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INTRODUCCION

Actualmente en México se estin dando cambios de fondo en cuanto a la economia y la formu

en la que nuestra industria tendrd que hacer negocios.

13 ién de los dos y el Tratado de Libre C cio de Nor Erica. en
dife Para que cualquier empresa pueda competir en nuevos

Ante la glob

Mdéxico enfr retos
mercados dentro de una economia mundial, debemos tener una preparacién diferente en los Srdenes

16gico, administrativo y h

Después del grave problema financiero que todos los mexicanos vivimos en la crisis del 95,
ocasionada en gran medida por la dependencia econémica del extranjero, la industria nacional
empez6 a prepararse para cntrar en lo gquc conocemos como globalizacién, aumentando  las

exportaciones para asi lograr un equilibrio en la balanza comercial.

Exportar es uno de los retos mis fuertes a los que nos enfrentamos en la actualidad. exportar
a

significa ofrecer productos compelitivos y de acuerdo a las necesidades que el mercado ¢

requiriendo, exportar significa producir con calidad.
El i 1 un sis de

P
podemos iniciar este gran cambio cultural basdndonos en los estindares
internacionales ISO.

lidad en una empresa no es una tarea ficil., sin embargo

de Jas norny

El sistemna de calidad de una empresa debe entenderse como el conjunto de elementos ¢uc
integra 1a administracién de la calidad como son: El Manual y la Politica de Calidad. Ia Estructur

Organizacional, los Planes de Calidad, los Procedimientos y los Registros.



Las normas ISO 9000 sc proyectan intcrnacionalmente como una herramienta indispensable
para las empresas que buscan integrar a sus sistemas de calidad, los principios que fortalezcan el
compromiso de ofrecer consistentemente a sus clientes, productos o servicios con los mis altox

estindares de calidad.

ISO son las iniciales en inglés de la Organizacién Internacional de Estandarizacién con sede
en Ginebra Suiza que integra a los organismos nacionales de normas de 1a Comunidad Europea y a

mis de 91 paises incluyendo a México.

En cl presente trabajo describiré de una manera muy sencilla ¢l proceso de fabricacion de
Alambrén de acero, desde la extraccidon del mineral de hierro. el proceso de fabricacién de “fierro
esponja’™ (materia prima desarrollada por ingenieros mexicanos para la elaboracidn de acerodn
Acerucién y Laminacién; esto con la finalidad de iener claro el marco de referencia del cual
de Calidad por medio de un Manual de calidad.

desarrollaremos una prop de un Sis

El Aliunbron es la materia prima para la fabricacién de alambres y sus derivados. la venta de
€ste producto requiere que s¢ tome en cuenta las necesidades de cada uno de 10s clicntes. Jos cuales
cucntan con téenicas y tecnologias diferentes por lo que un aspecto muy importante es el diseiiar
Alunbrones que cumplan y excedan las expectativas de cada uno de ellos, otro aspecto de sunmia
importancia es ¢l servicio posventa, por medio deb cual aseguraras una mejora continua taata del

servicio como de {a calidad del producto.

La Norma ISO 9001 cs aplicable a aqueilas compaiifas que quieren asegurarle a sus clientes
itos durante todo ¢l ciclo,

que su producto ticne Ja calidad y cumple satisfactori con los req

desde ¢l disefio del producto, produccion, instalacién y servicio.

El Manual de Calidad cs cl documento imis importante del Sistema de Calidad. Tos
lineamientos que contiene deben cstar orientados a cumplir los principios de la norma ISO 96001 y «

guiar Ju operacién del Sistema de Calidad de la empresa. Incluye la Politica de Calidad.



La Norma ISO 9001 esta constituida por veinte elementos:

. R bilidad de la dir

P

- Sistema de Calidad.

. Revisién de contrato.

L] Control del diseifto.

. Control de datos y documentos.
- Compras.

- Prod > inistrado por et cli .

. Identificacién y r bilidad
- Control de proceso.

. Inspeccién y pruebas.

- Equipo de inspeccién y pruebas.

. Estado de inspeccién y prucbas,

. Control de producto no-conforme.

®  Acciones correctivas y preventivas,

- Mancjo, almacenamiento, empaque y embargue.
- Registros de calidad.

. Auditorias internas.

L Entrenamicnto.

. Servicio posventa.

- Técnicas Estadfsticas.



En el segundo capitulo de este trabajo se muestra el Manual de Calidad propuesto. incluye uni
Portada, el Contenido del Manual, las reglas de Control y Distribucién asf como el desarroljo de lo~
veinte puntos mencionados en ¢l pirrafo anterior que satisfacen lo especificado en la norma ISO

9001,

Se debe hacer mencién de que el Manual de Calidad fue desarrollado basdindonos en la norma
ISO 10013 *"Guias para ¢l desarrollo de Manuales de Calidad”. borrador del comité 1ISO/CD 10013
(1995) o su equivalente la norma mexicana “NMX-CC-018:1996 IMNC".




OBJETIVOS
El Manual de Calidad es una herramienta que ayuda a las organizaciones a:

a) “Comunicar }a politica de la organizacién, sus procedimientos y requisitos’™.

b) “Describir e impiantar un sistema de calidad efectivo™.

c) “Proporcionar un mejor control de las pricticas y facilitar Jas actividades de aseguramiento
de calidad™.

d) “Proporcionar lus bases documentadas para auditar el sistema de calidad™.

e) “Proporcionar 1a continuidad del sistema de calidad y sus requisitos durante circunstancias

cambiantes™.

f) “Capacitar al personal en los q del si de lidad y sus métodos de
cumplimiento’.

8) P el si de calidad para propdésitos externos, tales como demostrar y obtener la
certificacién 1SO 9001,

h) “D cl limi del si de calidad con los requisitos de calidad con

condicioncs contractuales™.




CAPITULO 1

DESCRIPCION DEL PROCESO
DE FABRICACION

DE ALAMBRON



2.1 MINERAL DE HIERRO (“Pellets’ ).

El mineral de hierro es la materia prima indispcnsable para la fabricacién del acero.
En la naturaleza el mineral de hierro se encuentra combinado con rocas y otros materiales

formando cerros y montafias, por lo que es necesario usar explosivos para extraer el mineral
de su medio natural.

Las rocas con alto ido de mi 1 son desp didas del cerro con la ayuda de

plosi .y tadas a los molinos trituradores para converstirlas en piedras. Luego,
estas pi son llevadas por band. ani hasta un “Cilindro magnético” el cual
separa ¢l mineral de hicrro de las piedras gracias a la propiedad de los les de
ser atraidos por los i Ei el mi ] metilico es ducido a las cu stas del

“Teleférico™ que se encargard de hacer llegar el hierro a la “*Planta Peletizadora™.

La “Planta Pelctizadora™ recibe este nombre por que es aqui donde se convierten las
picdras de mineral metdlico cn “Pellets’, cs decir, pequefias peloti de mi | de hicrro.
Esto de la

A su llegada del Teleférico, las piedras metdlicas son depositadas en otros molinos
que csta vez trituran de tal modo las piedras que las dejan hechas “polvo™. Después de esto.
¢l polvo mineral es regado con agua para que, como si fucra un lodo, sea mas fiicil de
mancjar.

Claro estdé que la razén de pulverizar el mineral es la de poder sepacar con mayor
cuidado el material metilico del que no lo ¢s, debido a que las piedras de minerul de hicerro
todavfa contienen material no metilico.

Estando finalmente molido como si se tratari de granitos de azuacar, cl hierro es

I : d

nue

por otro *Cilindro magnético™ que ahora separa el mincral
empapado por una tuberia y por otra al *lodo comun™.




En el sigui paso ¢l mi 1 llega hasta una **secadora™ . Esta secadora elimina el

exceso de agua, le quita consistencia de lodo al hierro y lo convierte en una “masa”. Luego,

a esta “masa” se le agreg; '3 .

L.a masa de mineral ya preparada ¢s depositada en un disco que estd girando todo el

tiernpo y que tienc una incli ién p iada. Es este movimi giratorio el que provoca
que sc formen las bolitas de mineral. Luego, las pelotitas salen por la parte inferior del disco
y se dirigen a un hormo que las 4 para que adqui la d istica del hierro.

Finalmente los “Peliets” o pelotitas de mineral de hierro son almacenados para
3 & ibir el i de “Reduccién Directa” y convertirse en “Fierro Esponja™.

P




2.2 REDUCCION DIRECTA ( “Fierro Esponja”).

El mineral de hierro en forma de “Pellet” procedente de la *Planta Peletizadora™ son

transportados por bandas que d a las pelotitas a los “Ri es” en el proceso de
“Reduccién Directa™. (El proceso de reduccidn directa es una aportacién de Ingenieros

mexicanos a la industria sidenirgica mundial).
El reactor convierte al mineral de hierro en un producto que se conoce como
“Filerro Esponja™ :
F20; + 3H: = 2Fc + 3H:O
( Oxidos de hicrro ) + ( Hidrégeno “gas reductor™ ) = ( Fierro ) + ( Agua )

Para comprender esta transforrmacion debemos saber qué es 1o que ocurre dentro del
R . La pl de “Red i6n Di "’ tiene una seccién de tratamicnto de aguas en la

que sc obtiene agua de alta pureza. Con clla s¢ fabrica vapor de agua en una calderu.

Después, mezclando ¢l vapor de agua con gas natural se producen los “‘gases
reductores™. Estos gases reciben el nombre de “reductores™ por que al mezclarse con aire y
trabajar a temperaturas y presiones elevadas extracn cl oxigeno que contienen las pelotitas
de mincral de hierro convirtiendo a los “Pellets™ en bolitas de “Fierro Esponja™ . A esta

extraccién de oxigeno se le conoce como reduccion.

Pero ademds se lama Fierro Esponja a los Pellets que salen de los reactores porque
tienen el mismo volumen quc los Pellets de mineral de hierro, pero como han sufrido una
“reduccién” de oxigeno en consecuencia han perdido parte de su peso. De modo similar
ocurre con una esponja mojada que luego se exprime: en las dos condiciones la esponja tiene

el mismo volumen, pero cuando se¢ le exprime se vuelve mids ligera que cuando est:i mojada.




El Fierro Esponja resuelve el problema de calidad uniforme ( a diferencia de la

chatarra) y disponibilidad constante de materia prima para la elaboracién del acero.

Técnicamente, ¢l Fierro Esponja es usualmente definido como un mineral de hierro u

éxido de hierro, reducido a metal sin fundirlo. Esto es, un proceso de Fierro Esponja es
4li son ob idos direct. de

aquél en el cual particulas sélidas de hierro
particulas sélidas de mineral, sin fusién ni del mineral ni del hierro.



2.3 ACERACION.

E! corazén del proceso sidenirgico es la etapa de aceracién. Actualmente, existen
para la prod i de acero liquido: a) Alto horno-convertidor al

tres rutas princip
oxigeno, b) fusién de chatarra en hornos eléctricos de arco y ¢) la ruta de reduccién directa-

horno cléctrico de arco.

Aceracién es la accién de dar al hierro propicdades de acero. El Acero ¢s una
“aleacién”, es decir, una mezcla intima de hierro y carbono con pequeiias cantidades de

otros clementos quimicos.
a) Ruta Alto Horno-Convertidor al oxigeno.

En el proceso de alto homo, el mincral de hierro (forma oxidada del hicrro) ~c
alimenta por la parte superior del horno mezclado con carbén en forma de coque y por su

parte inferior se alimenta una corriente de aire enriquecido con oxigeno.

Al rcaccionar el oxigeno con ¢l coque libera energia ¥y se produce mondxido de
carbono, que ¢s usado en la parte intcrmedia del hormo para remover el oxigeno de los
éxidos del hicrro. La energia liberada se utiliza para fundir ¢l hicrro producido y ¢! metal
liquido, caracterizado por un alto contenido de carbono y altos niveles de azufre y silicio. es

conocido con ¢l nombre de arrabio.

En lo que sc reficre al proceso de refinacién del arrabio para producir acero liquido.
tradicionalmente se han utilizado los siguicntes sistemas: El horno Bessemer, pricticamente
extinguido a nivel mundial; el horno de lugar abicrto, también en vias dc extincion: y cl
convertidor al oxigeno. que continua operando con buenos niveles de cficiencia integrado al
alto horno. y que adquirié supremacia sobre los otros tipos de hornos cuando Jas plantas

productoras de oxigeno se hicicron mds cficientes a nivel mundial.

b) Ruta Chatarra-Horno eléctrico de arco.



En el proceso de fabricacién de acero a partir de chatarra en homos eléctricos de

arco, fundamentalmente se aporta la energia suficiente para la fusién del metal y se¢ afladen
algunos materiales como cal, grafito y ferroaleaciones, para ajustar las propiedades quimicas
de}l acero liquido.

fundarr 1

Como su nombre lo indica. ¢l horno ¢léctrico de arco se ab
con oxigeno y gas natural. El oxigeno

de energfa cléctrica, pucde comp
al bafio metdlico, reaccicnando con el carbén comenido en

1 di

pucde
Ia carga metdlica y liberando calor, 0 puede combinarse con gas natural en quemadores oxi-

gas, para aportar energia complementaria al proceso de fusién.
En realidad, esta ruta no es un proceso de “creacién de acero™ a partir de un estado

oxidado de hicrro, sino mds bien un reproceso de carga metdlica para fa fabricacién de acero

nucvo.
i d fabricar aceros

> se req

Este proceso presenta una impoftanie
de alta calidad (adecuados para los procesos de refilacién). es necesario ¢l disponer de

chatarras con muy bajos niveles de clementos residuales tales como cobre, niguel. cromao.
estafio y motibdeno., este tipo de chatarra ¢s de muy alto costo y baja disponibilidad.

