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2 
lNTRODUC.."CION 

INTRODUCCIÓN 

La realizadón este trabajo surge debido a las condiciones del desarrollo actual de los sistemas 
de uepramiento de calidad con la finalidad de responder a los requerimientos de clientes cada 
vez m .. exiaem:es dentro de un mercado competitivo y bajo un ambiente de globalización. Las 
normas IS<>IJOOO. como un conjunto de apoyo para el logro de los objetivos de las 
orsanizacionn que buscan tener un grado de calidad de calcé mundial determinan la necesidad 
de plantear la notmll como un elemento con prioridad para lograr esa competitividad. 

Se considera que una pane imponante del cumplimiento de ISO 9000 son las auditorias. que 
continuamente se deben cuidar lu auditorias para darle un buen cau.e a la continuidad de la 
cenificación. 

A traves de la historia del hombre. observamos una creciente necesidad de perf"eccionamientos 
tecnolótJicos. en los productos que utilizamos dia con día. Obviamente la necesidad de algo 
mejor. que atienda las expectativas de uso implic' que los fabricantes se ocupen de varios 
aspectos, tales como: RECURSOS. CONFORMIDAD. DURABILIDAD DE LOS 
PRODUCTOS. CONFIABILIDAD. SERVICIO. DIFERENCIAS ENTRE PRODUCTOS 
SIMILARES. PRECIO. SEGURIDAD. 

En función del desarrollo de la sociedad hu~ el intercambio de opiniones llevó a que ae 
considerara un concepto que determinara los diverso• aspectos. citados anteriormente. A todo 
eso se le da actualmente el nombre de calidad. 

Podemos encontrar varias definiciones que tiendan a establecer una definición del concepto de 
CALIDAD. por ejemplo: 

CALIDAD ES LA ADECUACIO~ AL USO. según Juran. 

CALIDAD ES CONFOR'-11DAD CON' LAS ESPECIFICACIONES. segUn Crosby 

CALIDAD SIGNIFICA LO MEJOR PARA CiERTAS CONDICIONES DEL CLIENTE. 
ESTAS CONDICIONES SON EL L'SO ACTUAL. EL PRECIO DE VENTA AL PVBLIC"O. 
según Feigenbaum 

¿QUE ES ISO" 

Es la Organización Internacional de Estandarización su objetivo es el desarrollo y promoción de 
las nonnas internacionales. 
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Con la finalidad de auxiliar a las empresas. la Organización Internacional para la normalización 
(lntemational Oraanization f'or StandarUation). fund.cla en Octubre de 1946 con sede en 
Ginebra .. Suiza; determinó las directrices para que las empreus pudieran orienlanJe para 
cumplir los objetivos ftmdamentales de la estandarización a través de la publicación de una serie 
de ~denominad.u ISO 9000 en 1986. 

Tiene 91 orJIAfllsmos afiliados.. entre ellos. Dirección General de Normas de México ~ cuen1a 
con aproximadamente 180 comités técnicos. uno de ellos. se formó en 1979 para coordiar las 
actividades de peauramiento de Ja calidad 

Uno de lo• M1bcomitñ desarrolló las normas del sistema de caJi~ el resultado final fue Ja 
serie ISO 90000 que se publicó en 1987. 

¿ QUE ES ISO 9000 ? 

La lerie ISO 9000 es un conjunto de nonnas intern.cionaJes ,,.... el establecimiento de un 
siMema de .....,....uento de la calidad. Uno de loa subcomités desanolló las normas 
internacionales para el establecimiento de un sistema de aueguramiento de la calidad. 
Pueden MI" utili.z.adas indistintamem.e por industrias de manuf"actura o de !lel'Vicio ya que son 
pnéricu. 

La serie ISO 9000 esta siendo usada ca.da vez mas en el mundo y adem&s usa el estándar para 
.rqistro de los sistemas de calidad de Europa. 

