DF L CANMBITO HISE FAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUNERG NOMBRE S DESCRIPCION CLAVE
DE SECCION 12 ESTADO DI INSPECCION ¥ PRUT BAS t

S.VERIFICACION COMPLEMENTARIA,

En caso de que el cliente asi 1o solicite, se debernin de cfectuar inspecciones / identificaciones adicionales.

6. PROCEDIMIENTOSN DE REF

6.1 Identificucion de Materiales.
6.2 Inspeccion y Pruebha Recibo, Proceso v Producto terminado.

EMISTON LETRA FELONA DESCRIPFCION DEL CAMBIO RENP. PAGINA
Fecha: FEB. 97
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

l CLAVE ,

NUMERO NORMBRE ¥ DESCRIPCION
DE SECCION: 13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT establccer procedimicntos para aseguar que los productos que no cumplen
con los r:'qucrlmlrnlus especificos son scyc;.n.hn para evitar su utilizacion inadvertida. Este control
facitita la identifi . doe ion, evalus greguacion. disposicion del producto no conforme
¥ la notificacion a las drcas correspondicntes, Esta politica es aplicable tanto a productos sospechosos

como a productos no conformes, detectados dentro de las instalaciones de fa cmpresa

2. IDENTIFICACION, REGISTRO Y SEPARACION.

Los matcriales » productos no contuormes al requerimicnto son ldr_nnluudos.
de la linca de producciOn . de acucrdo a lo ] encl al de f

3.REVISION Y DISPOSICION.

El personal de Control de Calidad ticne la responsabilidad v autoridad de la revision. disposicion de
Para partes elaboradas con p sars dif alos i

maieriales y/0 productos no conformes .
aprobados, se debera de contar con la autortzacion del clicnte previo a su envio

4. EVALUACION,

En cl M. 1 de Pr se determina la evaluacion y disposicion de matceriales y/o productos no
conformes de acucerdo a la deter del requer de esta forma sc asegura que los productos
indicados. ho conformes a los requerimicentos especificos, no son aprobados.

El proccdimicnto de evaluacion de y disposicion de mateniales no confonmes estd basado en la siguiente

del requer

altenativa:
« Los matcriales ¥ productos son retrahajados para cumplir con el critcrio de acc

de acuerdo con la autorizacion del cliente,
- El criterio de aceplacion con o sin reparacion por desviacion aprobada por Ingenicria
- Los materiales ¥ productos cumplen ¢l criterio de aceptacion det nucvo requerimiento por cambio de

proceso.
- Rechazo o desperdicio.
EMISTON T LETRA  FLCHA DESCRIPCION DEL CAMBIO [ RLSP_ | PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMNMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMILRO NONDBRI. Y DESC RIPU 10 CLAVE
DE SECCION 11 CONTROL DE PRODUCTO N CONEORMI

Cuando am Lo eapecifique nuestro cliente en el contrato, la propuesta de unilizar o separar el producto no
conforme seri reportado para obtencr Ly aprobacion del chiente. Se mantendran repastros de estos casos
seriin manejados a trasess de los procedimientos = Control de Reanstros de Calidad™.

Tode producto retrabajado o reparada, seri inspeccivnado contorme al I'lan de Control.

S. PRODUCTO NO CONFORME EN CAMPO.

Ke cuernta con procedimientos establecidos para productos no contormes en el campao, donde se indican
que los reportes de no contormancia Jde productos recibidos por e chiente deben ser atendidos adecuada y
aportunamente con la asistencus wenica necesania, b cual permuta obtener L infonmacion 3 muestras
suficientes que den ta posibilidad de realizas 1os estudios requeridos para fa dentificacion ¥ erradicacion
de as causas de fa no contormanaia

En el Manual de Procedimientos de Calidad se encuentran deseritos los pasos a seguir para su atencion,
INVesLRAcian, acciones correctivas ¥ control

Es responsabilidad del depanamento de Control de Calidad la emision, control v

sepuimiento de los
reportes de no conformancia en el campo

6. CONTROL DE PRODUCTO RETRABRAJIADO.

Se urntihzarin anstrucciones Jde retrabgjos sa sean emitidas por la planta o descenita por el cliente. La
cantidad de retrabajos, su analisis 3 sus planes de acoion son - monitorcados mensualmente o traves ded
Q.0O.8. en lajunta de revision de aperaciones por parte Jd¢ nuestros gerentes

7. AUTORIZACION DFE ING

CNIERIA AL PRODUCTO APROBADO.

Cuando existan cambios en las partes o procesos de agucllos aprobados previamente por PPACS, seran
sometidos a la aprobacian del clicnie. S este cambio tuera sohicitado por algun sub-proseedor, sera
sometido a la aprobacion del chente y presia autonzacion de Grupo SUNMNMAL

Se mantendran registros v cuidado en la fecha de expiracion de la aprobacion temporal y €] material sera
identificado .

L AMISTON T IR TECHA D1 nC RIPCION DE L CAMBIO RIS
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLRO NOMBRE Y DESCRUPCION CLAVE :
DE SECCION: 13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME B
8. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCLA. H

8.1 Control de Repistros de Calidad :
8.2 Identificacion de Materiales

8.3 Mancjo » Contruol de Materiales, PPartes » productos obsoletos.
R.4 Producio no Contorme y Retrabajos

H.5 Matenal no conforme.

8.6 Conservacion » Entregas.

8.7 Auditorias al Proceso’ Producio.

H
!
1
i
i
|
i
i
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NOMBKL Y DESCRIFCION CLAVE
DE SECCION- 14 ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT 1 y P imi pura 1a impl ion de 1
accion correctiva y/o preventiva
La accién correctiva y/o preventiva tomada para eliminar las causas defb & i

iento es imr ia de
acuerdo al grado de magnitud del problema ¥ en proporcion del riesgo encontrado
Las acciones tomadas que impliguen cual de pl ion y/o p i deberdn ser
de i 1 en los d 1 Jos.
Los metodos de solucion de probi se an s izad: de wl forma que cuando ocurre un
incumplimicnto interno o externo a las e es, su apli ¥ cs ica de
acuerdo a lo establecido por el cliente.
2. RESPONSABILIDAD.
2.1 Identificacion de probemas de Calidad.
Todo el personal que intervicne en el de lidad cs T ble de identificar problemas que
pucdan presentarse en:
- Productos.
- Materiales.
- Sistema de Calidad.
- Especificaciones.
- Procedimicentos.
=~ Procesos.
2.2 Establecimi de  correctivas.
Para el blecimi de correctivas se¢ cucnta con el M 1 de Pr dimi . el cual
incluye :
- Mancjo efectivo de las qucjns ¥ reportes del clxcch
- Investigacion de la causa del i s i dce los ltados de la i

- Accién correctiva requerida para 1a elimi & del
- Controles para ascgurar que la accidn correctiva implantada sea llevada a cabo de manera efectiva.

ENISION LEIRA  FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO RESE PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NOMBRE Y DESCRIPOIO CLAVL
DE SECCION: 14 ACCION CORRECTIVA Y PRE NTIVA
Las partes regresadas y/o no conformes, por oo cubrir con los requerimicntos dos con fos cliente:

intermos son analizadas para la determinacion ¥ correcaion de  las  causas  que  originaron el
incumplimicnto.  Esto con la finalidad de implantar acciones correclivas necesarnias a fin de ovitar su
reincidencia, contando con todos los registros de las acciones descritas anterionnmente.