<) Ruta Reduccidn Directa-Horno eléctrico de arco.
La ruta reduccion directa-horno eléctrico de arco, es un proceso integrado en el cual
se produce un material con alto contenido de hicrro metilico en estado sélido y que desde
los inicios de su fabricacidn fue Hamado *“Fierro Esponja™ por su alta porosidad. Este
producto se utiliza como carga metdlica en hornos de arco cléctrico doade se funde ¥ s¢

refina en combinacion con la chatarra.

El Fierro Esponja que sale listo de la planta de Reduccidén Directa ¢s conducido al
de ali idn conrinua.

i6 diante un s

crisol de los Hornos eléctricos de
Lo que llamamos crisol en los hornos eléciricos es una coraza de acero con el interior

recubierto de “‘cajas de agua”™ o BEAS y de ladrillo refractario. El refractario resiste



temperaturas superiores a las del acero Ifquido, por lo que evita que se perfore o se funda el

acero de la coraza.

Cada vez, el horno se prepara con una carga metdlica compuesta por la parte de
Fierro Esponja y por una pequeiia parte de chatarra. La proporcién de chatarra que se¢
mezcla depende del acero que se va a fabricar, de tal manera que para la fabricacién de
Alamb peciales se utili casi puro Fierro Esponja y para los mids comerciales se

combinard con mayor cantidad de chatarra.

Una vez que el hormo estd cargado, se coloca la tapa del horno sobre el crisol, al

misino ticmpo que los tres grandes clectrodos que ella soporta. y que son los encargados de

fundir la carga metidlica. Esto ocurre de la sigui : jos clectrodos son conductores
bectri que P energia cléctri izada por i idades de corriente muy
! das, en ia, al p en con la carga metdlica producen un arco
cléctrico i al provi do por un corto circuito, pero como este arco cléctrico se
encrgizad i Ja carga hasta su punto de fusién alrededor de los 1,580 “C.
En este momento sc carga ¢l Fierro Esponj H por el si de ali ié
en forma dti a los homos justo cn ¢! momento cn qQue se necesita pari

completar la carga total que se requiere fundir.

La siguicnte ctapa cn la fabsicacién del acero es el horno olla, el cual recibe la carga
metilica que ha sido fundida en cualquicra de los hornos e¢léctricos para, inmediatiimente.

pr der a su ion. La refi i i en elimi las imp ¥ en ajustar con

idades de ferroal i ias segtin ¢l acero que se estd fabricando.

isién las

P

En ¢l paso final del proceso de aceracidn, el horno olla deposita el acero refinado en
las mdiqui de “Vaciado C ", Estas qui cuentan con una serie de moldes
huecos enfriados por agua en los que solidifica ¢l acero formando “Billets’. Los billets. son
unas barras cuadradas de seccién de 5x5 pulgadas y un largo de 12.7 metros, ¥ pesan una

tonelada y media cada una. Los billets son la materia prima del siguiente proceso de

Laminacién.



2.4 LAMINACION.

El objetivo del proceso de Laminacién es el de fabricar Alambrones con altos niveles
de calidad para satisf; fas idades de los cli

El Alambron es 1a materia prima de una gran variedad de productos que van desde

los simp : ¢l tomillos, 1] loni b gros, alamb
cobrizados y galvanizados; hasta los miis plejos y sofisticados como: resortes para
colchdn, resortes mecédnicos, cables de acero para gnias y elevadores, cables
clectr ini bics para perfi i de pozos petroleros, alambres para ceja de
lianta o cables para la malla de acero de la Ilama, soldad § (el dos) o bien
soldadura automdtica (micro-wire) para los robots en las grandes armacd de carros.

La transformacion del billet de una y media tonclada de peso. comicnza en ¢l
momento en que cs colocado dentro del homo de recalentamiento, donde se eleva 1a
temperatura del acero hasta 1,250 a 1.280 “C. El horno es cargado por su cara frontal,
cmpujando una tras otra las barras de acero, y descargando por uno de sus costados
mediante un expulsor de billet.

Al salir del homo, el billet estd al rojo vivo y en estado *“pldstico™, es decir.

suficientemente blando para poder ser deformado por 23 *“castillos™ o “estantes™. Los

" son las i quc estrujan y reducen cf drea del material que pasa entre sus
rodillos. de modo semejante a como lo hace un “molino de harina™ . o como lo hacen los
rodillos que exprimen la ropa en la lavadora. El molino en linca ademds se divide en tres
secciones de acuerdo a su funcién: “molino de desbaste”, “molino intermedio™ y “molino
acabador™.



El molino acabador consta de alrededor de ocho estantes encerrados en una caja con
medidas de scguridad, la razén es que a la entrada el acero llega a una velocidad de cerca de

90 metros por segundo y a la salida alcanza hasta 120 metros por segundo.

El Alambroén es presentado en rollos de una y media tonelada, es decir el peso de una

barra de acero ( billet ); imaginémonos una barra de acero laminada en Alambrén de calibre

de % de pulgada al una did

aproximada de 6,200 metros de longitud, por esta
razén ¢l rollo representa la forma mas adecuada de manejarlo.

La formacién de rollos se lleva a cabo a la salida del *molino acabador™ por medio de

un cono giratorio conocido como “for dor de espiras”, las les son depositadas en un

transportador para una de las transformaciones mas importantes del proceso, la zona de
enfriamiento.

Las principal 2 i T lograficas dej Alambrén las obtiene en ta zona de

enfri su i in ala iS

la elongacidn, ef tamafio y tipo de grano. etc. En la
zona de enfriamicnio el Alambroén es transportado por una serie de rodillos por debajo de los
cuules se alimenta aire por medio de una serie de ventiladores de gran capacidad. en el caso
de algunos tipos de Alambrones se requicre que el enfriamiento sea rdpido para darles
ciertas caructerfsticas fisicas, pero en otros casos lo que se requiere es que el enfriamiento

sea retardado. simulando una especic de recocido. por lo que se apagaran los ventiladores y
se cerrarnin las tapas de al secci

para mds tiempo caliente al material.

El Alambrén se caracteriza por ¢l grado de acero ( composicién quimica) y por ¢!
calibre:

Alambron Bajo Carbono, el grado de acero oscila de un 1004 hasta un 1026, es decir
acero con un porcentaje de carbono miiximo de 0.04% a un 0.26%.

Alambrén Medio Carbono, el grado de acero oscila de un 1030 a un 1045,

Alambrén Alte Carbono . el grado de acero oscila de 1050 a 1090.



Los calibres mas comunes son desde 5.5mm hasta 25mm o ¢n algunas ocasiones

mayores.

El Alambrén se sunte principalmente a la industria Trefiladora (proceso para la
d ia de la constr io

fabricacién de alambres y sus derivados) y en alguna medidaala i
para las formas de anillos o también conocidas como estribos de construccién.
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Este Manual es publicado, distribuido y mantenido por el Gerente de Calidad.
finalidad de este Manual es la de formalizar 1a Politica de Calidad y asegurar la
calidad de los productos de esta planta.

La Politica de Calidad de 1a pagina 1/7 de la seccién 1, fimmada por ¢l Director
General de esta arganizacién, autoriza al Gerente de Calidad asi como ¢l sistema

de calidad con todos 1os documentos y/o registros que lo integran.

Este Manual es distribuido en base a copias controladas y no controladas. A partir
de la fecha de emisién del manual, se entregard una copia numerada y registrada al

titular de las dreas involucradas en el sistema de aseguramiento de calidad. asi

como de las revisiones subsecuentes.

Cada modificacién seri identificada poniendo un asterisco en el margen Jateral

derecho de la hoja y a la altura del renglén donde suceda et cambio.

Para un correcto control de las copias autorizadas. controladas o no controladas.

sc establece quc la copia deberd contar en la primera hoja la siguiente informacion:
e No de copia:
e Asignadaa:
= Fecha de asignacién:
= Autorizada por:

» Copia controlada o no controlada
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1.0 POLITICA DE CALIDAD

Es politica de la Di ion de esta empresa, mantener un programea continuo de
Aseguram:enla de Calidad que garantice que los producios elaborados por

nuestra p cumplan con los requeri de calidad y servicio solicitados

por nuestros clientes.

Para cumplir lo anterior, tenemos como objetivo implaniar wun Sistema  de
Aseguramiento de Calidad, que sea totalmente compatible con los estindares
para Sistemas de Calidad de la serie ISO 9000-1994, la Norma NMX-B6/NMX -

8365 v los req 7 con idos por nuestros clientes.

El Gerente de Calidad, tiene la autoridad y la responsabilidad de desarrollar v

mantener el Sistema de Asegur i de Calidad.

Aecli, )

esta d

aseguro también que ¢l personal de esta empresa

toma esta Politica como parte fundamental de su rrabajo diario.

DIRECTOR GENERAL
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1.2 ORGANIZACION DE LA EMPRESA PARA LA CALIDAD

DIRECTOR DE
PRODUCCION
GERENTE DE

REDUCCION
DIRECTA

GERENTE DE
ACERIA
GERENTE DE
LAMINACION

GERENTE DE
ACABADO

DIRECTOR
GENERAL

GERENTE DE
CALIDAD

DIRECTOR DE
RECURSOS

HUMANOS

DIRECTOR
COMERCIAL
GERENTE DE
PLANEACION

GERENTE DE
VENTAS
CENTRO

GERENTE DE
VENTAS
NORTE

GERENTE DE
VENTAS
SUR
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1.3.1

1.3.2

1.3.0 RESPONSABILIDADES

Todo el personal con resp bilidades especifi asignadas en este Manual
de Ascguramiento de Calidad tienc la autoridad, responsabilidad y libertad
or R ) i para d N

Pucden delegar en ¢l pessonal a su cargo: sin embargo. ¢l personal asignado en
primera i i va la resp bilidad de la funcién.

las, imp fas y Tas,

DIRECTOR GENERAL

o Establecer la Politica de Calidad de la planta.

e Nomb un rep paracl Si de Calidad (SC).

e Revisar semestraliente ¢! Reporte de Efectividad del SC (RESC).
e Asignar recursos y personal suficiente para el SC.

= Definir las dreas de responsabilidad individual y de ascgurar que Jas personas
tengan Ja autoridad y recursos necesarios para desempeiiar las funciones que

les fucron asignadas.

DIRECTOR COMERCIAL

e Plancar, Dirigir y Controlar las actividades de ventas y distribucién del
Alambrén.

« Establecer y dar seguimiento hasta su cumplimiento, a los contratos (pedidos)

comerciales pactados con los clientes.




MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
EMPRESA FABRICANTE DE ALAMBRON

RESPONSABILIDAD Fecha: 01.0897 Seccién: 1

DIRECTIVA Pagina: 4/7 Revision: 0

Acordar con el Director de Produccién y el Gerente de Planeacidn,

oS

programas de cntregas a ventas.

Negociar a través de su personal los requisi y especificaci solicitadas

por los clientes.

Informar a la Direccién de .Produccié las duci S, quejis

v

recl 13

ioncs de los para tomar las accioncs correctivas

Proporcionar y/o coordinar la al clie:

Entregar el producto L.A.B. (libre abordo) planta. de acuerdo a lo estipulado
cn los pedidos

1.3.3 DIRECTOR DE PRODUCCION

Planear, Dirigir y controlar las operaciones de Planta.

Acordar con el Director Comercial y el Gerente de plancacion el programa de
cntregas a ventas,

Proporcionar asistencia y/o servicio técnico a los clientes a solicitud de la
Direccidén comercial.

Proporcionar los recursos materiales y humanos necesarios para cumplir con
los compromisos adquiridos para cl funcionamiento del SC.

Iniciar y dar seguimicnto a las acciones correctivas y preventivas derivadas de

las desviaciones detectadas enel SC.
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o Definir las dreas de responsabilidad individual y asegurar que las personas

tengan la autoridad y recursos para d P las funci que les fueron

asignadas.

1.3.4 GERENTE DE CALIDAD.
e Desarrollar y mantencr el SC.

= Serel repr de la Di i6n General para el Sistema de Calidad.

e Preparar el Reporte Semestral de Efectividad del Sistema de Calidad
e Desarrollar las actividades de inspeccidn y pruebas del producto.
» Disponer del producto no-conforme.

e Dar a las acci correctivas y preventivas.,

e Realizar cn forma programada Auditorfas Internas de Calidad, para el

aseguramiento cfectivo de la operacién del SC.

e Emitir los requerimicntos de calidad del producto, solicitados por la Rireccion

Comercial o por el cliente, diferentes a aquellos ya establecidos.