Una empresa debe procuTar cumplir. en relación a la calidad. los siguientes objetivos básicos: 

a) Cumplir y mantener una calidad en sus pToductos (bienes y servicios). capaz de atender 
continuamente las necesidades explicitas o implícitas del mercado. 

b) Proveer confianza. a ... propia administración de que la calidad pn~tendida está siendo 
alcanzada y mantenida. 

c) Proveer confianui a sus clientes de que la Calidad deseada esta siendo o será alcanzada en 
los productos IUministrados y servicios prestados. 

De Jo anterior podemos obtervar que ISO 9000 en su concepción orisinal fue vista como un 
sistenu pera administrar calidad dentro de un ambiente manufacturero. Suministra Ja 
inf"onnación C9C11Cial necesaria pal'& tomar IH politicas de Ja gerencia o el a5'egl1Tamiento de la 
calidad y convertirlos en acción. Permite grados de demostración dentro del ambiente 
manufacturero y genera la evidencia de pruebas. que en un comprador puede .-equerir. de que el 
sistema de calidad es adecuado y de que el producto cumple con las especificaciones dadas 



C-..:TRl 1L>Ul.TION 

Por otra parte la implemcntacion de la nonna aporta una serie de ventajas para el fabricante. en 
adición al logro del status y certilicacion implidtos Se pueden citar las siguicnces· 

• 1\'lejoramicnto en la elaboración. productividad. intendencia. calidad gerencial y calidad en d 
trabajo. 

• Reducción de desperdicios. reprocesamicntos y chatarra 
• Más orden y limpieza 
• 1\-fejoras en ta comunicación y moral del personal. 
• l\fejoras en la relación clil.!nte-pro\.eedor 

¿QUE SON LAS !\IORl\tAS ISO t.JOOO.., 

Son normas técnicas imemacionales sobre Jos Sistema...- de < "alidad conceptualizadas. aceptadas 
y válidas mundialmente. 

~ COJ\10 ES SU CU!\.tPLl?\.fJE:"TO '"! 

Su cumplimiento es de cari\cter \."oluntario. NO OBLIGATORJO. pudiendo la autoridad 
comp~tente por resolucion espresa declararla Obligatoria. 

¿COMO SON LAS NORMAS ISO ~ 

Son normas practicas no burocraticas que promueven el logro de Ja Calidad Total 

¿QUE CEoRTIFICAN LAS NOR,'\,fAS ISO 9000 ~ 

Certifican solo Sistemas de Calidad. ~O certifican el producto o servicio 

¿ CLTAL ES LA FINALIDAD DE L.·\. CERTIFICACION ISO 9000., 

El H!.cy.uramicnto dt!' la calidad 

t. CUAL ES EL MOTIVO.., 

Los motivos son 

• La calidad es el eje central de la competilividad 
• Seleccionar y mejorar p1·ocesl."1s 
• Mayor intercambiabilidad. adecuacicm y polifuncionalidad 



EXIGENCIAS DE LA NORMA 

Denominación de puntos: 

4.1 REPONSABILIDADES DE LA ALTA DIRECCION 
4.2 SISTEMA DE CALIDAD 
4.3 REVISION DE LOS CONTRATOS 
4.4 CONTROL DEL DISEÑO 
4.5 CONTROL DE DOCUMENT ACION V DE LOS DATOS 
4.6 COMPRAS 

INTRODUCCION 

4.7 CONTROL DE LOS PRODl:CTOS SUMINISTRADOS POR LOS COMPRADORES 
4.8 IDENTIFICACION Y SEGUIMIENTO DE LOS -ODUCTOS 
4.9 CONTROL DE LOS PROCESOS DE -ODUCCION 
4.10 INSPECCION V PRUEBA 
4.11 CONTROL DE EQUIPOS DE INSPECCION. MEDICION V PRUEBAS 
4.12 INSPECCION V PRUEBAS RESULTADOS 
4.13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME 
4. 14 ACCIONES COllllECTIVAS V PREVENTIVAS 
4.15 MANIPULACION. ALMACENAMIENTO. ENVASADO V DESPACHO 
4.16 CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD 
4. 17 AUDITORIAS INTERNAS DE LA CALIDAD 
4.18 ENTRENAMIENTO 
4.19SERVICIO 
4.20 TECNICAS EST ADISTIC AS 

CIRCULOS DE CALIDAD 

AUn cuando no e>riste una definición concreta y que cada orpnización, adopta los círculos de 
calidad de acuerdo a sus necesidades y posibilidades. la nencia de loa circulos de calidad se 
contemplan en lu siauientes definiciones: 

• Son grupos interdisciplinarios de empleados con la oponunidad de aprender y usar las 
1ecnicas estadísticas.. en la identificación de problemas y propuesta de soluciones que 
acreccnten el proceso de mejoramiento de la calicMd. 