2.3 Establecimivnto de acciones preventivas

Para el establecimiento de acciones presentin

s¢ cuenta con ef Manual de Procedimientos que incluye:

- Uso apropiado de fuentes de intormacion para k deteccion. anahisis y ehminacion de causas posibles de
incumplimiento.
- Determinacion de las acciones necesarias requeridas para la ~solucion de cualquier problema que requiera
de acciones preventivas,

Eficiencia en la implantacion de acciones preventivas » aphicacion de controles para asepurar estas

3. DOCUMENTACION ¥ CONTROIL..

Fl sisterna de acciones correctivas y presentivas os controlado mediante ] Manual de Procedimientos.
donde se indican detalladamenta las actividades » registros a cjecutarse

Es responsabilidad de la Gerencia de Aseguramiento de Cabdad la implantacion de acciones correctivas
para climinar su recurrencia

4. PROCEDIMIENTO!

DE REF

RENCIA.

4.1 Control de Repistros de Calidad.
4.2 Solucién de Problemas.

EMISION LLIRA FLCIHA DESCRIPCION DEL CAMUIO RESE PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

RUMERO NONBRE ¥ DESCRIPCION CLAVE
DE SECCION. 1§ MANEIO, ALAMCENAMIENTO, £MPAQUI,
CONSERVACION ¥ FSNTRIGA

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT aphicar procedinicntos escritos que establescan medidas para preservar el
producto de dado o Jeterioro . perdida y o contfusiones det produc
empague ¥ entrega de acuerdo a las especificaciones aphcables

- MANEJO.

Se cuenta con métodos ¥ medios de manipulacion que evitan ¢l dano o deterioro del producto durante el
proceso ¥ cuando son remitidos para su almacenamiento » embarque.

ALMACE

AMIENTO.

Para la prevencion de danos o detertornn del producto o espera de su Uss o entregid, se cuenta con areas de
almacenamiento adecuadas para cada upo de materal con los métodos apropiados v definidas para cf
mancjo de éstos. Se realizan auditonas peniodicas a las  areas de almacenamicnto con la finahdad de
evaluar las condiciones del cquipo y manejo de mateniales 370 productos.

Los inventarios de productos v-0 matenales son mancjados de acuerdo a los procedimientos establecidas
en el Manual para una rotacion adecuada v para la prevencion del detenoro de los materiales

EMPAQUE.

Se manticnen procedimientos establecidos que asepuran la conseracion s
acuerdo a las normas de empaque especiticas del cliente.

Los productos o materniales embarcados hacia las plantas del chiente son identificadas con etigquetas de
cuerdo a lo establecido en los requerimientos, siendo este parte del metodo para la conservacion ¥
segregacion del producto de acuerdo a la techa de produccion

marcaje del producto de

EMISION LETRA  FECHA D SCRICION DL CANIBIO RS PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLRO NOMBHE Y DESNCRIPCION CLAVE
DE SECCION. 18 MANEJO. ALAMCENANMIENTO, EMPAQUIT
CONSIRVACION ¥ ESNTREGA

5. ENTREGA.

Se cuenta con procedimicntos que ascpuran que los productos embarcados son manciados con las
medidas adecuadas para presenir el dafo, deteniore » confusiones, asi como para €l cumplimiento de los
requisitos establecidos por Lus normas de empagque v embarque que scan requeridas por cadas cliente.

La meta de entregas sera del 100 26 o ticmpo Se monitoreart f cumplinuento a través del procedimicnto
“Satisfaccion del Chente™ Ll departamento de Cantrol de Produccron seri el responsable de etectuar [a
programacion de la produccion v realizar las entrepits a tiempo pars cumplir con los requerimientos del
de notificacion de embarques por computadors cuando asé sea un

cliente. Se utilizard ¢l sistema
inhabihtado ¢l sisterna

requerimicnto  especifico del cliente, cuando  no sea requendo o este
computarizado. se notiticars via teletonica o fax como sistema de respaldo

TOS DE REFER T

6. PROCEDIMIE

6.1 Mancjo ¥y Control Je Materiales, Pantes s Productos Obsoletos
6.2 Monmitorco de la Saustaccion Jdel Chente

6.3 Manejo, Al snto y B del producto

6.4 Conservacion » Entrega del Producto

EXMISTON LETRA  FECHA DLSCRIPCION DLL CAMBIO RESP. PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMDMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUNL RO TONIWRE Y DL SC RIPCION CLAVL
DE SLCCION 16 CONTROL DE DOCUMENTACION Y REGISTROS 0
CALIDAD
1. POLITICA.

AUTOSEAT  aplicar

M indicagcon

procedimientos
informacion y disposicinn sobre

ewentos que
acceso,

arcas ade
del -

reglumenten fos
almacenarmiento,
stema de calidad |

controles de
arcins o,

mantenimicno de
stros de pruchas,
rollo de nucvos productos » o modificados, esto
aplica a toda la informadion, dovumentadion » o fegistro que estdenaie ta calidad de los productos
manutacturados, asi coma b informacion que sohiciten en la orden de compra

toda Lo Jocumentacion
mformacion estadistica, intomacion generada en el desa

2. MANEIO DE INFORMACION,

Se cucnta con procedunientos escnitos, los cuales repalan of maneio de anointarmacion e cabidad . duranie
la vigencia de las pantes manutacturadas, ast como las que son retitadas del mercadao, el penodo de
almacenamicato, cusdados v control

Los registros de cabdad de la planta Gnclurendo  subproscedores) son legibles.  atmacenados
adecuadamente paria que se eviten danos o perdadas s estan dispombles

Los periodos de conservacion son cuando thicnos

A)PPAP'S regstros de Herramentales Prurante este astive -+ 1 ano calendano
B) Registros du Inpeccion v Pruchas 1 afio calendanio despues de su claborac
C) Auditorias mnternas al Sist. De Cal. v Res. Geoerales 3 anos

Cuando existy alpun cambio de mivel en una parte, o dovumentacion Jded ninvel reemplazado
archivada en ¢l mismo expediente de la pare y/o prosecdor

debe ser
I PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA,
3.1 Conwral de Registros de Calidad.
3.2 Control de Documentos de Calidad.,

MO I VEITRA  VEOCHA DESCHIPOION DEL C AN | RESE | PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLERUO NORBRE v DESCRIFCION CLANT.
DE SLCCION 17 AUDITORIAS INTERNAS DI CALIDAD

1. POLITICA.

politica dc Al AT aphear procedimizntos  escritos gue  reglamenten la plancacién e
implementacion de fas suditorias intermas de ¢ d para la evaluacion del cumphimiento del sistema de
calidad contra los objetisos marcados . utitizando esta informacion para Ly mejota continua enfocada a la
prevencion de los defectos, reduccion de vanacion, desperdicio, mejoras de los sistermas de calidad y
aseguramicnto de la cahdad de los productos manutacturados, tomando como hase  prmordial el
ambicnte de trabago dentro de Lo planta

2. REGLAMENTACION DE AUDITORIAS.

Existen procedimicntos que reglamentan la plancacion, programacion s crecucton Jde o las auditonias
internas, tomando como basicas las areas de oportumdad de $a planta v ¢l medio ambiente de trabajo.
estos indican cf porsonal clasve que eecuta la auditona, ase como también sus responsabibdades,
metodalogia de reponte. distnbucion. resubtados. momtorco de planes de reacaion o no conformidades
encontradas ¥ reglamentaciones de las auditonas indicadas en 180 10011

£l personal auditor debe habeer sido entrenado en torma externa o interna en ¢l sistema 150-9000
conocer los procesos v el sistema de L planta. esta habihdad debera ser certificada por escnto por el
Gerente de la Planta, o Cahdad  Planta, cuando menos una vz al ano

Los resultados de las auditorias son registedos ¥ estos resultadon son omados como base para ¢l
seguimicnto ¥ verificacion de la implantacion s etectisidad de fas acoiones correctinas