1.3.5 GERENTES DE REDUCCION DIRECTA, ACERIA, LAMINACION Y
ACABADO.

Ademiis de 1as funcionces de sus puestos, son responsables de:
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e La correcta operacién del SC en sus Gerencias.

e« El control eficiente del proceso de produccién para elaborar Alambrones que

cumplan con los requerimientos de calidad establecidos.

. E aly 1 de su G,

e Implantar acciones correctivas al SC. productos y procesos qgue cn su drea

£ i aad

no-

1.3.6 GERENTE DE PLANEACION

ion y prc i6n de 1a prod idn cumpla con los

® Ascgurar que la pl

34

requerimicntos del dirca Comercial.

Muantener y controlar e} sistema de seguimicnto de fabricacién © inventario de

los productos cn proceso y terminados.

* Ascgurar quc cf y al i del Producto se lleve a cabo en

fornma controlada y que la Preservacion, Embarque y Entrega del Producto.
blecido en los Pedidos de los Clientes y negociado con <

con lo

drea Comercial.

1.3.7 GERENTES DE VENTAS
e Realizar a través de su personal las operaciones de comercializacion y dar
seguimiento a cada una de elas, hasta el total cumplimiento de lo indicado ecn

los Pedidos de sus clientes.
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e Mantener un sistema de respuesta a Reclamaciones y Quejas de los clientes,
asegurdindose de dar seguimiento a cada una de ellas hasta su solucion

definitiva.

i6n al G de Pl i6n, para la Programacion de

P, : i
s Prop infor

1a Produccién.

* Proporcionar cl sesvicio requerido por el Cliente con recursos de su idrea o
licitarlos a la pk a és del G de Calidad.

e A través del Gerente de Calidad, transmitir a las lincas de produccién los
c i iates del prod 1

por lox cli

1.3.8 GERENTE DE COMPRAS

e Es responsable de proveer los insumos claves definidos y requeridos por las
dreas productivas, en calidad. oportunidad y costo, de tal mancra que cumplan
i blecidas para cada uno de éstos productos.

con las esp

1.3.9 DIRECTOR DE RECURSOS HUMANOS

« Es responsable de la existencia y el control det Programa de Entrenamicnio, su

seguimiento y Registro del personal involucrado en el SC.

e Es responsable también del ar imicnto y actualizaci dc los registros

indicados en el pdrrafo anterior.
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2.1 ALCANCE

2.1.1 En esta ion, se los para la implantacién y
manicnimicnto del SC.

2.2 RESPONSABILIDADES

2.2.1 El Gerente de Calidad es P blec de la d pl ion.
f icn, d ion y del SC

2.2.2 Los Di G y & . son F bles por
Iats id probaci6 on  y cumplimi de  lox
Pr dimgi G 4 Pr Estindar y Practicas
O i di a sus dreas cstablecidos en ¢} Plun de

P as, P

Calidad de la planta.

2.3 DESARROLLO

2.3.1  El SC serd utilizado como her

lab por la P

para as

ar que los productos

con los requisitos estipulados por
1y la G ia de Calidad.

los clientes a través de fa Di

2.3.2 El SC comprenderi todas las actividades relacionadas con la calidad

desde cl diseiio del prod

Posventa.

aplique, hasta {a entrega y Servicio

2.3.3 El SC serd referido a una scrie de documentos que proporcionarsin

instrucciones al personal relacionado con la calidad. El documenio base
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serd este Manual, el cual define los propésitos de calidad de la empresa.
Los dos estin c¢ idos dentro de la documentacidn

P P

de respaldo, que incluye: las Prdcticas Operativas, los Procedimientos

Ect4nd

y los Pr dimi Generales.

2.3.4 EIl SC de la empresa estd conformado de la siguiente manera:

2.3.8 Manual de Calidad (MC): Es el d > que i las politicas.
los lincamientos y la descripcién del SC,

2.3.6 Procedimientos Generales: Son los procedimicntos gencrados por el MC
en sus diferentes secciones que deben ser implantados en toda la

empresa.

2.3.7 Plan de Calidad: Es un documento gencrado por ¢l MC en sus

respectivas secciones, que conticne el Desarrollo del producto.

2.3.8 Practicas Operativas y Pr i Estindar: Son el conjunto de
documentos que describen el detalle de la operacion del SC en el proceso

de produccién

2.3.9 Registros de Calidad: Son la cvidencia objetiva de que lo establecido en

los documentos del SC se cumple.

2.3.10 Para ascgurar la efectividad del SC, se implantasi y desarrollard un

programa de Auditorias Internas.

31
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2.3.11 De existir cualquier diferencia entre este documenio base, y

d. ion de paldo, p! 1 4 lo blecido en ¢l primero. y ¢l
Gerente de Calidad realizard de i di los i
para {a conciliacién de 1a documentacion.

1) cofresp

2.4 REPORTE DE EFECTIVIDAD DEL SISTEMA DE CALIDAD

2.4.1 E! Gerente de Calidad es P ble de la clab 1 1 del
RESC, en base a:

o Reporte de Auditoria Interna del Sistema de Calidad
e Rep de No C idades “RD"™
o R * R 1; 16 dc |OS Cli

P

2.4.2 El Gerente de Calidad cnvia el RESC, al Director General para su
revision.

2.4.3 El Dirccior General revisa el RESC, d do esta i di
firma y fecha en el mismo,

2.4.4 C do sean solicitad: i correctivas por ¢l Director General,

dstas serdn jadas de do a fo blecido en la Seccion 14

“Acciones Correctivas y Preventivas™.

w
%]
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CONTRATO

3.1 ALCANCE

3.1.1 En &sta seccidn se H i para la ejecucion de las

bl los

actividades de venta y distrit de los prod fabricados en p
de do con lo solicitado pos los cli

3.2 RESPFONSABILIDADES

3.2.8 E! Di Ci ial es P bhic del j de actividiades de

venta de Alambron,

Los Gerentes de Ventas soa responsables de que Jas actividades de

do a lo blecido en ésta seccion y en

ventas se llkeven a cabo, de
tos Proccdimientos soporte de dichas actividades.

b de la captura de Jos

3.2.3 tLos Ejecutivos de Vi son s
Juisil del clé y del imi al bismi de jos mismos,

ser desviaci al p normal.
ble de la actuali i6n dec la Linca de

3.2.4 El jefc de Crédito es P
Crédito y vigilancia de las carteras de los clientes, de acuerdo a las

dici yli I previ

3.2.8 EI] Gerente de Calidad, es nesponsable de, proveer y/o coordinar ci apoyo

<. > io a la Di ién Cc cial, para la solucién de quejas y

Reclanaciones de producto, de acuerdo a lo cstablecido en la seccicn 19

de d&ste Manual.
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3.3 DESARROLLO

3.3.1 Elcj ivo de Ventas obti los requisi del cli 7:4 d de

332

333

334

que éstos scan claros y suficientes, incluyendo cl tipo de producto.

ap y fecha de

La infor n antes referida. debe ser obtenida en forma verbal o
a és de los sigui di

Visita personal.
sclelénica.

Telelfax.

Mensajeria.

€l cjecutivo de Ventas ali 1a i i6n en cl Si El

(SE), para quc sea procesada.

El SE estd configurado para que al pr 1a infe ion obtenida por
los Ejecautivos de Vemnas, considerc:

e Elestado dela l.‘ma de Crédito del chenlc

e Eli ioenp del prod

s El Pro‘rlma de Enne;as a Venlaa‘.
La del i

<l andlisis de la c.npacul-ld dc
crédito de cada clicie en eapcnﬁctr. si éstc andlisis es positivo. el
sistema dard de alta 1a informacion. como un pedido: si N0 es asi. e
rechaza indicando la causa.

EI E_pecuuvo de Vcnms entonces tendrié que hacer Ia negociacion y/o
ir 2 P para der el requerimiento del cliente.

Cuando el punto anterior sc¢ cumple. ¢l SE localiza el producto cn <l

inventario y pl su barque. Si cl prod especificado en el pedido

no se ticne en inventario, ¢l SE verifica el programa de entregas it ventas
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do el producto esté disponible en el

para pl su q
almacén.

En caso de falla del SE, todas las actividades enunciadas desde 3.3.1 a
3.3.4, scrin realizadas por el Ejecutivo de Ventas de acuerdo a la
Practica Operativa “Elabaracion de Orden de Pedido™.

33s

33.6 En caso de que sc quisi pecial di a los de los

peoductos contenidos en el cauilogo de productos, el Ejecutivo de
b alaG ia de Calidad para verificar la existencis de
1i cuando no se

Ventas
algin prod que pla con lo solicitado por el
pued itwir el prod con alg de los productos de linca. sc
considerard como un nucvo prod. y la G ia de Calidad.
procederd como esta biccido en Ja i6n 4 de este manual y la

Prictica Operativa “Disefio de Nuevos Productos”, para su desarrolio,

ién y i6n del cli

previa neg

3.4 ENMIENDAS A LOS PEDIDOS
3.4.1 Todos aquell bios a Jos pedid origi que
cantidades, productos, fechas y/o condiciones de entrega, decben ser

impliquen

tratados en especifico y darles la solucién adecuada.

3.4.2 Ei Ejecutivo de Ventas renegociani con cl cliente la solucion ¢ ingresarsi
ésta nueva informacién al SE, repitiendo todo el proceso como si se

tratara de un pedido nuevo, que termina o cancela el pedido original.
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QUEJAS Y RECLAMACIONES

3s
3.5.1 Cuando sc tengan Quejas y/o Recl i de prod el Ejecutivo
de Ventas correspondiente (¢l que haya tomado el pedido), atenderi
[ al cli para ob la infor i6 ia para la
lucién de la rect ”

Si la Queja o Reclamacion es de caridcter administrativo, le dari solucién
dndk con Ui de las funciones del drca comercial.

apoy
incluyendo a la Gy ia o a la Di i si esto fucra necesario.

382

al G de

3.5.3 SilaQuecja o Reclamacion es de caridcter >
Calidad, la coordinacién para su soluwcion. El! Gerente de Calidad.
fali de planta, visitacin

Ejecutivo dec Ventas y alg de los esy

cliente para verificar la naturaleza de la posible falla, se obtendrin
fi in para determinar las causas: ¢ informarin al
la solucion final hasta satisfaccion

sy se
fi de los

cospleta.

fradd y b

Lo contenido en los pirmafos anteriores. se Nevard a cabo como lo

354
“Atencicon a Quejas y Reclcmaciones ™

establece la Prictica Operativa
ademaiis, si fuera necesario, se procederii segiin lo indicado en la seccion
Ji al drea Comercial. para

14 dc éste manual en cl pirrafo cor
solucién de la Queja y/o Reclamacidn, a satisfaccion total del cliente,
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DISENO

4.1

4.1.1

4.2.2

ALCANCE

bl los li i para la gjecucién de las

En esta seccién se
actividades del diseiio de productos, diferentes a los de linea, desde la

ob i6n de los requisitos del cliente, hasta la operacién del producto en
laci y su alta como producto de linca en ia

sus equipos ¢
produccién de planta.

RESPONSABILIDADES

El Gerente de Calidad es responsable de la definicidn de las actividudes

de disefio de productos nuevos, diferentes a aqueilos gque produce planta
idades, hasta el pli de lo

cn linca y del control de dichas acti
requerido por el clicnte.
f.os Gerentes de Ventas y los Ejecutivos de Ventas, son los responsables

de la captura de las necesidades de los clientes, de productos diferentes a
tas y de itirdas

aquellos que forman parte de su cartera de
departamento de Desarrollo de Nuevos Productos en forma completa: asi

mismo, scr ¢l enlace entre ¢l cliente y la planta durante todas las etapas
del desarrollo del nuevo producto.

El jefe de Desarrollo de Nuevos Productos, s el encargado de levar a

cabo la Pl i6n. andlisis by, andilisis operativo y realizacién de ia

experimentacién, para ¢l disefio del producto y su evaluacién en las

37
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4.24

4.3

4.3.1

li . verifi do que las expectativas del

i Jaci yp o del

clicnte se cumplan en forma exitosa.

El jefe de Desarrollo de Nuevos Productos, también es responsable de la
ap de las idades de los cli durante las visitas a clientes

como parte del servicio de apoyo al direa comercial (servicio posventa)

DESARROLLO
Planewciin y Desarrolio del Disefio

4.3.1.1 Dentro de la fase de Plancacién y Desarrollo de un nuevo Producto. sc

Ecni de fabricaci siendo  esta

debe determinar la factibilidad
actividad Coordinada por !a Gerencia de Calidad. através del Jefe de
Dy lto de N Prod (JDNP): cuando cl Andlisis  de

Factivilidad Técnica sca concluido y fos resultados obtenidos. se deberin
de comunicar al drea de ventas, para que esta & su vez lo informe al
clicate. Los resultados del Andlisis de Factibilidad Técnica de fabricacion

deberdn ser

4.3.1.2 ElI JDNP dcbe incluir en el andlisis de factibilidad téenica de fabricacion.

todas las interfaces ¢ inleracciones técnicas que puedan ocurrir. para que
de esta forma se ascgure que s¢ efectiicn Jos aniilisis correspondicntes

por los departamentos involucrados: Aceria, Laminacion, Planeaciin,

Calidad y Compras.
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4.3.1.3 Cuando la Factivilidad Técnica de Fabricacién sea positiva, se le
comunica al drea de ventas, para que se presente al cliente la oferta
econémica y €ste a su vez autoriza y aprueba por aceptacién de las
coladas de prueba, con 1o que quedaria establecido el inicio del desarrolio
del nuevo prod La ién del cli deberd ser documentada.