• Es una oportunidad que tiene la administración de la empresa de captar las ideas. opiniones y 
sugerencias de todos sus empleados en decisiones que afectan sus ireas de trabajo. 

• Es un grupo de empleados que realizan sus actividades en fonna continua como parte 
integrante de la compai\ia,. lo que propicia en ellos. un mutuo desarTollo de trabajo. 
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• Es una fonnm de propiciar la creatividad de la fuerza de trabajo para que ayude a mjorar el 
rendimiento de la c.:ornpaftia y la moral de sus trabajadores. 

LA FAMILIA DE LAS NORMAS ISO 

ISO-

ISO 'llOOI 

ISO 'llOOZ 

ISO-

ISO-

Norma para la .Sministración de calidad y asea;uramiento de la calidad. 
Direc1rices para .elección y u.o. 

Sistema de calidad - Modelo para aseguramien10 de la calidad en disefto. 
deMnollo. pn>ducción. iMtalaición y aervicios. 

Sisaema de calidad - Modelo para aseauramiento de la calidad en producción e 
instalación 

Sistema de calidad - Modelo para atqJUnuniento de la calidad en inspección 
final y pruebas. 

AdminiMración de Calidad y elementos de calidad. Dira:trices generales. 

Se decidió poner dentro de la introducción la nonna ISO 8402 que es un vocabulario utilizado 
en la Norma ISO 9000. con la finalidad de que el lector conozca las definiciones que se usan en 
dicho lisrema de calidad . 

En el Capitulo 1 se presenta el manual de calidad para una empresa que f"abrica conectores.. en 
donde se seftalan los 20 puntos que requiere la norma ISO 900 l que corresponde a empresas 
que cuentan con disefto. deSUTollo. producción, instalación.. servicios. En el capitulo 11 
mencionare las conclusiones que se obtuvieron a lo largo de la investigación y desarrollo de 
este trabajo. 

En el capitulo 111 se encuentran todos los anexos utilizados en el Manual de Calidad~ tales como 
Formatos para llenar los procedimientos~ Lista de enmiendas. Lista de distribución,, etc. V por 
último en el capitulo IV Mencionare toda la bibliografia utilizad-. para la investigación y 
desarrollo de este trabajo 
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Deftnlclonea 

La terminología usada en el aaeguramiento de Ja cmilidlld - debe de conocer para 
poder entender más claramente los conceptos. Para tal motivo fue desarrollada la 
nonn• ISO 8402, laa cu ...... mencionan a continuación. 

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

ConJunto de actividades planeadas y sistemáticas. necesarias para obtener la confianza 
adecuada de que un produc10 o servicio cumpJira con las exigencias. relativas a. la calidad. 

AUDITOR EN ENTRENAMIENTO 

Aspirante a obtener la calificación de auditor. el cual acompafta y auxilia al grupo auditor 
durante todas la etapas de una auditona y recibe la orientación y entrenamiento adecuado 
mediante a. coordinación y dirección de un .uditor lidcr. 

AUDITOR LIDER 

Es aquel individuo calificado cuya experiencia y cntrenanticnro le permiten organizar y 
dirigir una auditoria,. reponar deficiencias y desviaciones. así como evaluar y orientar 
acciones correctivas. 