A PROCEDIMIENTOS DE REFERENCEAL

3.1 Auditorias Intermnas al Sistema de Calidad
3.2 Auditorias al Proceso/Producto.

EASTON Lt IRAN_TTCHA DESCRIPCION DLL CAMBIO RESE PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLRO NOMBKIE Y D SCRIPCION CLAVE.
DE SECCION: 1% I NTRENAMIINTO

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT establecer, mantener e implementar procedimicntos para asegurar que todo el
personal involucrado en actividades que afecten la calidad. sea capacitado, entrenado ¥ calificado en base
a la cducacion , entrenamienito v experiencia, sepin los requerimientos establecidos, La capacitacion
cucnta Con una seccton para evaluacion de habiidad del personal en el desarrolio de sus labores

2. CAPACITACION ¥ ENTRENAMIENTO,

clamentan la metodologia para la seleccion de arcas

Se cuenta can procedimientos esentus, tos cuales re
de oportunidad. Estas areas de oportunidad ~on seleccionadas por cada departamento de la plantas.
Las actividades de capacitacion son programadas de acuerdo a las necestdades priontarias de fa nosma,
estos procedimientos indican los requisitos minmmaos a cubric por los manuales de capacitacion v al
onal al cual esta dingido ol curso, como son escolandad, entrenamiento presvie » esperiencis .- Estos
1 Capacitacion para certficar ke misma, asi

procedimicntos indican los periodos de re-evaluacion  de
como la calificacion minima para Ls aprobacion del curso
La informacion referente a la Ccapacitacion 1anto intcma como externa debera ser conservada vy archivada
de acuerdo a los requisitos indicados en los procedimicntos de consen acion Jde registros.

NTOS DE REFERENCIAL

3. PROCEDIMI

2.1 Diagnostico de Capaaidades de Capacitacion

3.2 Centificacion de Puestos 11U

FAMISTON L1 T FLCHA Di-SCRIPCTON DEL CAMBIO RESPE. PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NOMBKE ¥ DESCRIFPCION CLAVE
DE SECCION: 19 SLRVICIO

Nota: Este elemento No Aplica debido
a que el modelo de ISO-9000 es la
norma 9002 que comprende solamente
Instalacion y Produccion.
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GRUPO INDUSTRIAL SUMDMIA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUNME RO NORTIRE, Y DESCROAC[O%N CLAVE
DE SECCION 20 TLOCNICAS ESTADISTICAS

1. POLITICA.
la scleccion » aplicacion de

Es politica de AUTOSEAT mantener » aphicar los procedimientos par
téenicas ostadisticas requeridas para e} establecimucento, control, senlicacion de Tas habilidades de Jos
procesos  y caractensticas e los productos manufacturados. considerando comao base pnincipal la
implantacion y correcta aplicacion de todas las tecnicas estadisticas usadas dentro de la planta

TAIDISTICAS,

2. SELECCION DE TECONICASN
Se cuenta con procediticentos escritos para Lt seleccion de téemicas estadinticas apropiadas, las cuales son
consideradas dentro de ta plancacion avansada de La cahdad, indicando claramente o documentacion de
registro y control, asi come la infonmacion a generar, como planes de control, hejas de anstruccaion de
inspeccion. hojas de operacion. registros ¥ demas mtormacion iny olucrada

3. CONOCIMIENTOS BASICOS DE ESTADINSTICAL

Existen procedimicntos para la capacitacion y consernvacion de los regtstros en conceptos hisicos de
herramicntas estadisticas, extos procedimientos son considerados dentro de la capacitacion continua del
personal s 3¢ toma come base primordiat ¢l Manual Je Fundamentas de Control Estadistico del Proceso.

4. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIAL

s stadisticas para o] Analisis de Datos

4.1 Scleccion de Téenic
4.2 Elaboracion de Cartas Jde Cantrol Estadistico.
43 Caleulo de Limites de Habalidades v Graticos de Control

RESP. PAGINA

EMISION LUTKA FECHA DESCRIPCION DEL. CAMBIO

Fecha: FLE3. 97

Real: MCEYSMT.P 1 DE
Aprobo: AL Maldonado
Eftvo_DIC, 97




GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

UMERO NOMBRE ¥ 11 SCRIPCION CLAVE
DE SECCION 01 FROCESO DI PAROBACION DE PARTE S DL
PRODUCUION

1. POLITICA.

Es pofitica de AUTOSEAT mantener 3 aphicar los procedimicntos para bi aproh

1in Jde partes de
produccion pars productos manutacturados a los chientes, asi como para las partes surtidas por los
provecdores de s panta, aplwcando estos procedinuentos de imvarnable torma cuando exista cualquier
cambio en ¢l proceso o parte aprobada onganalmente, cambios de ingerniena y oo cortificaciones periodicas
éte.

2LAPLICACION DE APROBACION DE PART

N

Ve curnta con procedimicntos escritos para Lo aprobacion de partes de produccion. Jos cuales indican
especificamente las situaciones  en las cuales se deben de elaborar los reportes de presentacion de
muestras para aprobacion de acuerdo en el Manual de Proceso de Aprobacion de Partes de Produccion
en su seccion namero 1y 0 por el chente especitico

3. REQUERIMEINTOS DE. LAS PARTEN.

Se cuenta con procedinuentos. los cuales reglamentan los requenimicntos espect

s para la aprobacion y
validacion de partes, €n estos se consideran los reportes dimensionales, labordtono quimico. laboratorio
de pruchas fisicas 3 reporte de apanencta de acuerdo @ o requenido en el Manual de Procese de
Aprobacion de Partes de Produccion en su seecion numero {11

4. NIVEL

s DE PRESENTACHO!

ten procedimicnios para Ls seleceion de niveles de presentacion y

probacion. tomando como base el
1ipo de pantcs. expefiencii en Manutuciurl 3 Preseniacioness antenores.

5. PROCEDIMIFE

"TOS DE REF

RENCIA.

5.1 Aprobacion de Procesos y Partes de produccion.

ENINTON Li TRA FICHA DESCRIPCTON DEL CAMHBIO HESP PAGINA
Focha FER 97
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUNMERO NOMBORE Y D SCRIFCTON CLAVE.
DE SECCION- 02 MEJORA CONTINUA

i

1. POLITICA.

Es politica de AUTOS

AT mantener a tilosofia de la planta en mejora continua en calidad. servicio y

precio, dsi como en todos sus procesos productivos, para gque jos productos manufacturados cumplan con
las metas fijadas 3 las expeciatnas del clicnte

2. MEJORAS EN CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD.

Se cuenta con procedimicntos escritos para la seleccion de indicadores medibles y cuantificables para la
deteccion de dreas de oportunidad considerando que Ly mejora continua es fa “Reduccion continua de
causas comunes de variscion de cuslquicr proceso, sistema y/o subsistema™,
deberan ser de scucrdo al tipo de proceso o sistema, este caoncepto general deber:

los indices de s aloracion
departamentos y/o procesos de la planta

ser apheado a todos los

3. TECNICAS DE MEJORA CONTINUAL

Se cuenta con procedimicntas para la seleccion de la capacitacion en tecnicas de analisis de datos y

solucién de problemas. por ciemplo cartas de conuol andlists de PEA A disedo de experimentos, ¢ostos
de calidad. BD's. ete.