4.3.1.4 Una vez concluido el Anilisis de Factibilidad Técnica y la plancacién de!
desarrollo, ¢l Ejecutivo de Ventas solicitani al Gerente de Plancacién, la
inclusién de las corridas de prucba del nucvo producto en ¢l Programa de

Produccion.
4.4 DATOS DE PARTIDA

4.4.1 El depanamento de Desarrollo de Nuevos Producios (DDNP) identifica
en ¢} programa de produccion la fabricacién de un nuevo producto y
d los datos iniciales de disefio, de acuerdo con lo establecido en

la Prictica Operativa “Diseiio de Nuevos Productos™.

4.42 El departamento de Disefio de Nucvos Productos elubora las
i ias de acuerdo al Ciclo de Disedio del Producto

envidndolos a las dreas correspondientes para su  aprobacidn  y
regresindolos firmados, estas especificuciones serin:
a) Especificaciones Fisicas, Quimicas y Metalirgicas.

b) Pricticas Metaliirgicas de Fabricacién en Laminacidn.
<) Especificaciones de Acabado, Empaque, Embarque y Preservacion.
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4.4.3 Los Depar de A i y Laminacién, deben elaborur y

aprobar las Prdcticas Operativas o Procedimientos Estindar

cor pondi a la fabri 16n en esp o del producto a desarrolfar.
si estos son diferentes a los de prod ién de prod de linea y
cnviarios al JDNP junto con las especificaci indicadas en el punto
anterior.

4.4.4 El DDNP notifica a Plancacién que todos los documentos involucrados
cn 1a fabricacién de las corridas de prucba del nuevo producto, han sido
claboradas, aprobadas y distribuidas, con lo cual se oficializa  su
produccion.

4.5 DATOS FINALES

4.5.1 El DDNP, debe revisar todos 1os resultados de inspeccién. prucbas. la
informacion del proceso de las corridas progrumadas para andlisis y

lidacién de los mi: verifi jo si los datos iniciales y los criterios

de i6 idos por el cli en su solicitud inicial, han sido

P q

alcanzados.

4.5.2 El DDNP debe comunicar a todos los departaumentos involucrados la
confic i6n o la ision de los resultados obtenidos en las pruebas en

esta etapa de! diseito. Cuando los resultados no secan los esperados se
deberd proceder como lo establece Ia metodologia seleccionada en la
planeacién del desarrollo del nuevo producto, tantas veces COmo s¢

considere necesario, buscando lograr lo solicitado por ¢l cliente.

40
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4.5.3

4.5.4

4.6

4.6.1

4.6.2

Cuando por causas de la capacidad de los equipos o procesos de
produccién, no scan logrados los resultados esperados, el Gerente de

Calidad decidird la suspensién de la experimentacién y se informard al
1i de esta si ién

Las actividades contenidas en este pdrrafo, deben de ser documentadas

en los regi correspondi blecidos en la Prictica Operutiva

“Disefio de Nuevos Productos™.

REVISION Y VERIFICACION DEL DISENO

El DDNP en coordinacién con Calidad, verifica que las cosridas de

prueba sc realicen en estricto apego a los d y especifi

1 A i dand

P que la

ptura de infor 60, resultado de las
corridas de prueba, se estén realizando en fonna adecuada y completa.
para facilitar los anilisis ios y la |

procedimientos y productos obtenidos.

ion de las priicticas.

La Gerencia de Calidad, debe revisar y aprobar los documentos
mencionados en 4.4 antcs de hacerlos oficiales para la fabricacion. La
firmma del Gerente de Calidad en los procedimientos y priicticas de

fabricacién de un nuevo producto, seri necesaria para la oficializaciéon de

tales d y asi gurar que sSlo esos documentos. sean

cempleados por el personal de la linea de produccion cuando se corran las

pruebas experimentales y confirmatorias.

41
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4.6.3 Todas las actividades mencionadas en el pdrrafo anterior, deberin ser
d das de do a lo blecido en la Prdctica Operativa
“Disefto de N Prod
4.7  VALIDACION DEL DASENO
4.7.1 El DIDNP rcaiizard la validacion de los res jos del proceso de diseiio
de un nuevo producto, la cual deberd hacerse en las instaluciones.
p q ias y equipos del cli verifi do el di peiio del
producto; para lo cual se i el seguimi > y evall ién contra lo
requerido por el cliente en su solicitud inicial, auxiliando al cliente en Ia
mejor forma de usarlo.
4.7.2 En caso de que el nue prod tenga dife i iones de uso

por parte del cliente, ¢l DDNP deberd documentar todas las nuevias
lidacién del disefio deberid ser

licaci que solicite el cli Ia v;
extendida cn caso de que sca factible, hasta estas nuevas aplicaciones.
Cuando no sea i se procedernid a 'H un nuevo diseio.
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4.8 CAMBIOS DE DISENO

4.8.1 Los cambios de discfio solicitados por el cliente o propuestos por el
DDNP, deben ser manejados como revisién de disefio y cumplir con lo
establecido en la Prictica operativa “Disefio de Nuevos Productos™ para

su desarrotlo.
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5.1 ALCANCE
Establecer la metodologia con la cual, se asegura la correcta emisién.

5.1.1
aprobacién y uso de los datos y d del Si. de Calidad.
5.2 RESPONSABILIDADES
5.2.1 Los Gerentes de cada drea especifica, son respe les de la elaborucion
de los documentos de su drea.

.2.2 Cada Gerente de drea es responsable de Ja distribucién actualizacion y
cumplimiento de los procedimientos de su drea, asi como ol
entrenamiento de su personal en el uso y aplicacidn de los mismos.

5.2.3 E! Gerente de Calidad, es responsable de que todos los documentos det
lan los requisitos establecidos: ademiis debe de

Sistema de Calidad, P
guardar una copia original en archivo de cada uno de cllos.

53 DESARROLLO

Todos los documentos, deberin scr controlados por el Gerente de

informacién: (requisitos

5.3.1
la  siguiente

Calidud y dcberdn contencr
minimos)

Nombre det documento
Numero de revision del documento

Fecha de revision
Firmas de aprobacion del documento

Niunero del documento.
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53.2

333

8.3.4

5.3.5

336

5.3.7

Todos los documentos del Sistema de Calidad deberin ser elaborados en

formatos oficiales y codificados con nimeros tinicos y diferentes a los
demds.

Los documentos nuevos o modificados, serdn revisados y aprobados por
el personal autorizado, antes de ser distribuidos, incluyendo al Gerente

del departamento y al Gerente de Calidad.

Los d os aplicables estarin disponibles para ¢l  personal

responsable, en cada una de las etapas de fabricacién y solamente seri la
altima versién de cada uno de ellos.
Los documentos cobsoletos, serin retirndos ¥y destruidos en el momento

de ser remplazados por los nuevos, siendo los Ingenicros de Calidad los

bles de esta actividad.

resp

Los bios y/o modifi i s a los do originales, serin

elaborados por los responsables de las dreas y se e solicitard al Gerente
de Calidad su alta al sistema, quien los revisard para verificar ¢uc
cumplan con todos los requisitos, autorizard y emitird las copias del

documento. conservando el original en el archivo correspondicnte.

Cuando ocurra lo indicado en el piirrafo anterior, el Gerente de Calidad

ion de Doc: S

deberii asentar dicho cambio en “Lista de distril:

45
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£.3.8 El Gerente de Calidad, debe mantener un archivo organizado de todos y
cada uno de los d del Si de Calidad. Este archivo,
lui las versi originales de todos los documentos (pricticas
gcnerales, practi pecificas, operativas, formatos, listados.
reportes y & d del si ). asi como copia original de
todos los bi dificaci o izaci alosd ]
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6.1 ALCANCE

6.1.1 Definir los lincamicntos para la adquisicién y recepcién de insumos clave

6.2

6.2.1

que afectan la calidad del producto, se leva a cabo de acuerdo a los

q P ificad
RESPONSABILIDADES
EIG de Comp s resg bic de:

e Ascgurar que los materinles y/o servicios sean obtenidos de

roveedores previ ev dos y aprobados.
p P y ap

* Mantener actualizada una “Lista de proveedores aprobados’.
e Verificar que los docur de pra it una descripeion

completa y clara, de acuerdo a las especificaciones del material que se
estd requiricndo.

e Elaborar los pedidos o contratos con los proveedores de insumos

clave.
e Efectuar bajo un programa de auditorias, la verificacion de la
idad y plimiento de los proveedores de insumos clave.
El Gerente de as es responsable de la Ii ién del “Libro de

Especificaciones de Materiales*™.

El Gerente de Calidad es responsable del control del “Libro e
Especificaciones de Maeriales™, formatos y registros del direa de
Compras. de acuerdo a lo establecido en las secciones S y 16 de éste

manual.

<47




MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
EMPRESA FABRICANTE DE ALAMBRON

COMPRAS Fecha: 010897 Seccién: 6
Pagina: 2/3 Revision: 0

6.3 DESARROLLO

6.3.1 La 1 i6n dc proveed se hard de do al! Procedimiento
*Evaluacion y Autorizacion de Pr e

6.3.2 Todos los matcriales prados por pl serdn veri dos de acuerdo
alo blecido en el Pr dimi “Operacion de Almacenes ™.

sus i y/o
lidad del

6.3.3 Cada una de las Gerencias de Planta d
servicios clave. incluyendo los servicios que pued. la ca
producto y Jos insumos que scan incorporados al final del proceso y que
puedan ocasionar fallas o mal funcionamicnto, estos seridn incluidos en el

“Listado de Insumos y/o Servicios Clave ™.

i6n de i clave, se I i a cabo con

6.3.4 En donde apliq ia P
Certificados de Calidad de los proveed que g2 la calidad de
los insumos adquiridos. Esta actividad serd ida por la G i de

Compras.

6.3.5 ElGerente de Compras manticne registros de la calidad de insumos clave
recibidos, mismos que servirin de base para el anilisis del cumplimiento
del desempeiio de fos proveedores.

6.3.6 E! Gerente de Compras elabora y ejecuta un programa de Auditorias a
proveed de i clave, para validar su desempeiio y la capacidad

y cumplimiento. de lo requerido en los pedidos o contratos.
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6.3.7

De acuerdo a lo anterior, el Gerente de Compras actualiza la “Lista de

Pr et Aprobados”. En ¢l caso de no cumplir con lo requerido se
lc dard de baja de 1a Lista, manteniéndolos en reserva hasta cumplir con

los requisitos establecidos.

En ¢l caso de proveedores nuevos, se idardn los requisitos y

pecifi i del prod © cn negociacién y de ser satisfactorios, se
les dard de alta en la Lista.

Los pro d son i dos a la “Lista de proveedores Aprobados™
P 14 P P

tomando como base uno o mais de los siguicntes punlos:

Pasado histérico

Referencia(s) de otro(s) usuario(s).

Eval i6n del prod en p SO

Inspeccién al recibo

Evaluacién del Sistema de Calidad del provecdor por auditoria
Presentacion de una copia del certificado ISO aplicable del proveedor.
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74 ALCANCE
7.1.1 Esta seccién no es aplicable para esta empresa por ¢l momento
7.1.2 En caso de que esto llegara a ocurrir, csos prod serin
si  hubi sido prad de proveedores externos.

inspoccionados y en el caso de estar un lote o pantida fuera de

P el cli serd ificado por escrito para definir accién
o disposicién final de los productos.
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8.2

8.2.1

8.3

8.3.1

8.3.2

ALCANCE
Esta seccién establece los lincamicentos para identificacién de los
productos desde la etapa inicial de produccién, hasta su entrega al

cliente.
RESPONSABILIDADES

El Gerente de Calidad es responsable de elaborar y mantener actualizado
el procedimiento para Identificaciadn vy Rastreabilidad de Productos y
éste debe incluir todas las operaciones y actividades del proceso de
fabricacién, manejo. almacenaje. empague, preservacion, embarque y
cntrega.

Los Gerentes de Operacion de la planta deben colaborar con ¢l Gerente
dc Calidad en la eclaboracién del procedimicnio de “Identificucicn y
Rastreabilidad de Productos”, sicndo responsables de la correcta
aplicacién de lo indicado en ¢l mismo on sus respectivas idreas.

DESARROLLO

El producto se registra con un mimero tnico (No de Colada). desde lu
preparacion de 1a carga metilica, permaneciendo con €ste nimero en los
registros.

Esta identificacién serd  conservada durante todas las ctapas  de
fabricacién, alimacenamiento, embarque y entrega del producto. para
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poder i lad: individuales con las condiciones de proceso y la

833

8.3.4

8.3.6

carga metilica utilizada y cn el caso de Queja o Reclamacién, Hevar a

cabo su Rastreabilidad rdpida y eficientemente.

Durante la etapa de empaque, se etiquetardi el producto para su

identificacion y R bilidad con la sigui infor ién: Nuimero de

colada, tipo de producto, diimetro y peso del rollo: en el caso de

prod liendo de bad se hari de acuerdo a la Priclica

b 77 ifi icn del Prod, en Acabadeo x Embuarque ™.

En caso de existir producto no conforme, deberii cumplitse con lo

cstablecido para cl control de producto no conforme.

Para garantizar la vigencia de las actividades de Rastreabilidad det SC. ¢l
Gerente de Calidad programarid una auditoria cada 6 meses, en la cual se

tomarin como muestra S rollos de Alambron al azar para desarrollar lus

idad de R bilidad, reportando el resultado ol Director de
Produccién.

En caso dc no poder llevar a cubo la Rastreabilidad de la muestra
indicada en el pdirrafo anterior. s¢ deberi levantar un reporte de no
conformidad en la etapa de proceso en donde se detecte la falla de
actividad de Rastreabilidad. se  solicitarin acciones correctivas y s
vigitard por medio de auditorins subsecuentes. la o recurrencia de esta
falla, procediendo en cada caso como est:i establecido en las secciones |3

vy 14 de este Manual.
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9.1 ALCANCE

9.1.1 Esta seccidén bl los li para asegurar gue las etapas del
proceso de produccién, se realicen bajo condici co ladas y se
cumpla con las especificaciones de calidad de los prod

9.2 RESPONSABILIDADES

Los Gerentes de Reduccién Directa, Aceria, Laminaciéon y Acabado, son
los responsables de que la fabricacion de 1os productos de Planta Pucbla.
se realice en forma controlada y de acuerdo a los requisitos establecidos
para cl proceso y el producto.

Los Gerentes de Reduccidn Directa, Aceria, Lanminaciéon y Acabado, son
los responsables de definir y detenminar las condiciones y variables clave
que deben ser controladas y de la elaboracién de los Procedimientos y

Pricticas necesarias, para llevar a cabo el proceso de produccion.

.2.3 El Gerente de Pl ién es el resy blc de la progr ién y control

de la produccién y de los ajustes y cambios a la misma.

9.2.4 El Gerente de Calidad , es vesponsable del Aseguramicnto de la Calidad.

incluyendo la inspeccién y pruebas del producio en proceso y producto
terminado.

9.3 DESARROLLO
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9
(1]

El control del proceso de produccién, estd descrito en el Plan de

9.3.1
Calidad de planta en cada una de sus ctapas, en donde se indican
los Pr dimi Pricticas y responsables de cada actividad
relacionada con el de la calidad y el control de cuda

variable critica que p fe Ia calidad de! prod

9.3.2 En cada uno de los documentos descritos en ¢l pirrafo anterior, también
se indi los dos y actividadk ias para efectuar el control
se debe

de las variables y especifican los niveles dentro de los cuales

controlar cada una de cllas: ademuis de los criterios de inspeccion
i x correctivas  particulares y  donde

clar definid las i
plique la h i distica de seguimi o y control.
9.3.3 Los P les indicados en los pr di Wy priicticas, deben ser

entrenados y calificados para realizar dichas actividades y asi asegurar
que sdlo ellos pucdan operar fa etapa del proceso de produccion de la

cual son responsables. Los Gerentes de planta deben mantener fos

gi del > y
programa de lizacién del entr

i alificacion de éste personal y ademids un

9.3.4 La aprobacién de los procesos y cquipos para la fabricacién de los
productos de planta, sc¢ lfevari acabo con la actualizacién de los PE s y/o

PO s establecidos para esté propésito. por lo que deberiin existir copias

de éstos documentos en cada una de las etapas de proceso indicadas en el

Plan de Calidad y sSlo serdn los de la dltima revisién de cada uno de

ellos.




MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
EMPRESA FABRICANTE DE ALAMBRON

CONTROL DE Fecha: 010897 Seccién: 9
PROCESOS Pagina: 3/3 Revision: 0

9.3.5 El monitorco y control de las variables clave del proceso y de la
aplicacién correcta de los documentos, serd definido por cada drea,
conforme a la importancia del efecto que pudiera tener cualquier

desviacién a lo establecido en los mismos o en la calidad del producto.

9.3.6 Se debe mantener ¢l registro de cada una de las variables criticas del

proceso, durante un periodo claramente definido por los responsables de

las dreas y siguiendo los li i indicados en la seccidn 16 de déste
Manual.

9.3.7 Cada responsable de drca deberd implementar y controfar, un Progriuna
de mantenimicnto del equipo utilizado para la produccién, para asegurar
su continuidad operativa y desempeiio, asi como el control de las
variables clave que pudieran afectar la calidad del producto.

9.3.8 E! programa de imiento de e¢quipos de pr S deberid ser

cumplido en fechas, alcunce y calidad. por lo que se deberin llevar
registros ¢ indicadores de su efectividad. Se deberd contar asi mismo con
los materiales y refacciones necesarios para cada mantenimiento. ademiis
del control de los proveedores y contratistas involucrados en cada
mantenimicnto. Este control deberi seguir lo indicado en la seccion 6 de
éste Manual.
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10.1 ALCANCE

10.1.1 Esta 16 bl los li i >s con los jes se gura que
los prod fe los por planta han sido inspeccionados y
prob de do a los ftodos y prc imi d dos. para
que los requisi pecificados en ¢l “Listado de Productos™y
en las ifi i de fabri i6n, han sido alcanzados.

10.2 RESPONSABILIDADES

10.2.1 El Gerenic de Calidad es responsable de que las actividades de

verifi S blecid: en esta seccién seun cumplidas y que s¢

desarrollen de acuerdo a lo indicado en lu seccién 10 de éste Manual.

10.2.2 EIG de Acabado es resy sable de las actividades de verificacion

delap i6n del prod al =nto del embarque,

10.3 DESARROLLO
10.3.! Recepcién de Insumos Clave.

10.3.1.1 EIl Gerente de Calidad y ¢l Gerente de Compras, mantienen actualizada
la “Lista de Insumos Clave™, la cual contiene las materias primas y

servicios que afectan la calidad del producto.

10.3.1.2 La Lista de Insumos Clave debe incluir la referencia al método de

inspeccién y prucbas aplicables a cada producto al momento de su
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recepcién en planta. Estos métodos deben ser descritos incluyendo la

Prictica Operativa “Inspeccion para Recibo de Insumos Clave ™.

10.3.1.3 En caso que durante las actividades de inspeccién y prueba sea
detectado un producto o lote de producto no conforme, El gerente de
compras debe ser notificado con una copia del reporte respectivo, con ¢l
4. 4 la L ién correspondicnte. .

cual se fi

10.3.1.3 En la Priictica Operativa “Iuspeccion para Recibo de Insumos Clave™

sc debe incluir la responsabilidad de asegurar que ningun insumo o

servicio clave puede ser incorporado al proceso si no ha sido

ionado y P

10.3.1.5 El! responsabie del recibo de materiales, debe definir en la Prictica
Ia forma «e

Operativa “lnspeccion para Recibo de Inswumos Clave™,

identificar los insumos clave que sean incorporados al proceso sin haber
sido inspeccionados y aceptados.
10.3.2 Inspeccién y Pruebas en Proceso

10.3.2.1 El Gerente de Calidad, debe mantener actualizados los Procedimientos
y Pricticas de Inspeccién, Medicién y Prucbas necesarios. para veriticar
quec las caracteristicas y especificaciones de los productos ¢n proceso.

cumplen para lo establecido para cada uno de ellos.

10.3.2.2 E! Gerente de Calidad se ascgura por medio de auditorias que Jas

Pricticas de Andlisis Quimico de Fierro esponja y Aceros , asi como la
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Inspeccién de Billet garanticen 1a calidad del producto en esta etapa del

proceso.
10.3.3 Inspeccién y Prucbas Finales.

10.3.3.1 El “Plan de Calidad de Plana®, contiene las Actividades.
Documentos y Registros que se deben aplicar para asegurar Ja calidad del

producto terminado ( Alambrén) en cuanto a;

e Microestructura (Anilisis Metalogriifico).
e Calidad superficial (Inspeccién por particulas Magnéticas).
® Grictas internas (Prueba de Recalcado).
® Dimensiones.
* Propicdades meciinicas (Prucba de Tensién ).
e Pesode Rollo.

10.3.3.2 Todas las actividades mencionadas en el pdrrafo anterior. debenrin ser
Hevadus o cabo como Io establecen las Pricticas Operativas y Mdétodos
especificos para cada uno de ellos y forman parte del control del proceso
de produccién, por lo que serin la base del Certificado de Calidad del

Producto, que acompaiiari a cudit uno de jos embarques a clientes.

10.3.3.3 En forma programada se deberd cfectuar auditorias internas para
verificar la cfectividad y los resultados de las actividades indicadas en

10.3.3.1 y ¢l cumpliniento de lo establecido ¢n esta seccién.

10.3.4 Registros
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10.3.4.1 Todos los Registros generados por las actividades de Inspeccién y
Pruebas, deben cumplir con lo establecido en la seccién 16 de déste

Manual.

10.3.4.2 Todos los Registros de los Patrones, Muestras estindar, Estindares
Primarios, Cenificados de Calibracién y Centificados de Anilisis de

Fabricantes, deberin mantenerse bajo resguardo y cumplir con lo

blecid 36

enlas

16 de éste Manual y lo establecido para control
de Registros de Calidad.

10.3.5 Producto Fucra de Especificacién.

10.3.5.1 Todo Producto o Lotc de Producto que sea detectado a Través de
prucbas o inspecciones como no-conforme en proceso. o como producto
terminado, en cualquiera de sus caracteristicas o especificaciones debe
ser mancjado por los responsables como establece 1a seccién 13 de éste

Manual.
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1.1

11.3

1

ALCANCE

Esta scccién establecen los lineamientos para que los Equipos de
Inspeccion, Medicién y Pruebas, proporcionen la exactitud y precisién
necesarias durante su Uso en recepeién de insumos, productos en proceso
y producto final, para asegurar la calidad de los mismos hasta ser

egados a los ¢l

RESPONSABILIDADES

El Gerente de Calidad es responsable de as ar la existencia de los

Procedimientos particulares para la fabricaciéon de cada Equipo de
Inspeccicon, Medicion y Pruebas , los Procedimientos de verificacion ¢
inspeccion, la definicién de la frecuencia para calibrarlos v
aprobacién de

de
los Estindares certificados (Patrones de Calibracion).
contra los que deberin ser calibrados y/o verificados cada uno de los

Equipos de Insp ion, Medicion y Prueb,

El Gerente de Calidad es responsable de verificar por medio de

Auditorfas 1a aplicacién de los procedimientos relacionados con los
Equipos de Inspeccion, Medicion y Pruebas.

El Gerente de Calidad s responsable de documentar las actividades que

se desarrollen para la calibracion de los Equip de Insjy io

Medicion y Pruebas como evidencia de su ejecucion.

DESARROLLO
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11.3.1

11.3.2

1133

11.3.4

11.3.5

11.3.6

11.3.7

Los Equi de I i Medicién y Pruebas se deben clasificar de

'P P

acuerdo a la variable de medicién (Longitud, Fuerza, Microestructura,

composicién Quimica).

Para el Control de Calibracién y Mantenimiento del Egquipo de
Inspeccion, Medicion y Pruebas , sc debe tener un registro que muestre
su localizacién, identificacién, marca. caracteristicas bdsicas y  su
aplicacién especifica, asi como identificarlos con ¢l nimero de regisuo

grabado en ¢l equipo.

En el control del Equipo de Inspeccion, Medicion y Pruebas dcben
incluirse los registros a ser usados para evidenciar el cumplimiento de las

actividades de calibracién,

El Gerente de Calidad debe asegurar que los Procedimientos mencionen
el Programa de Calibracién, en el que se establezca la frecuencia,

alcance y tipo de mantenimiento de estos equipos.

El} Gerente de Calidad incluird en el Programa de Auditorias del Sistema

de Calidad. las auditorias a los Equip de Insp ic Medicion y

Pruebas y mantendrii un registro de los resultados de Jas mismas.

El Gerente de Calidad estableceri las acciones correctivas a seguir

cuando un cquipo sea encontrado tuera de calibracién.

El Gerente de Calidad debe tener el “Listado de Equipo de Inspeccion.,

Medicidn y Pruebas” donde se indique ¢l nombre del equipo. su ndmero
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de control, la funcién que realiza y su localizacién como informacién
minima.

11.3.8 En caso de que la calibracién sea realizada por un proveedor externo.
éste deberi estar debidamente acreditado y el Gerente de Calidad deberit

guardar una copia actualizada de los cerstificados correspondientes.

11.3.9 Toda persona que realice calibraciones y opere los Instrumentos v
Equipos de Medicién, debe ser entrenada conforme a lo establecido en la
seccién 18 de éste Manual.

10.3.10 Deberi tencrse un procedimiento que defina las acciones a seguir
cuando un cquipo sea encontrado fuera de calibrucién y éste haya sido

usado para aceplacion del producto.