4. PROCEDIMIE

TOS DE REFERENCIA,

4.1 Scleccion de Técntcas Estadisticas para ¢l Andlisis de Datos
4.2 Elaboracion de Manuales Q.Q.8.

CAMISTON LELIRA _ t ECHA DESC RIPCION DEL CAMBIO. KESE PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NOMIERO NOMHRE Y DI SCRIFCHON CLAVE
DE SECCION: 01

CAPACIDAD DT MANTIEACTURA

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT  muantener su sistema Jde desarrolio de productos en el cual considera la
optimizacion de procesos y herramentales, utihizando cobao
actuajes.

ase lantormacion de procesos antcriores y7o
2L INSTALACION, EQUIPO Y EFECTIVIDAD DEL PROCESO,

Sc cuenta con provedimicntos escritos para la ciecucion de las actividades en ¢l desarrotlo de productos
nuevos, los cuales bajo tecmcas

prupales desarrollan los Bues os Procesos y o partces a manufacturar, ass
como tambicn los €qUIPOs Para AU Os Procesos > o modificados

3. PRUEBA DE ERRORES.

Sc cuents con procedimientos pars la aplicacion de fa plancacion avanzada de calidad. como Lo indica el
Manual de Plancacion Avanszada de Calidad del Producto s plan de contral - ALAG biyo e} conocimiento
pleno de la wtilizacion de los documentos vivientes de bos procesos antenores v actuakes como entoque
pritnordial para ¢l diseno de tos procesos, equipo y herramentacion a prucha de error

4. DISENO Y FABRICACION DE HERRAMENTALES.
Se cucnta con procedinuentos para la realizscion de o
manutacturadas, hemamentales v dispositivos nec
apego a las cspeciti

srtficaciones dimensionales en las  panes
cnartos para su evaluacion. los cuales marcan el fiel
aciones andicadas dentro de la informacion teenica del cliente. ast misimo con
procedimientos ¥ programas de cabibracion para los cuipos utiltizados en las evaluaciones,

S. ADMINISTRACION DE HERRAMENTALE
Se cuent.

can procedumicntos pacs 1a administracion Jde los herrumentajes, los cuales indican los controles
requeridos  para la anstalacion, repanicion, puesta a punto, mantenimienta, almacenamiento y
disponibitidad de los herramentales

6. PROCEDIMIENTOS DE REFERE
6.1 Plancacion Avanzada,

TMISTON T LEIRA TECHN DESCRIPFCION DE L CANTIG RIS PAGINA
Fecha FEB ©7
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GRUPO INDUSTRIAL SUMDMIA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NOSMIICE Y D1 SCRIC 1O

CLAVE
REOQUERINIENTOS CHRY SRR

NUNERG
DE SECCION 0} ,

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT camiplir con todos los requenmnentos especificos del cliente Chrvsler dentro
de un sistema de cahidad » de esta torma cumplar con das expoctativas del msmo

2L IDENTIFICACLION DE CARACTERISTICAN,

S
sus especith
referencia ¢! Manual de
caracteristicas especialos detinidas por
procesos, disposttivos, calibradores. partes en desarrollo s o he

cuenta con pracedimientos para of uso s aphicacion de L simbologa definda por el chente dentro de
3] unidad > varacteristicas especiales. tomanda como
Caracternticas Cnticas 3+ la PN-K335, asi mismo para la seleccion de
la planta. estableciendo sus aso dentro de la Jocumentacion.
rramentales en los cuales es aplicable.

ones para las caracteristicas de se

JINSPECCION DIMENCIONAL Y VALIDACION DE LA PARTE.

Para sepuir ¢l cumplimicnto continue de los requenmucenios de Chrasler se efecruars anualmente una
completa: coslquuer  escepaion a boounterior | e obtendra por escrito la
Chrysler Para el caso de vahdaaen, venticacion de la
a4 micnos que la eepeatficacion de Chrs sler estabicesca una

inspeccion dimensional
concurren del representante aprobado por
produccion, se efectuara tambien anuabmente,
frecuencia diferente

4. AUDITORIAS INTERNAS.
Se cucnta con procedimientos para L plancacion. programacion s cpecucion de las auditorias miermas, fos

cuiales indican personal clave para la realizacion de la auditona, metodologra del reporte. distribucion de
resultados, monitoreso de planes de reaccion v conclusiones de los mismos Se efectuard Bunimo unas

auditoriamterna al Sistema de Cahidad cada ano

CORRECTIVAS.
solucion de Problemas © se uulizard ol formato de ~ disciphinas para
mo las situaciones en las vuales deberan ser claborados

S. PLANES DE ACCIONF
Conforma al procedimicnto
reportar {os incumplimicentos encontrados, asi ¢
tales reportes y su contenido

FOISTON TR TECiiN 31 SCRIFCION DIL CANTRIO TRESP | TAGINA
Fecha FEH 97

Real: MMCEYSMTS IbE2
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMLRO NOSTBRE Y UE SCRIFC HOR, CLAVE
DE SECCION. 61 RIOUERIMEENTOS CHRYSLER

TADO Y

6. EMPPAQU IMBARQUE.

an del empague v etiquetado. tomando como referencia cf

Se cuenta con procedimaentos para la selec
Manual de Etiquetas Bstandar de Tdentoticacion de Bmbarques Partes v el Manual de Instrucciones de
Empaque ¥ Embargue.

7. LIBERACION DEL PROCESO.

Se cuanta con procedimientos para a elaboracion Jde informacion requenida on la Liberacion de tos
procesos o utihizar, en la manutactura de partes hasadas en el Process Simg-off

8. TABLA DE MUESTREO.

Cuando asi sea determinado ¥ se desee eleciuar inspecyion por muestren, s¢ utihizara la tabla de Chrysler
de "Cero defectos” s el eriteno de calificactan del producto

9. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA,

9.1 Aprobacion de procesos ¥ partes de produccion

9.2 Solucion de problemuas,

9.3 Palneacion Avanzada.

9.4 Mancjo. Almacenamiento ¥ Empaque del Producto,
9.5 Coscrvacion y Entrega del Producto

9.6 Auditorias Internas al Sistema de Calidad

9.7 Auditonas al Proceso/Producto.

EMISION LETRA  FECHA DESCRIPCHON DEL CAMBIO RESP. PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUSMERO MNORMBKE Y D SC RIPCToN CLAVE
OF SECCION 02 RELOQUERIMIENTOS FORID

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEA T cumphir con todos los reguenimientos especificos de su cliente Ford dentro del
tema Je Calidad y de esta forma cumphr con fas expectativas del misme

2. PARTES ITEMS DE CONTROLL.

Debido 3 GUE RUESTo prodiscto Conbicne Caractenshicas Cnticas que atectan la sepunidad del sehiculo v
sus ocupantes. ha sido designado por | ord come ttem de control ¢ 1 por fo que

Ay Los Planes de Control ¥ AMEF s seran sometdos o aprobacion del cliente cada ves que sea emitido
alpun cambio o L estabilidad del proceso demuestre un cambio en el Plan de Control

B) Sc utilizari la denuficacion solicitadia por Ford, antecediendu ¢l numero de la pante pactada por el
clicate

C) Si asi €5 designado por ¢l chiente, se reahzaran la pruchas de inpeniena necesarias en el entendido de
que si talla alguna prucha sc pararan ambarques, notificando de mmediato al cliente Se restlableceran
embargues cuando 1 causa sea correpida 3 verificada

I CARACTERISTICAS CRITICAS ¥ ST

NIFICATEIVAS,

lL.as caracteristicas criticas son identuticadas en los documentos pertinentes contorme a las indicaciones
del cliente. asi mMuismo se cuenta con la ventficacion de puesta a punte contirmando estadisticamente para
las caracteristicas crittcas » sigmificativis,

4. CAMBIOS DE INGENIERIA.

En los casos de que JCI sea el propictanio del diseno JCT Ingenieria seri ¢l encargado de tramitar lo
necesario para cualquier cambio de ingenieria v los analists de diseno requeridos. En adicion las plantas
de GRUPO SUMMA no desarrollarin panes prototupos

ENTISTONS Lt TRA Tt CHA D1 SC RIFCION DEL C AN Ri S PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERO NORNBIRE ¥ Dt SCRIPC TON
DE SECCION: 02 RIQUE RIMIENTOS TORD

CLAVE l

SO Y CALIFICACION DEL PRODUCTO,

5. MONITOREO DEL I'ROC

5.1 Cuando sc tengan caracteristicas no contraladas por SPC v no se oncuentren

control, sc utilizaran uno de los shruentes metodos
A) Tablas de muestreo
B) Auditorias al Producto

C) Andlisis Dimencionales o de Laboratorio periodicos

6. MONITORFE.O GFENERAL.

Se cuenta con procedimicntos de elubors
de FORD. utilizados como herramienta perencial de mejora continua.