11.3.11 En caso de que exista algin Eguipo de Inspeccion, Medicién y
Pruebas obsoleto o fuera de uso, el equipo deberd ser identiftcado
claramente ¢n ¢l mismo, con alguna sefial visible que denote lo indicado

al principio de este pdrrafo.

11.3.12 Todos los registros derivados del control de los Equipos de
Inspeccion, Medicion y Pruebas , deberiin seguir lo indicado en las
secciones 16 de éste Manual.
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12.1 ALCANCE

12.1.1 Esta seccién define los lincamientos a seguir para asegurar

que los
insumos clave, praductos en proceso y productos terminados,

pre con la id ién que m ¢ su estado de aceptacién como
dodelai ién y prucbas realizadas.

cuenten

12.2 RESPONSABILIDADES

12.2.1 El Gerente de Calidad y todo el personal asignado a la realizacion de
inspecciones y pruebas. deben cumplir con 1o establecido en esta seccidn.
12.3 DESARROLLO

12.3.1 Los registros indicados en el Plan de Calidad, asi como el cumplimiento
de los procedimicntos y actividades penerados por la seccién 10 de
Inspeccién y Pruebas, deben ser considerados como evidencia del estado
de aceptacién del producto.

12.3.2 Todos los registros generados por inspeccion y pruebas y las cliquetas
{amarilla y roja) y/o placus de identificacién, constituirdn la cvidencia
objetiva de que estas actividades de inspeccién y prueba han sido
cumplidas y permiten identificar el estado de aceptacidn del producto en
cualquier momento.

12.3.3 El Gerente de Calidad debe asegurarse que ¢l orden de actividades de

inspeccién y prueba se desarrolle de forma secuencial, como se indica en
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el Plan de Calidad y que solo sea liberado producte que ha superado
exitc todas las i iones y pruebas.

P

12.3.4 Los rcgistros de inspeccién medicién y prueba, deben mostrar la

autorizacién del personal asignado y el estado de aceptacién debe ser
documentado, mediante la firma del mismo.

E! estado de calibracién del equipo utilizado para aceptacion, debe ser
demostrado por medio de la etiqueta de calibracién y el cumplimicento del
programa de calibracién de los equipos y sus cerntificados de calibracién
interna o externa que denoten y aseguren su grado de conformidad con
o establecido para su operacion.

12.3.6 Todos los lotes o coladas desviados deben ser identificados con
cliquelas de colores, segin el cédigo interno de planta, la cual no puede

ser retirada, hasta en tanto no haya sido definida la disposicidn final.

12.3.7 La ctiqueta mencionada en el pdrrafo anterior, solo podrd ser removida

del producto por personal del departamento de aseguramicnto de calidad.

12.3.8 Los certificados de calidad de cada lote embarcado y que incluyen todos

los rollos, aseguran que todas las inspecciones y prucbas establecidas en
el Plan de Calidad, han sido exitosamente superadas con lo cual. s¢

asegura que el Estado de Inspeccion y Pruebas ha sido cumplido,
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13.1 ALCANCE
13.1.1 En esta seccién se ble los i i > para gurar el mancjo y

13.2

13.2.1

13.2.2

13.2.3

13.2.4

control de producto no-conforme en Jas diferentes ctapas del proceso de
produccién, desde insumos hasta producto en lus instalaciones del

cliente.
RESPONSABILIDADES

E} Gerente de Compras debe de controlar los insumes clave no-
conformes, su verificacion, separacién y aislamiento, de acucrdo con lo

cstablecido en esta seccion.

Los Gerentes de planta, son responsables del producto no-conforme
generado on sus drcas, su control v disposicion final, también deberin

establecer acciones correctivas para evitar la recurrencia.

El Director Comercial y los Gerentes de Ventas, son responsables el
producto no conforme que sca detectado en las instalaciones del cliente v

su disposicién final, asi como de retroalimentar a Ia planta por medio del

Gerente de Calidad para que se tomen las acciones correctivas ¥

preventivas necesarias.

El Gerente de Calidad es responsable de la verificacion de que ol
producto no-conforme no sea usado hasti no tener definido el destino
final del mismo, de Ja elaboracién del reporte de no-conformidad y de su

seguimiento hasta el cierre del reporte. Es también responsable de la
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inspeccién y prucbas que le sean requeridas, para la verificacién de las

no-conformidades del producto o los insumos.
13.3 DESARROLLO

13.3.1 Sec considera producto no-conforme aquel que no cumple con las

pcci iones dec alidad  fisicas, quimicas o de  presentacion
(refiriéndonos a producto en proceso o productio final). solicitadas por

los clientes (internos o externos).

13.3.2 Sicmpre que se detecte producto no-conforme se¢ deberid levantar un
reporte de no conformidad al responsable del drea (en caso interno) y a la
Gerencia de Calidad en el caso de reclimaciones de los clientes. Siempre
se enviard el reporte original a la Gerencia de Culidad para su

seguimiento y control estadistico.

13.3.3 Las acciones correctivas originadas por un reporte de no-contormidach.
deberin incluir el manejo del producto. identificacién de acuerdo a la
Practica General de “Jdentificacion de producto no-conforme™ y su

disposicién final.

13.3.4 Es de suma importancia el dar seguimicnto a gue las acciones correctivas
y preventivas se lleven a cabo y que estas sean efectivas, si no lo fueran

se deberdn proponer nuevas.

13.3.5 La compra de insumos clave, se deberd realizar de acuerdo a lo

establecido en este manual y a la practica “Inspeccion para recibo de
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(1]

inswmos clave”. Si como resultado de dicha inspeccién tenemos

producto no-conforme, éste deberd permanccer en “cuarentena’”

. hasta

verificar su no-cumplimiento con lo especificado. didndole aviso al

proveedor para su pronta devolucion,

13.3.6 No se deberd permitir en forma normal, ¢} uso de insumeos no-conformes

en ¢l proceso. Por urgencias de la produccion. sélo s¢ permitini

usar el

producto como “Riesgo comrolado™ y solamente por excepcion y por

perfodos cortos, hasta tener producto dentro de especificuci

posteriormente, proceder como lo indica ¢! pirrato anterior.

ones y

13.3.7 Por ningin motivo se deberd permitir el uso de producto en proceso no-

conforme cn el siguiente paso de la produccion o en el caso de producto

final se deberii impedir que sca embarcado al cliente.

13.3.8 Cuando se¢ reciba informucion de producto no-conforme en  lus
laci del cli como resultado de una rechamacién. un
isitardin

representante de la Gerencia de Calidad y el Ejecutivo de ventas vi

al cliente para evaluar si la reclamacion procede y de ser necesario se

recabardin muestras de Alambrén para realizar los andilisis necesarios.

13.3.9 En todas las revisiones de contruto con el clicnte el drea col

mercial

deberd establecer que no procederi la reclamacion de producto ya

fue ¢l Alambrén o el proceso del cliente.
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13.3.10 En caso de que sc¢ regrese producto a la planta, éste deberi ser
separado ¢ identificado, hasta que se decida su disposicién final. No se
permite reasignarlo o embarcarlo a otro cliente si no cumple con lo

indicado en su pedido.

13.3.11 Cuando se detecte un producto no-conforme en cualquiera de las
ctapas de proceso, indicadas en el Plan de Calidad de Planta y éste sea
separado ¢ identificado, la identificacién podrid ser asignada o colocada
por el personal de Aseguramicnto de Calidad y ésta solo podri ser

removida cuando se defina su destino finad por los especialistas del

depart de Aseg i > de Calidad. cuando se hayan verificado
sus caracteristicas de calidad. En el caso de que las pruebas confirmen las
no-conformidades del producto. la identificacion permaneceri con éste.

hasta su disposicién tinal.
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14.31 ALCANCE

14.1.1 En ésta i6n se establ los

>s para definicion vy
ejecucidn de acciones correctivas y preventivas, necesarias para eliminar

las causas de las desviaciones al Sistema de Calidad.
14.2 RESPONSABILIDADES

14.2.1 El Gerente de Compras es res ble de bl

P

¥y ejecutar acciones
correctivas y preventivas para la compra y recepcién de insumos que

pudieran afectar adversamente la calidad de los Alambrones.

14.2.2 Los Gecrentes de planta, son responsables de ejecutar acciones

correctivas y preventivas, para las variables clave y productos en

pr 50, ando se d desviaciones a lo establecido para la
fabricacién de los productos en sus diferentes dreas.

14.2.3 El Dircctor Comercial y los Gerentes de Ventas, son responsables. de
establecer y ejecutar acciones correctivas y preventivas cundo se reciba

alguna reclamacién o queja por parte del cliente.

14.2.4 El Gerente de Calidad es responsable de establecer y cjecutar acciones

correctivas y preventivas, cuando scan detectadas desviaciones

v to
establecido por el idirea de Ascguramiento de Calidad en pruebas fisicas.
quimicas y metaldrgicas, a productos en procese y terminados.

incluyendo las detectadas al Sistema de Calidad.
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143 DESARROLLO
14.3.1 Lacompra de insumos clave se debe realizar de acuerdo con el “Listado

de especificaciones de mareriales”. Cuando sea detectada una

desviacién a lo especificado en las ordenes de compra, se deberin tomar
acciones correctivas y preventivas. que le den solucién y satisfaccidn en
forma definitiva. Si la desviacién se considera fuerte, se pudiera incluso
climinar al proveedor de la “Lista de Proveedores Aprobados ™.
14.3.2 Las nccioncs correctivas y preventivas para ¢l control del proceso.
podrin ser en base a:

Desviacion del valor de una variable clave. a los niveles establecidos
como especificacién.

Desviacion de especificaciones de proceso de fabricacidén del producto
o0 equipo en operacién.

e Desviacion de producto final.

Desviacion en lo establecido en los programas de produccién.
r imi O, entrt i vy auditorias.

Mala operiacién inadvertida.

14.3.3 En caso de que se presente mala operacién inadvenida, se deberi
investigar si la causa es por equipo. personal 0 procedimientos. para
hacer 1a correccién y prevenir su recurrencia. Se debe ascgurar que ol
cquipo esté en las condiciones establecidas de operacidn. el personal

esté entrenado y calificado y que los procedimientos o pricticas scun fos
correctos.
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14.3.4 Cuando sc¢ tengan desviaciones en la programacién de la produccién, se

deberd proceder como lo indica el pr dimi o “Progr icn de la
Produccion”, informar a la planta de los cambios, generar un nuevo

programa y verificar que éste tiltimo se cumpla como se indica.
14.3.5 SISTEMA DE CALIDAD

14.3.5.1 Cada una dc las desviaciones o no-conformidades detectadas en el
Sistema dc Calidad por medio dc auditorias, reclamaciones y quejas.
inspeccién y pruebas o reportes del proceso de produccidn, deberiin ser
analizadas parsa determinar ks causas de su ocurrencia. considerando si
éstas son repetitivas o son eventos aislados, para darles ¢l tratamiento

adecuado.

14.3.5.2 Por cada desviacién o no-conformidad. se debe de levintar un
Reporte de Desviacion y enviar al responsable del direa donde ocurrio.

una solicitud de accién correctiva para la solucidén de la no-conformidad.

Esta solicitud debcerd también la fecha limite de solucidn y cl

responsabic de su implantacién.

14.3.5.3 Cuando la accién correctiva o preventiva sea de mediano a largo
plazo, se solicitard un programa detallado de la implantacion de la

solucién, para monitorcar su avance.
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14.3.5.4 Si la accién correctiva implica cambios en los documentos del sistema,

éstos cambios deberin seguir lo indicado en las secciones 5 y 16 de éste
Manual.

14.3.5.5 Ninguna accién correctiva serid cerrada, hasta gque  haya  sido

implantada y probada su efectividad.

14.3.5.6 Para cl monitorco y scguimicito de las  acciones correctivis
efectuadas, se debe  implantar  algin tipo de control en buse a

adisticas y asi ascgurar que su comportamiento es cl

csperado y prevenir su recurrenciu.

14.4 REGISTROS

14.4.1 Cada una de las desviaciones o no-conformidades detectadas y lus
acciones correctivas y prevenlivas efectuadas para su solucidn, debersin
ser registradas y estos registros conservados como se indica en la

seccion 16 de éste Manual. Los registros formarin parte del “Reporte

de Efecrividad del Sistema de Calidad ™.
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15.1  ALCANCE
15.1.1 En ésta i6n se establ los It

15.2

15.2.1

15.2.2

15.2.3

15.3

15.3.1

para asegurar ¢l Manejo.
Almacenamiento, Preservacion y Entrega interna y externa de los

productos en proceso y finales.
RESPONSABILIDADES

El Gerente de Laminacién es responsable de llevar a cabo las
actividades de empaque de productos finales, como lo establecen los

procedimicntos correspondientes a esta etapa del proceso.

El Gerente de Acabado es responsable de Hevar a cabo las actividades
de empaque de productos, como lo cstablecen los procedimientos
correspondicntes a esta ctapa de proceso. Asi mismo, ¢s responsable del

j |} i resg do y embarque del Atambrén y del control
del inventario.

El Gerente de Calidad. es responsable de realizar pruebas  fisicas.
quimicas y Metalogrificas de aceptacién y liberacién, para el control del
producto en proccso y final, para ascguriar su correcto alotamiento.
mancjo y entrega.