7. PROCEDIMIENTOS DF. REFERENCIAL

7.1 Aprobacion de Procesos y Partes de Produccion.
7.2 Elaboracion de Muanuales QUS

7.3 Material no Conforme.

7.4 Plancacion Avanzida.

dentro del plan de

- aphcacion de reportes QOS, basados en ¢l manual QOS

EMISHON LETRA  FECHA DESCRIPCHON DEL CAMBIO RESE. PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

NUMERC NONMBRE ¥ DUSCRIFCION CLAVE
DE SECCION. 03 REQUERIMIENTOS GENERAL MOTORS

1. POLITICA.

Es politica de AUTOSEAT cumplir con tedos {os requenmicntos su chente General Motors dentro de su

tema de Calidad y de esta forma cumplir con las expectativas del mismao,

2. REQUERIMIENTOS GLORBALES

Se cuenta con procedimicntos para la apheacion v entendimiento de los requerimicentos  especifi
indicados en los manuales de referenciin los cuales son cumplidos a trinés de todo el sistermna de calidad
de la planta | asi mismo s¢ cuenta con un procedimicenio para s cernficacion de la utilizacion de los

altimos niveles de cmision de dichos manuales

= Key Characteristics Designation Sy stem

- C4 Technology Program GM suplier C3 Information

- Problem Reporting and Resolution Procedure

- Shipping’ PPants Identitication bel Standar

= Pachaging and Identificanon Requenments tor Production Parts,

Estox son solo alpunos de los manuvales de referenc
3. PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA,

3.1 Aprobacion de Procesos & Partes de Produccion
3.2 Rastreo de Partes » Lotes

3.3 Solucion de Problemas

3.4 Plancacion Avanzada.

1.5 Mancjo. Al micnto y Empaque del Producto.
3.6 Conscrvacion ¥ Entrega del Producto.

EAUSION LEIRA  FECHA DESCRIPCTON DEL CAMBIO RESP PAGINA
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GRUPO INDUSTRIAL SUMMA
MANUAL PROPUESTO DE CALIDAD

APROBACION DEL MANUAL DE CALIDAD

; Por medio de la presente declaramos los abajo firmantes que
este MANUAL DE CALIDAD cumple ampliamente con los
requerimientos marcados por nuestros clientes asi como los
requerimientos individuales del GRUPO SUMMA para el
cumplimiento y desarrollo de nuestro Sistema de Calidad.

i
: Mario Cornejo Espinal. Santiago Mauricio Torres Paz
EMISION LETRA FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO RESI. PAGINA
Fecha: FEB. '97
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CAPITULO 5




l 5.1 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

stema ya sea de calidad o productivo, pero

El decidir implantar en una empresa un s
que reditae en beneficio de la misma, conlleva no s6lo a tener que cumplir unos requisitos
crarse como una empresa, wlves del

para obtencer lu certificacion de la misma vy asi cons

primer mundo o tider en su ramo a mivel nacional ¢/o iaternacional; sino es mucho mas

que és10 os comprometerse  cada uno de los integrantes, de la empresia, consigo mismo y

con la propiu empresa a dar todo de sio v aan mas para lograr colocar o ¢sta en un nivel
que pocas compainias alcanzan ¥ que es la de producir brenes y servicios con una calidad
as del publico consumidor.

V. han decidido implantar en ésta

» costo muy porriba de las expectati
Los directivos de la empresa Autoseat, 8. AL de O

cl sistema de calidad 1S0O-9000, on parte por ser un requisito indispensable para ser

dor de sus clicntes potenciales mencionados en el desarrallo de este trubajo:

prov
ademas por despertar del letargo v el estancamiento en que ha estado ubicada la empres,

en el mercado nacional e mmternacional v

¥ ver amenazada seriamente su permanene
que sus competidores nacionales se han asociado con sociedades de gran prestigio cn
Estados Unidos, Principalmente, viendose favorecida con esta union al incrementar su
tecnoligia productiva al utilizar tecnofogia de vanguardia. proveida por sus socios
norteamericanos, abatiendo de esta mancera costos » tiempos de produccion, optimizacion

de materiales » mano de obra ¢ incrementando su calidad.
vés de los cuales se Jogra la panticipacion de

Los vatliosos sistemas de calidad. a tra
wotal de los integrantes de una organizacion y que han estado reportando resultados

ados Unidos. Furopa ¥ Japon. es el producto de una cultura de

en

espectaculares
excelencia. es decir de un entrenamiento y estar convencidos de querer lograrlo. por lo

cual este proceso de implantacion no debe intentarse antes de haber asegurado el proceso

de reculturizacion mencionado.



RECOMENDACIONES J

L

bucna implantacion del sistema de calidad ISO-9000 en Ly empiresa Autoscat, el camino
Alpunas etapas s¢e pucden

A continuacion se dan algunas recomendaciones de [os pasos a seguir para lograr una

que se describe no es un proceso estrictamente secucncial.

de Jas ctapas de a1 a la 5 que son

imiciar simultaneamente. salvo en el caso

fundamentales, de lo contrario todo e! proceso peligra
Una vez que se ha decidido implantar ¢l Sistema de Calidad recomendamos no
Cion gue

S0, pucs se pondria en pelipgro a toda la empresa por la trustra
De niciarlo se debe

suspender ¢l proc
pucede producir a los integrmntes por las expectativas despertadas
llegar hasta el final ¥ #un cuande se fille se debe intentar de nuevo. pero no abandonarlo.

1: Buscar la Excelencia Direcriva.

Paso No.
inicia con la obtencion

La efectividad de los negocios se
Los resultados » la permanencia representan [os pardmecetros

de resultados v la

permancencia en ¢l mercado.
basicos en ¢l mundo empresarial, siendo éstos el auténtico reto para todo director,

La generacion de utilidades de una empresa representa ¢l aval que le otorga Ia
socicdad. En csta forma justifica, a través de Iy demanda de sus productos, fa calidad del
satisfactor que produce, ratificando  la eficiencia de sus administradores, logrando
recuperiar los castos implicitos ¥ recompensando a los inversionistas por los riesgos a los
que esti sometido su capital. El fracaso de muchus empresas actualmente es alarmante ¥
es comun observar queun buen nimero no hayan logrado sostenerse con parimetros
aceptables de €xito, pero recordemos que en épocas de crisis el margen de tolerancia para
los errores se reduce notablemente.

Es indiscutible que las rarzones miis comunes gue se identifican como causantes de la
mayoria de los fracasos empresariales son:

® Falta de vision mercadolagica.

* Insistencia con productos poco aceptables,




e Falta de visién financiera.

e Exceso de pasivo en moneds extranjera o descompensacion dramatica del capital
de trabajo.

* Imperfeccion Jde productos.

e Lanzamiento de productos con serios defectos o faltas de calidad.

e Sistermnas deficientes de informacion.

“alwa total o parcial de informacion oportuna, confiable 3 reexpresada.
* Politicas equivocadas de reparto de utilidades.

oNo crear reservas suficientes para reposicion de equipos, etc.

Se podria continuar con una lis

a casi interminable de justificaciones que se aducen

para cerrar una empresa, pero la esencia de los errores radica on la deficiente caoacidad

directiva que

. en realidad. el origen comun en todos los ¢

Es necesario reconocer que ¢l director e quicn dicta las normas de conducta ¥y los
valores que van a regir en toda la orgamzacion vy eos incuestionable que 1 principal
capacitador es ¢l propio director.  Por tanto, si una empresa descea cambiar su realidad
organizacional. sus resultados v eficiencias, se hace necesario cambiar al director o su
estilo de direccion.

El estilo de direceion es tan definitive que solamente sc podra lograr un alto indice
de productividad partiendo del principio que esti ante todo, “una actitud mental™ y la que
asuma c! empresario en relacion con sus trabajadores, se proyvectara comao un impulsor o
como un muro de contencion en fa potencialidad humana de los seres gue estan bajo su
influencia.

El estilo del director se convierte con ¢l paso del tiempo. en el estilo de toda Ia

empresa: sc instituyen s

us actitudes como laforma en que todos deben componarse. No
importa el tamano de la organizacion. es su estilo to que define ¢l deber ser de todos sus

subalternos.
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Paso No. 2: Analizar la actual Filosofia.

Todas las empresas poseen filosofia corporativa, unas mas enriquecidas quc otras:

ésta marca la pauta para orientar todas las acciones que se emprendan ¥ se desarrollen
dentro de la empresa. Por lo general estas guias para la accion no estin por escrito sino
que flotan en ¢l espiritu de la organizacion: v, en lagunas empresas las quejas de los

clientes constituyen una auténtica molestia ¥ se impide la accion oportuna para atender &

dichos reclamos

1an cuando ef manual de politicas de la empresa sustente lo contrario.

Esto sc debe fundamentalmente a Ia actitud de los lideres de alto nivel que con su torma

prepotente de actuar ante las quc]

1s de Jos clientes descalifican la politica escrita ¢

instituven una filosofNia de desprecio. Asi podriamos trasladamos a todos los campos de
la organizacion ¥y preguntarnos qué filosofia se estd practicando en cuanto a creatividad e
innovacion, desarrollo humano, actitud de servicio. logro de resultados, participacion de
la gente, limpicza, higiene. capacitacion permanente. ascensos, orientacion al nuevo

personal, desarrollo tecnolagico, cte.

Para llevar a cabo una sutentica auditoria de la filosolia corporativa que nos permita

analizar nuestra realidad, debemos olvidarmos de la teoria, es decir. del deber ser que

normalmenic consigna en los manualc:

de organizacion, ¥ recurrir a la observacion de
los hechos reales. sin apasionamicntos ¥ autojustificactones.

Para tal cfecto es recomendable la participacion de un asesor externo que, sin
contaminacion alguna. nos dé su opinion de cimo observi el comportamicnto intemo de

la organizacion: por supuesto, debe auxiliarse de las opiniones de los clientes intermos de

la misma, para que tenga una vision mas real de los hechos. Es incuestionable que owro
clemento esencial para conocer nuestra realidad filosofica es la opinion de nuestros
clientes o consumidares finales pues son cllos los mas calificados para opinar sobre
nuestra efectividad.

Es recomendable hacer este tipo de analisi

s por lo menos una vez al afno para detectar
situaciones a mejorar 0 problemas a resolver, para mantener ¢ incrementar la voluntad de
mcjorar la situacion presente, para aplicar nuevas y mgejores técnicas gue optimicen

nuestro trabajo.
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Ademas, cl director genern! deberd de reunirse con sus colaboradores mas cercanos

para cscuchar su opinién en relacion de como se hacen las cosas: aun cuando lo que

escuche no sca de su total agrado: ¢l proceso de aprendizaje puede resultar doloroso. pero

e hace necesario para conocer nuestra realidad actual y asi proyectar e futuro descado.

Paso No. 3: Definir objetivos de orden superior.

Resulta revelador que tas grandes empres . de fines sociales o

%, ya sean de nogocios

ideologicos, han podido perdurar sobre base de los principios comunmente conocidos

como “ideales™. Un empre

1rio Japonds en sus inicios como tal se preguntaba:  Por qué
las retligiones ticnen tantos adeptos ¥ las empresas no?  Concluyo que las primeras

sustentaban valores imperecederos » que permitian al hombre encontrar un sentido a su

existencia. una justificacion a su vivir ¥ {a de trascender en otra vida superior. De

idio,

entonces

ncorporar a su cultura organizacional valores de orden superior en donde el ser
encontraba respuestas puara su propia realizacion y trascendencia. En nuestro medio se
hace necesario preguntamos el objetivo central del funcionamicento de una empresa.

La labor historica del empresario no se Jebe limitar o generar riquesza material sino
humana y a panicipar dia con dia en la formacion de un legado mayor para su pais,

ofreciendo mu

ores opciones de realizacion a otros seres humanos,

Solo comprendicendo estos ideales de oredn superior. s¢ pueden detinir los objetivos

propios. La forma como los define la Matsusshita Flectric Company: “Admitir nuestras
responsabilidades como industriales, tomentar €] progreso. promover ¢l bienestar general
de la poblacion 3 dedicamos al desarrallo de la cultura en ¢l mundo™, no es sino un
principio de valor superior para una empresa de excelencia,

Algunos valores de orden superior recomendados para implantar en la empresa puede
ser:

1. La industria al! servicio de la nacién.

2. Honradez.

3. Armonia y cooperacion.

4. Luchar por mcjorar.

5. Contesia y humildad.
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6. Adaptacién y asimilacién.
7. Gratitud.

Cuando una empresa ha logrado que los valores antes mencionados scan asimilados

profundamente. se notaran fos beneficios sociales y las utilidudes ccndmicas que gencra
un grupo laboral sano.

Se debe entender gue ¢ hecho del compromiso revisie la mayor trascendencia para el
empresario que ha detinido sus objetivos de orden superior. Se le va a exigir, ante todo,
la congruencia con los mismos. No basta con ponerlos por escrito exhibiéndolos en un
hermoso cuadro en todas las oficinas de nuestra emoresia, ni publicarlos dentro del boletin

intemo de la compaiia o hacerlo llegar a nuestros  clientes

provecdores en

informaciones publicitarias.

El lider de una organizacion debe entonces basarse en e dos dimensiones:

1. ldentificar los objetivos de orden superior que regiran en la empre:

2.8e¢r congruente y fiel a estos principios para hacerlos efectivos.
Paso No. : Comprometer a todos los lideres de la organizacion con la nueva
Silosofia.

Una vez definida la nueva filosofia corporativa se debe comprometer a todos los
lideres de la organizacion en su cumplimiento y fidelidad, dando especial énfasis a la
congruencia de sus acciones de acuerdo con la nueva filosofia. cuidande en todo
momento no contradecirla o traicionarla, pucs de suceder tal cosa, en lugar de constituirse
en la base para gestar la excelencia corporativa se pucde revertir en el peor enemigo de la
organizacion.

Este compromiso s¢ debe realizar del vérnice a la base, en los lideres del nivel mas
alto de la organizacion, quicnes deberan de entenderla en toda su extension, ademas de
asimilar la responsabilidad de ser cllos los que deben modcelar con su comportamiento

diario su aplicacion.
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El concepto de vendcer la filosofia a todos los lideres en la organizacién es basica, ya

que 1 o con la acey Ion ¥ entusiasmo de ellos se podri lograr una

instauracion real,

Paso No. 5: Convertir la filosofia deseada en cultura corporativa,

Una vez definida la filosofia a implantar en o empresa, es necesario pasar del

pensamicnio a la accidén. ya que de lo contrario todo quedaria en buenas intenciones ¥ no
se lograrin los resultados deseados.