DESARROLLO

EMPAQUE
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15.3.1.

15.3.1.

15.3.

1 El responsable del empaque es la Gerencia de Acabado y debe de
realizarse de acuerdo a los Procedimientos y Pricticas dischadas y
cstablecidas  para  este propésito, buscando cumplir con  las
especificacioncs internas y las requeridas por los clientes.

2 Todo cl producto deberi estar perfectamente identificado antes de ser
transportado al almacén y alotado, aunque no haya sido liberado aun por
Aseguramiento de Calidad.

.3 El producto a la salida en la compactadora de Laminacién. deberi ser

p do vi 1 por los acondicionadores y operadores de ta

compactadora respectivamenie. para verificar las caracteristicas  de

presentacidn del producto ( dafio mecinico. nimero de amarres, calidad

de los amarres, ete. ) antes de que el producto se envié al almacén.

MANEJO

El mancjo del producto terminado, se lleva a cabo siguiendo lo
establecido en las Pricticas Operativas “Manejo del Producie® x
“Embarque del Producto®™ del drea de acabado. Todo producto en
almacén, deberd estar liberado por Aseguramicnto de Calidad y
perfectamente  identificado. para que de esta manera se cviten  las
mezclas de producto y sc controle el orden de los lotes en el almacén.
ademiis de prevenir el deterioro del producto por excesivo muncjo del

mismo
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15.3.2.2 El manejo del producto sélo se deberd efectuar como esta establecido
en el drea, evitando al miximo el deterioro del producto, por golpes.

arrastres o perdida de los amarres.
15.3.3 ALMACENAMIENTO

18.3.3.1 E! prod deberd ser al fo en el almacén como lo establece

Prictica Operativa “Almacenamiento del Producto ™.

18.3.3.2 El almacén deberid estar bien ordenado, con las drcas de alotamiento

identificadas y | tener facilidad de acceso para recibir o retirar

producto y tener controlado su inventario. Este inventario debersi estar
actualizado por calidad de Alambrén. calibre y cantidad. considerando

todos los lotes que lo componen.
15.3.4 PRESERVACION

15.3.4.1 Todos los productos que sc reciban en el almacén, deberiin de ser

preservados de cualquier daiio o deterioro.

15.3.4.2 El encargado de embarques, deberid efectuar una inspeccidon semanal
del almacén de producto terminado, para ascgurarse de que no se
presente deterioro del producto, en ¢l caso de que se detecten rolloxs en
mal cstado o deterioro del producto. deberii segregar éste, hasta detinir
que se hard con el mismo: ademis se deberd retirar cl producto del
almacén, para asegurar cvitur su embarque, haciendo los ujustes de

inventario correspondicntes.
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15.3.5 ENTREGA

15.3.5.1 El cncargado de embarques deberi ascgurar que sélo producto

“liberado™ acondicionado y sin daiio, sca b do a los cli

15.3.5.2 Tambi deber:i gurar que silo se embarque producto que esta

especificado ¢n la orden o el pedido, en catidad, calibre y cantidad.

gurind de “embarcar sélo producto autorizado™.

15.3.5.3 Para cl transito del producto la planta deberd sugerir al clicnte Ia
forma cn que éste o la compaiiia que ¢l clicnte contrate deberd de
transportar ¢l material hasia Jas instalaciones del mismo. (se deberin
incluir sugerencias de los planos de las plataformas de los camiones,
material del que deben estar hechas. practicas de desembarque. equipo

de desembarque ete.).

15.3.5.4 Cada embarque deberi ser acompaiiado por el Centificado de Calidad
del producto, incluyendo el nimero de colada, composicién quimica y
propicdades fisicas encontrados en la inspeccién final del producto de
acuerdo a tipo de muestreo scleccionado en la Prictica Operativa

“Inspeccion final y liberacion de producto terminado .
15.3.6 PRODUCTO EN PROCESO

15.3.6.1 El mancjo y almacenamicento de productos en proceso, debert

sujetarse a lo establecido en las diterentes etapus del proceso: desde
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Billet hasta !a salida de la compactadora. Se deberd mantener la

identificacién por colada,

18.3.6.2 Cuando se presentie ¢l caso de interrupciones de la operacién, se

deberdn identificar Jos remanentes de las coladas, dicho de otra manera.

se deberd operar con coladas completas para evitar en lo posible las

1as y dife

cnelp
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16.1 ALCANCE

16.1.1 En ésta seccidn se establece la metodologia requerida para asegurar el
control suficiente y confiable. ademds contar con la  evidencia
documentada. de que todas las actividades del Sistema de Calidad se

plen de do a jos requisi especificados.

16.2 RESPONSABILIDADES

16.2.1 Todo ¢t personal que documente actividades del Sistema de Calidad.
tienc la responsabilidad de conservarios de acucrdo a lo establecido en
esta seccidn.

16.2.2 E! Gerente de Calidad por medio de auditorias de calidud, son

responsables de la verificacion del control de los registros de calidad del

sistema.
16.3 DESARROLLO

16.3.1 DEFINICION DE REGISTROS DE CALIDAD

16.3.1.1 Los registros de calidad son aquellos que quedan comprendidos

dentro del alcance de esta seccién y que estiin mencionados en el “Plan
de Calidad . Estos registros deberin ser mantenidos en archivo por un

periodo no mayor a un afo.

16.3.1.2 Estos registros deberidin estar asentados en la “AMarriz de Documcntos

» Registros del Sistema de Calidad, con ta siguicnte informacion:
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e Nombre del Registro.
e Nimero de cédigo del Formato.
o Numero de revision del Formato.
e Fecha de Gltima revision.
16.3.1.3 EIl contro] de los Registros de Calidud. debe cumplir con lo

establecido en el Pr dimi G 1 de “Elaboracicn e

implantacion de Prdcticas Generales, Procedis Esteinde ¥

Prdcticas Operativas” en su partc correspondiente a Registros.
16.3.2 MANEJO DE LOS REGISTROS DE CALIDAD.

16.3.2.1 Para ¢! mancjo correcto de los Registros de Calidad, el procedimiento

mencionado en ¢l pidrrafo anterior conticne y describe el detalic para:

& L.a forma comrecta de identificarlos.
» El llenado de los mismos con la informaciéon que solicita
e La recopilacién de tos formatos.
e La forma de archivo.
« La forma de preservarlos de daiios, deterioro o pérdida.
o L.a disposicién final de todos los Registros.
16.3.2.2 Los Registros de Calidad dentro del alcance de esta seccion pucden

estar en copia dura o en medio clectrénico.

16.3.2.3 Los Registros de Calidad deben ser llenados completamente en todos
los campos que soliciten informacién. exclusivamente por personal

autorizado el cual también es definido en el “"Plan de Calidad™ y deben

Wl prkt
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ser firmados y fechados al momento de terminar de anotar o capturar la
informacién.

16.3.2.4 Los Registros de Calidad ya sea que estén en copia dura o en forma
1 ica deben ser legibles, identificabl

con el producto al cual esuin
reportando y de fiicil acceso para consulta por personal autorizado. el

cual puede ser interno, cli O su rep; ante
16.3.3 Cambios y/o modificaciones.

16.3.3.1 Cualquicr cambio y/o modificacion a los formatos considerados como

Registros de Calidad, no genera una revision al “Marnual de Calidad ™.
solo sc debe cumplir con lo establecido en la seccidn 5 de este manual y
dnicamente ¢l Gerente de Calidad hard lu revision y cambios de los
Registros de Calidad, previa solicitud de) responsable del direa de
aplicacién de dicho registro.
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17.1 ALCANCE

17.1.1 En ésta seccién sc establece Ia metodologia para la ejecucion de las
I al Sistema de Calidad, para la verificacion de su

do con F

A ias
iones

cumplimicnto y efectividad de
* deloi

dicado en sus d

y s ap

17.2 RESPONSABILIDADES

17.2.1 El Gerente de Calidad ( y o) Gerente de Compras para auditorias
bles del plimi > de

externas), en forma coordinada, son wesp
las actividades de auditoria siguiendo lo ¢stablecido en esta seccién.

17.3 DESARROLLO

17.3.1 El Gerente de Calidad elabora ¢l “Programa de Auditorias Internas”
el cual debe ser actualizado cada seis meses. La programuacion de las

Auditorfas se lleva a cubo tomando como buse:

lus diferentes secciones del Manual de
>s  relaci dos. durante la tltima  Auditoria

s EI do que
Calidad y
practicada

e La importancia de las actividades para ¢l efectivo funcionamiento del

Sistema de Calidad, consultando el Gltimo “Reporte de Efectividad del

Sistema de Calidad.
17.3.2 AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD
El Gerente de Calidad es responsable de coordinar y negociar con los

17.3.2.1
Directores y Gerentes de las diferentes dreas. todas lus facilidades
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necesarias para llevar a cabo las Auditorias Internas de Calidad y poder
cumplir ¢l programa anual de Auditorias.

17.3.2.2 El Gerente de Calidad designara al auditor lider para cada Auditoria
programada, por notificacién escrita con 2 (dos) semanas  de

anticipacion a fa fecha de realizacion de la misma.

17.3.2.3 Para garantizar la independencia y objetividad de los auditores duranie
realizada a la Direccion de

1a cjecucion de la Auditorfa. cuando €sta »
Produccitén o a su representante, se procederd a nombrar auditores de

Dircccion Comercial y viceversa.

17.3.2.3 El personal asignado para cjecutar Ias Auditorias Internas de Calidad.
debe llevarlas a cabo cumpliendo totalmente con lo establecido en el

“Procedimiento General de Auditorias nternas v Externas™.

17.3.2.5 Las Auditorias Internas de Calidad solo pueden ser realizadas por
personal entrenado, calificado y certificado, segun lo establecido en ol
“Praocedimiento de Calificacidin de Auditores Internos ™,

17.3.3 RESPONSABILIDADES DE LAS AREAS/DEPARTAMENTOS
AUDITADOS.

17.3.3.1 Los Dircctores y Gerentes dJde  las  diferentes  dreas  con

responsabilidades en el Sistema de Calidad. deben proporcionir todas Ias

facilidades que requicren los auditores para asegurar el éxito de la
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i~ <4 d

fa; io ido en el

en este al lo

“Procedimiento General de Auditorias Internas y Externas".

17.3.4 AUDITORIAS EXTERNAS.

17.34.1 El G de Comy es responsable de negociar con los

d de i clave, la i i6n de  Auditorias a sus

P
Sistermnas de Calidad, para evaluar la efectividad de Jos mismos. Estas
actividades se llevarin a cabo en coordinacion con cl Gerente de
Calidad, do s¢ id 0.

17.3.4.2 Cada vez quc sea realizada una Auditoria a proveedores. deberi
claborasse un reporte de Auditoria, donde se indique las no-
conformidades detectadas al sistema del proveedor y fas acciones
correctivas que sc  tomardn para  solucionarlas. con  ticmpos y
responsabilidades. Una copia de dicho reporte, deberid ser entregadda al

Gerente de Calidad, para su resguardo.
17.3.5 SEGUIMIENTO DE LOS RESULTADOS DE AUDITORIAS

17.3.5.1 El Gerente de Calidad y ¢l Gerente de Compras (cuando aplique), son
responsables del seguimicnto de las acciones correctivas propucstas para
resolver las no-conformidades encontradas durante las auditorias, con
excepeidén de las no-conformidades detectadas a ellos mismos ya que cn
tal caso, el responsable del seguimiento de las acciones correctivas es el

Auditor Lider.
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17.3.6 REPORTES DE AUDITORIA

17.3.6.1 Se deberii elaborar un reporte de Auditoria. por cada Auditoria interna

© extema que se realice.

17.3.6.2 Los resultados de las Auaditorias Internas de Calidad y de las
Auditorias Externas deben formar parnte del “Reporte de Efectividad del
Sistema de Calidad™.
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18.1 ALCANCE
18.1.1 En d€sta ion se bl los i ie para la definicién,

aplicacién, verificacion y registro de! entrenamiento y calificacién del
personal, que desarrolie actividades que puedan afectar la calidad del

producto y que estdn indicados en el direa de responsables del Plan de
Calidad.

18.2 RESPONSABILIDADES

18.2.1 Cada Director y Gerente de la Organizacion, es responsable de detectar

las idades de er o del personal a su cargo, proveer dicho

entrenamicnto y calificarlo para  desempediar las funciones de  sus

pucstos.

18.2.2 El Director dec Recursos Humanos y el fefe de Desuarrollo

Or i ional son r sables, de la coordinacién de las actividades
de Deteccién de Necesidades de Entrenamiento.

organizacion y facilidades para la imparticién de dicho entrenamienta. en

asi como dc I

coordinacién con los gerentes responsables de las dreas.

18.2.3 E! Director de Recursos Humanos y el jefe de Deswrrollo

Organizacional son responsables de la eclaboracidn y actualizacion de los
procedimientos “Deteccion de las Necesidades de Entrenamicnte ™y

“Aprobacicn del Entrenamiento™.