Inmediatamente despuds, manos a la obra para crear la estructura que sostendra la

aplicacion practica de la misma

I Filosofia + Acciones especificas permanentes = Cultura corporativa

facil

La premisa basica para crear una cultura corporativa parte del principio:es muas

crear un buen habito. que erradicar una mala costumbre™, por supucsto, la creacion de

valores es una funcion de arquitectura social a través de la cual se logren imprimir . en

nuestra empresia, hibitos v costumbres que aposen la excelencia.

Las sanciones, los castigos v las circeles no hacen de un eriminal un buen ciudadano.
solamente le abligan a aguzar sus sentidos para no ser atrapado en la siguiente fechoriag
esto nos obliga a plantearnos la necesidad de transmitir valores ¢ institucionalizarfos, en
lugar de imponerios, olvidandonoes del concepto tradicional de supervision cerrada, gue

sion moderna no se debe limitar a localizar

solamente estd alerta de tallas; Ia supervi

crrores sinoa asegurar logros.

Paso No 6: Desarrollar lideres de excelencia e involucrar a los lideres sindicales.

La clave de la direccion ¢s “hacer a través de los demis™. por lo que los pucstos que
enlazan a los cuadros operativos en una organizacion cobran una importancia vital para

lograr los resultados descados: de eso depende la atencién que debera prestar todo lider

maximo a la formacion ¥ desarroflo de sus lideres.



La historia ha sido ¥y seguird siendo escrita por lideres: son unos cuantos los que

mueven a la mayoria: pero hay que dejar muy claro que ¢l hecho de ser lider natural,

circunstancial o cognoscitivo no implica ser necesariamente un lider positivo.

Empresarialmente en la medida en que asepuremos una intluencia positiva de

aucstros lideres. lograremos el sucio de la excelencsa, por lo gque ¢l lider empresarial

mexicano debe asumir la responsabitidad de dotar a o organizacion de lideres eficaces y

positivos, para o que deberd asumir la tarca de desarrollar a sus lideres circunstanciales
hasta converntirlos en excelentes lideres cognoscitivos, de ahi la atencion Gue le dan todas

las empresas de excelencia al desarrollo humane de sus cuadros de mando, ya que es el

dnico camino gque les asegura la continuidad v ¢l crecimiento de su organizacion,
Fradicionalmente se han planteado las relaciones abrero-patronales como tensas v

hasta cierto punto. inconciliables, 1o cual es absolutamente absurdo pues a ambas partes

les interesa protundamente la productividad. e hecho, cuando estas fuerzas logran

conducirse a un mismao objetivo, el poder de la empresa crece en forma sorprendente va

que la union de fuerzas propicia la prosperidad general

El sccreto ©

ti en ¢l plan de productividad que se presente a los lideres sindicales, los

que tradicionalmente y con justa razon, estan en contra de todo método que tienda a ser
explotador y manipulador. pero si la idea de la excelencia y productividad se plantea

como una solucion para mantener, preservar » engrandecer una fuente de  trabajo.

seguramente contard con ¢l apoyo de este sector, porgue el lider sindical, con otro tipo de

implicaciones tanto o mas importantes. ©s como  un gerente de la empresar su

colaboracion estrecha simplitica la direccion del persanal bajo su intluencia: para un lider
sindical por tanto, son vitales los cursos de alu gerencia, yva que se trata de un auténtico

lider dentro de tu organizacion.

Paso No. 7: Instalaciin de un sistema cficaz de admtinistraciin por resultados.

Es indispensable la instalacion de un poderoso stema de administracion por
resultados u objetivos que nos permitan en todos los niveles de la organizacion evaluar el

desempefio y erradicar fas evaluaciones subjetivas o de actividades que si bien pueden



. nos dice muy poco de lo tnico que

significar de alguna manera el esfucrzo que se reali
hace sobrevivir a una empresa y lograr éxito, que son precisamente los resultados.
La administracion por objetivos surgio como una respuesta en fos antos sctenta vy
necesidad de evaluar en forma especifica cf

deriva de La teorin general de sistemas a una
a basada en dos

arrollan en una empre

resultado de las distintas acciones que se de
principios filosaticos que son: los resultados como unica medida de evaluacion v la
participacion. para que los involucrados pucdan enriquecer con su talente el logro de los
dad basica Jde mobtivacion al propiciar

objetivos.  Por supuesto cubre una nece

oportunidad de participacion en la gestion directiva, negociando el subordinade sus
propios objetivos,

Una adecuada administracion por objctivos debe convertir a todo supervisor en un
asesor de calidad. entendiendo por supervisor a todo aguél que tenga personal bajo su
mando y logre a traves de ellos resultados, convirtiendo la tradicional linea de autoridad
quec busca errores. en una muy diferente que asegura que fas cosas salgan bien

Paso No. 8. Desarrollar una cultura de control Estadistico.
Solamente a través de un riguroso control estadistico de fallas nos podemos guiar

impornantes que nos estin afectando para no  atacar

para atacar los problemas m.
aquellos problemas que por corazonada o por opiniones aisladas creamos gue son los mas

asi por cjemplo, solamente a truves de recabar » clasificar

importantes ¥ urgente:
adecuadamente las opiniones de los clientes de una empresa, se localizaran las mas
imponanies deficiencias y obviamente la de mayor reincidencia que nos marcarin las
Esta diniamica llevad a todas las dreas de las cmpresas tanto de

prioridades a atacar,
las uscciones para

servicio. comerciales s fabriles, nos permitirin una jerarquia de
desarrollar un producto o servicio de calidad: para esto se hace necesaria la participacion
total de los micmbros de la organizacion, diandole a cada uno de ellos la valiosa funcion
ne a representar la piedra angular de los

s fallas, lo que v

del autocontrol de sus propi

circulos de calidad.
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i izado de partici idn: Circulos de

Paso No,
Calidad.

Los circulos de control de calidad son ¢l resultado de una cultura de excelencia y si

se gestan 1odos los cambios descritos, los circulos sc daran sin mayor cstucrzo: la razén

cas para

mas comun de su frucaso. es gque nacen sin darse las condiciones necesarias y b
su desarrollo.

Los circulos del control de calidad no son otra cosa gue un pequeito grupo de
personas que sc reunen voluntariamente, por lo regular en horas de trabajo, para resolver
problemas de calidad que ataden a sus dreas, contribuyendo asi a elevar Jos niveles de
. afadiendo a su labor un alto prado de satisfaccion v

productividad de la empr
realizacion personal.

El desafio que plantea este sistema es lograr incorporar los trabajadores de una
empresa a un movimicnto productivo en el que voluntariamente se empeiten en hacer
mejor su trabajo y s¢ preocupen. €con sus compafieros. en optimizar los recursos que
mancjan: por supucsto ¢l @nico camino para lograrlo es modificar su actitud personal
hacia el wrabajo y para ello es nccesario comprometerlos, de modo que den a la
organizacion. rompiendo €l esquema tradicional de la empresa dadora. despertando asi la

necesidad de realizar su labor en cooperacion y armonia con sus compaidieros. Desde
iloséticos, estructurales y

lucgo esto no va a scr factible a menos que se den los cambios

de estilo de liderazgo que se anotaron en los pasos anteriore:

Paso No. 10: Crear un centro educacional clave del éxito empresarial.