18.3 DESARROLLO
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18.3.1 Todo el personal con P bilidades asi it ionado en ¢l

Plan de Calidad, debe ser entrenado y calificado, de acuerdo a lo
establecido en ésta seccién. Los gerentes de cada drea deben asegurarse
de que dnicamente personal que esté calificado, realice actividades

operativas que pudieran afectar 1a calidad de los Alambrones.

18.3.2 Cada mdédulo, curso, seminario, plitica o demiis entrenamicnto tedrico.
p
deberi ser registrado en los formatos individuales de cada persona cn la

compaiifa. y deberd contener cuando menos lu siguiente informacion:

e Nowmbre del trabajador.

s Tiwlo del entrenamiento recibido.
@ Fecha en que se impartid.

e Duracién.

» Instructor que lo impartié.

* Resultado de la evaluacion.

18.3.3 El entrenamiento tedrico incluye el entrcnamiento en Calidad v ¢l
especifico para las funciones de sus puestos. El entrenamicento especifico
comprenderi los Procedimientos y Pricticas indicados en el Plan de
Calidad, en los que se evaluari y calificard al personal al final de cada
cevento de cntrenamiento. Lo anterior se llevarsi a cabo, con la aplicacion
de un cuestionario escrito. calificado por el instructor y avalado por ol
Gerente o ¢l Responsable Interno de cf dirca a la que pertenece el
aplicante. Adenmuis el personal, deberi ser entrenado  pricticamente,

evaluado y calificado en el drea de trabajo por su jefe inmediato superior
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18.3.4

18.3.5

18.3.6

18.3.7

18.3.8

para descmpefiar la actividad en que fue entrenado. Los registros

bicn debheri

esta infor 6

El entrenamiento en Calidad comprende a su vez, la Politica General de
Calidad, asi como el Sistema de Calidad. Al final de cada evento de

entrenamicnto, se evalvard el apro hami con la apli ién de un
cuestionario  escrito  calificado por el instructor notificiindolo y
remitiéndolo a Recursos Humanos para su ingreso al expediente de cada
Persona.

El entrenamiento especifico para las actividades de sus puestos. deberid
estar basado ¢n los Procedimientos y Pricticas establecidos en el Plun de
Calidad, ademids de lo que cada Gerente considere necesario para ¢l

d peiio de sus fi

Todo 1o anterior deberdi estar contenido en forma general. en ¢l

procedimiento “Deteccidn de Necesidades de Entr iento™ y

cn el
Procecdimicento “Aprobacion de Entrencuniento™.

Las pi correspondi de cada Procedimiento o Priictica
opecrativa, deberin estar disponibles en cada punto de trabajo, para ser
consultadas por el personal, como referencia a las actividades en las

cuales fueron entrenados.

La calificacién del personal de cada puesto en especifico, sc Hevard a
cabo a través de una constancia firmada por ¢l Gerente del drea.

tomando también en cuenta la antigliedad y el tiempo en €l puesto.
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avalando y calificando la expericncia, habilidades y conocimientos

adquiridos durante este tiempo, asi como su trayectoria por las

diferentes funciones y pucstos desempefiados. Lo anterior aplica a todo

el personal de la organizacicn.

18.4 REGISTROS

de Recursos Humanos y el Jefe de Desarrollo

18.4.1 E! Director
Irdn en archivo los expedientes del personal

Or i jonal

calificado. asi como el
calificacion. También se podrd anexar al expedicnte de cada persona.

control del!  entrenamiento, evaluacién

cualquier documento oficial que certifique la trayectoria del personal en
la empresa.

18.4.2 Los expedientes serin mantenidos durante la permanencia del personal
en la empresa y hasta un afio después de que causen baja.

18.4.3 Se deberid mantener registro de todas aquellas personas de Ja empresa o
fucra de ella, que realice funciones de instructor, cuando asi se considere

conveniente, que incluya la relacidn de sus cursos impartidos y su
experiencia previa, con lo que acredite su capacidad para impartir dicho
con cada nucvo

entrenamiento.  Estos  registros  se  actualizarin

entrenamiento que sca impartido (s6lo si se requiere).
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19.1 ALCANCE

19.1.1 En ésta i se bl los i i >s  que  definen  las

actividades de servicio a clientes y gque incluye lo relacionado con la

g pli i6n y d de sus productos.

19.2 RESPONSABILIDADES

19.2.1 Los Gerentes de ventas, son responsables, de proporcionar ¢l servicio

solicitad

19.2.2 El Gerente de Calidad, es responsable de apoyar al Gerente de

por los cli con la calidad y oportunidad requerida.

ventis,

en ¢l servicio solicitado por Jos clicntes, cuando éste  involucre

actividades de desempeiio del producto, ya sea en instalaciones propias.,

en las del cliente o en el sitio de aplicacién y uso.

19.2.3 Los cjecutivos de ventas son responsables de controlar cada una de las

solicitudes requeridas por los clientes, asegurando su atencion oportuna.

utilizando para csto los recursos necesarios técnicos o administrativos de

la Dircccién Comercial.
19.3 DESARROLLO

19.3.1 El servicio a clientes, podrd ser requerido por una o mas

siguientes razones:

e Condiciones establecidas en los pedidos o en los contratos.

* Quejas o reclamaciones de producto.
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* Asesoria técnica de uso y aplicacién del producto.
iales solicitados por el cli

® Anilisis y prucbas

@ Programa establecido de visitas a clientes.
19.3.2 Cuando la solicitud de servicio sea para revisién o evaluacién del
cumplimicnto de lo establecido en los pedidos o contratos. los
Ejecutivos de ventas atenderiin esta solicitud y se definird, junto con cl

cliente, ¢l tipo de servicio requerido, indicando si es de cardcter
administrativo o técnico.

19.3.3 En los dos casos indicados en ¢! pirrafo anterior, s deberd
proporcionar el servicio solicitado. hasta la completa satisfaccidn del

cliente.
19.3.4 Cuando se tenga que atender una solicitud de servicio derivada de unu

qucja o reclamacion se deberd proceder como se indica en la seccion

“Revision de Conpraro”™ y la scecion de “Acciones Correctivas  y

Preventivas™ de éste Manuel.
19.3.5 Cuando sc presente una solicitud de servicio que involucre algin tipo de
ascsoria técnica para ef uso y aplicacion de Jos productos, el Ejecutivo
de Ventas, deber:di comunicarse con el cliente para establecer el detalle

de la solicitud y junto con el Gerente de Calidad, coordiniri los recursos

y definiri lus fechas compromiso. para efectuar dicho servicio.

19.3.6 La asesoria técnica puede ser de uno o mas de los siguientes conceptos:

® Proceso de fabricacion de los productos de la planta,

o0
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e A i de calidad en la pl

» Mtétodos de inspecciédn, prucbas y andlisis.

e Aplicacién y uso del producto con el clienie o consumidor final.

e Apoyoenp administrativos o logisti -

19.3.7 En ¢l caso de andlisis y prucbas especiales solicitadas por el cliente. et

Gerente de Calidad, utilizard los gtodos y equipos de planta para

Nevarios a cabo y enviard al cliente a través del Ejecutivo de ventas. un

repornie de resultados tan pronto como sea posible.
19.4 REGISTROS

19.4.1 Para todos los casos mencionados en ¢l piarrafo anterior. el Ejecutivo de
Ventas, deberd llevar el reporte correspondiente con toda la informacion
necesaria para el control del servicio. Estos reportes, deberiin seguir los

1 : PRI

s en la scecién 16 de éste Manual,

b2
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20.1 ALCANCE

20.1.1 En dsta seccién se establ los H i para la definicién,

20.2

20.2.1

20.2.2

20.3

20.3.1

selecciéon y uso de Técnicas Estadisticas bdsicas para ¢l control de
produccion, inspeccién y prucbas de productos en proceso o finales; asi
como para el andlisis y solucién de problemas, relacionados con la

fabricacién o la calidad de los productos.
RESPONSABILIDADES

El Gerente de calidad y los Gerentes de Planta, son los responsables de
definir las Técnicas Estadisticas que se utilizamin para cada casxo en
especifico y del entrenamiento del personal en el uso y aplicacion de tas

mismas,

El Gerente de Calidad, es el responsuable de verificar la efectividad de Jas
Técnicas Estadisticas seleccionadas. por revisién de los reportes de cada
aplicacién y los resultados obtenidos, por medio de las auditorias

Internas de Calidad.
DESARROLLO
t.as Técenicas Estadisticas de uso comin son:

Las 7 herramientas estadisticas bisicas.
El anilisis estadistico simple de promedios y desviaciones.
Diseiio de Experimentos Taguchi (cuando aplique).

Las Pruebas de Hipétesis (cuando apligue).
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20.3.2 El Gerente de Calidad y los Gerentes de Planta, definen cuidl o cuidles de

20.3.4

20.3.5

20.4

20.4.1

las Técnicas Estadisticas antes referidas, sc aplicardn a cada caso

especifico o alguna otro, di dicndo de la cc lejidad del andlisis y

los resultados csperados.

Una vez sel ionada la Téceni Estadistica apropiada. se entrena al
personal cn su uso ¢ interpretacidén, sc aplica, se realizan las prucbas,
corrida o experimentos necesarios y se oblicne ¢l resultado esperado. se
implementa su uso en forma normal o donde sca nccesario  se
implementa un control del tipo " Ceontrol Estadistico de Procesos™ para

mantcner bajo control las variables afcctadas.

Cuando sca necesario, se deberdid adecuar, revisar o sustituir las pricticas
o procedimicntos actuales, con la finalidad de climinar o prevenir la
recurrencia de las desviaciones o fallas; para las cuales, fueron usadas las

Tdenicas Estadisticas,
En cl caso dc que no sc obtengan éstos resultados, se selecciona alguna
otra y se repite ct ciclo.

REGISTROS

Sec deberid guardar Registro de 1a aplicacidn de las Técenicas Estadisticas
cmpleadas. siendo ¢l Gerente de Calidad el encargado de su resguardo

pPor un afio.

Todos los formatos, listas de verificacién, grificas, ctc. deberin seguir

los lincamicntos indicados en la scccién 5.




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

E! manual de calidad es uno de los primeros pasos para establecer un sistema de
calidad en una Organizacién, el camino hacia la calidad es largo, se requiere de mucho
esfuerzo y trabajo, no existe una ruta establecida.

Implantar un sistema de calidad en una Organizacién implica en primer lugar que la
alta direccién este convencida que es el camino que debemos tomar. que estén
comprometidos a apoyar €n todo lo que sea necesario para implantarlo y mantencrio
trabajando.

Los altos directivos deberian dar los pasos pertinentes para ampliar la formacion
para la calidad a todo el equipo de direccién: todas las funciones y todos los niveles.

La formacién para la calidad deberia ser impuesta por la alta direccion.

imo de

Los Gerentes deben aprender que el poner a la calidad cen el nivel m
prioridad no es un cambio sencillo. que no se trata sélo de proclamar que la calidad tiene
profundo y ex de sunu

ima prioridad. Por el contrurio. resulta que se trata de un cam
importancia que los gerentes entiendan por qué.

Existen fuertes barreras que sc deberin ir salvando., €l remedio primario es la
. s¢ debe crear una verdadera consciencia

educacidn a todos los niveles de la Organiza

de cémo el trabajo de cada uno afecta a los clientes.

Hay un gran ndmero de filosofias para la calidad. eatre los protagonistas miis
importantes podrianmos mencionar a:

adist

W. Edwards Deming, el cual fuc considerado el primer experto en cs
a Segunda

mundial y comtrol de calidad, habia ayudado a la industria Americana durante
Guerra Mundial. aunque sus lecciones fucron ripidamente olvidadas. A principios de 1950,

fue invitado a Japdén para aconsejar sobre calidad a los empresarios lideres. Llego a

LX)



convertirse en el principal artifice de la transformacién que generé el increible éxito de la
industria japonesa en nuestro siglo.

Dr. J. M. Juran, el cual sobre la base de la experiencia de miles de directores
ejecutivos de empresas de todo el mundo, ha sacado un plan de accién claro que sc puede
aplicar a cualquier industria, bien sea de servicios o de fabricacién. La famosa **Trilogia de
Juran™, muestra cémo aplicar los conceptos empresariales conocidos de planificacion.
control y mejora, al liderazgo en calidad.

Kaoru Ishikawa, quien desde hace afios ha sido considerado como una de las

miximas autoridades mundiales en cuanto a control de calidad, establecié mdétodos

entre ellas IBM y Ford: en <! logro de

prdcticos que han ayudado a miles de compaiii
productos de calidad superior a costos muy interiores.

No existe una filosofia de calidad que se ajuste 100% a nuestra Organizacion.
debemos de tratar de formar un traje a la medida, es decir, tomar de cada una los aspectos
que miis se ajusien i nuestros objetivos y mctas.

Las normas ISO 9000 nos dan un buen avance de 10s uspectos Que nuestro sisteni
idad). pero

sente manual de ca

de calidad debe cumplir (los 20 puntos que contempla el pr
no es ni serd él cumplirlos fa meta de calidud que estamos buscando, es solo un paso

adelante en nuestra biisqueda por lograr ser una Orgunizacion de “Clase Mundial™.

vs
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