A lo largo de extensas investigaciones desarrolladas en paises con altos indices de
productividad. la cuestién permancnte es: (;Cémo lo han logrado? Se encuentran
as: pero tal vez la unica que reficja la verdadera naturalez de su

B, re -

innu

desarrollo estd en la educacion.

Es primordial recapacitar scriamente para lograr un cambio de actitud en el

empresario y ¢n el trabajador. El reto ¢s demostrar que la educacion es ¢l Gnico camino. a

través de la formacion técnica. humana y civica. Asi podrin obtenerse productos de mas

sntando las i u todos. Aunada a esto se obtendra la gran

calidad. incre:




satisfaceién de cumplir con la misién social que trabajadores y empresa contracn con la

comunidad a la que pertenceen.

PUNTOS CLAVE PARA EL EXITO DEL SISTEMA DE
CALIDAD ISO-9000

Una manera sencilla de poder llevar a cabo la implementacion del sistemna 1SO 9000 |
es cumplir con las siguientes cuatro reglas basicas. :
1.- Describir lo que se realiza. ;
2.- LLevar a cabo o descrito.
3.- Registrar o realizado.

3.- Mcjorar cada una de las actividades descritas,
Para ¢l personal operativo se debe de poner especial atencién en lo siguientes puntos

(preguntas basicas)

® ; lo conoce ? (p. cj. procedimicnto. instructivo.etc.).
-  jo ticne? (p. cj. procedimiento, instructivo.etc.).
& ; lo aplica? (p. ¢j. procedimicnto, instructivo.cic.).
Para la implementacion del sistema 1S0-9000 DE mancra formal se debe de cumplir
con;
1.- Una evaluacion del sistema de calidad actual (AUDITORIA).
2.- Realizar un diagnostico del sistema cn base a los resultados obtenidos de 1a auditoria.
3.- Capacitar y difundir las bases para cl desarrotlo del sistema de calidad 1SO-9000.
4.- Preparar el Manual de Calidad.
5.- Preparar difundir y aplicar los procedimicntos bajo un programa de mejora continua.

Antes de anotar los beneficios que el tema de calidad 1SO- 9000 tracrd a la planta

creemos que s imporntante leer los siguientes datos estadisticos:
En los Estados Unidos cn 1996 la industria automotriz vendio 15.1 millones de

wvechiculos, obteniendo un incremento de 2.5 % comparado con 1995 v ¢l mcjor aio



desde 1988, ademas la venta de camiones tubo un incremento arriba de 7.8 %% al llegar a

una cifra record de 6 millones de unidades.
En Canada la venta de vehiculos se incremento en 1996 arriba de 3.7 % comparada

con cl peor ano a 1.2 millones de unidades.
En Europa la venta de vehiculos nues os se incremento en 6.6 %o con 12.8 millones de

unidad durante 1996, Este pran  incremento os atribuido a los

gubernamentales » a nucvos productos.
En Japon. la venta de vehiculos Hego a una venta tope de 7 millones de vehiculos por

en 7 afos.

primera v

Por ultimo cn Meéxico después del colapso economico en la industria automotriz det

1996

afo de 1994 [a ventas de unidades se incrementaron en mas de un 80 26 durante

llegando a 331.491 unidades vendidas, observindose ademas un incremento en la venta

en ¢l rubro de las exportaciones.

de camione

Al observar v analizar estos datos observamos que un beneficio inmediato seria que
al eswar certificados bajo la norma ISO-92000  serna mas fucil ingresar a mercados mas
importantes . como o es ¢l Europeco, Asitico v Noneamericano donde se manejan

grandes volumenes de produccion comparados con el mercado nacional, asi mismo se
crearian nucvas tuentes de trabajo.

A conptinuacion presentamos algunos beneficios que se lograrian al implantar este
sistemna:

1.- Facilitar el desarrollo del sistema de calidad con bases tirmes y critcrios comunes.
a con funciones de

2.- Permite la integracion de todas las arcas de la empre
responsabilidades claras para con la calidad.
3. Fomentar la competitividad y acceso a4 mercados nacionales ¢ internacionales.

4.- Constituye una guia para la evaluacion y desarrollo de nuestros productos.

Antes de seguir adelante es preciso aclarar gque la evaluacion se realiza al sistema v

no al producta en si . ¥ que la norma no es de canicter obligatorio: también debemos de

anotar que el manual de calidad solo es el primer paso que se debe de dar para dar inicio




BRI i w25 e sy e o

Ty

para buscar cambiar el sistema integral de trabajo de Ia planta, debemos de recordar
como ya lo anotamos que ademas en este momento se¢ deben de realizar procedimicntos
de operacién de cada una de las drcas que integran la planta. desarvollar instructivos de
trabajo para algunas actividades especificas ¥ por ultimo levar a cabo los registros que

evidencian que ¢l sistema esta operando. Por ultimo la sumatoria de todos estos

clementos nos da como resultado nucstro sistema de calidad y que para esto csta

informacion debe estar contenida en carpetas.
acion del si ©s n o tambidn generar

Ahora para llevar acabo la impla
nuevos pucstos dentro de la plantilla de lu planta entre estos pucestos de nueva creacion

sc an los sig

® Auditor intermo [SO-9000.
@ Coordinador gerencial de 1SO-9000

I CONCLUSIONES 1

Después de haber desarrollado ¢! presente trabajo llegamos includiblemente a

realizar las conjeturas acerca de el
En base al trabajo desarrollado podemos concluir en lo siguiente:
Un sistema de calidad concreta Jos esfucrzos encaminados crear
b i6n de mcjores productos y scrvicios al menor costo posible,

una mentalidad

ori a la c
finalmente sc pretende adoptar una nucva cultura y mancra de trabajar donde todo el

personal participe activamente para lograr que ¢l sistema s¢ mantenga funcionando de
manera optima. Las caracteristicas anotadas en Jas lineas anteriores en lo que sc lograria
ion de un si a basado cn las normas 1SO-9000 .

de manera global con la impl
También queremos destacar que la implermetacion de este sistema es muy
importante y por lo cual trataremos de hacer una breve descripeion de cual es el camine

para llegaralai I i6n de este



Lo primero es la elaboraciéon de un Manual de calidad indicando 1o que la empresa

hace para garantizar e} cumplimiento de los requisitos minimos de una buena
administracion.

Scgundo: Se deben de hacer procedimientos, los cuales definen QUE, CUANDO Y
QUIEN vaar

lizar las actividades.
Tercero:  Son las nstrucciones de trabajo que aportan detalles de ;Comeo hacerlo!
Para cumplir con los reqguisitos,

Y por Galtimao, los registros muestran ¥ comprucban que ¢l s

stema esta operando,

to debe de quedar claro que ox un trabajo en cquipo. en donde solamente con el
compromiso v dedicacion de cada una de las personas que laboran en fa empresa se

conscguiri una implementacion eficaz de un sistema 150-9000

Finalmente, quisiéramos agregar que estamos totalmente convencidos de los
planteamicntos propucstos y mas nos convence aun ¢l gran talento empresarial que
poscen los directivos de esta empress para llevar estos planteamientos a la priactica con
todo éxito, ya quec s poscen los ingredicntes basicos para lograrlo, ]a voluntad y la fé
inqucbrantable para desafiar todas las adversidades y tenemos la seguridad de que el éxito
estard con Nosotros.

Con esto damos por terminado ¢l presente trabajo de tesis profesional esperando que
seca de utilidad para la empresa en cuestién y sc utilize como base para lograr la
iraplantacion del sistema de calidad , asi como también sirva como guia para todas
aquellas personas que sc interesen en conocer los requisitos basicos y los bencficios que

trize consigo una aplicacion del Sistema de Calidad 1SO-9000.
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