AUDITORIA DE CALIDAD 

Actividad metódica fexamen sistemático) documentada e independiente para verificar que 
los elementos aplicables de un sistema de calidad han sido establecidos. documentados y 
aplicados etCctivamente. de acuerdo con los requisitos especificados 

AUDITORIA EXTERNA 

Auditona que es efectuada por una organización o grupo ajeno a CO?'J\1.EXSA. por 
ejemplo: un cliente o un organismo certificado 
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AUL>l1VRJA INTERNA 

Auditoria que es efectuada dentro de la misma organización. bajo el control directo de ésta. 

BIEN 

Término 8ftlCl"al aplicado a las instalaciones., aistemas.. elementos o productos que son 
propiedad o 8dquiridos por el cliente. 

CALIDAD 

Totalidad de las propiedades y caractcristicas de un producto o de un servicio que redunda 
en su aptitud para utiafacc:r las necesidades especificadas o imphcitas. 

CICLO DE CALIDAD 

Modelo conceptual de las .ctivtdades interdependientes que influyen sobre la calidad de un 
producto o servicio a lo largo de todas sus fases. desde la identificación de las necesidades 
del cliente hasta la evaluación del grado de satisfáccion de éstos. 

CARACTERISTICA 

Cualquier propiedad distintiva o atributo de un producto. proceso o servicio que puede 
describirse y medir para determinar su conformidad o no confonnidad con los requisitos 
especificados 

CERTIFICADO DE CALIDAD 

Documento fonnal que da fe de la calidad de un bien o sendcio~ respaldado por un reporte 
de inspección. prueba. evaluación. auditoria. etc 

CONCK'illJN 

Autorización escrita para el uso o liberación de una cantidad de productos ya elaborados, 
pero que no est8n conformes con los requisitos especificados. que requiere de una acción 
complementaria o correctiva posterior y que no afecta significativamente las caracteristicas 
de la calidad 
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CONTROL DE CALIDAD 

Actividades y técnicas operath as que son usadas para verificar los requisitos de calidad. 

DEFECTO 

El no cumplim~o de los requisitos de uso propuestos o seftalados. (ver no contbrmidad). 

DEONTOLOGIA 

Doctrina que trata de la mural de la practica profesional. 

DISPOS/CION 

Acción que determina como sera resuelta una no confhnnidad. 

ESPECIFICACION 

Documento que describe todos los requisitos y exigencias que debe de cumplir el producto o 
servicio. 

EVALUACION DE PROVEEDORES 

Acth. idad encaminada a determinar si los recursos materiales. económicos v humanos. asi como 
el sistema de calidad de un pro,·eedor. son capaces de fabricar un producto- o servicio con 
calidad. 

FIABILIDAD 

Capacidad de un producto para desarrollar \;I: funcion requerida bajo condiciones 
establecidas pam un periodo de tiempo dado 
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GESTION DE CALIDAD 

Aspectos dentro de la función general de la administración de una empresa que detennina la 
politica de calidlld y la pone en practica;. esto incluye la planeaciOn esrra1Cgica.. disposición 
de rea.anos y atta• actividades sistemáticas para el logro de la calidad. 

GRADO/ CLASE 

Indicador de categoria o rango referido a las propiedades o caracteristicas de un producto o 
servicio. para cubrir di..,ersas necesidades destinadas a un mismo uso funcional. 

INSPECCION 

EJCameft.. medie~ pruebas y registro de las caracteristicas de Jos productos o servicios 
comparados contra lo especificado. para determinar su aceptación. 

MANTENIBILIDAD 

Oponunidad. rapidez y facilidad mediante la cual se pueden desarrollar las ope;!raciones de 
mantenimiento para p.-evcnir las fallas o corregirlas cuando ocurran. 

MONITOJU;o 

Verificación periódica y sistemática de las actividades. para confirmar que Jos panimetros se 
mantienen dent.-o de los rangos especificados. 

NO CONFORMIDAD 
Deficiencia en las caracteristicas. documentación o procedimiento que hacen que la calidad 
del producto o servido sea inaceptable. indeterminada o no conforme con los requisitos 
especificados. 

POLITICA DE CALIDAD 

Intención y orientación total de una organizacion en to concerniente a la calidad,. 
formalmente expresada por la alta dirección. 
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PLAN DE CALIDAD 

Documento gr3tico que establece las practicas operati .. ·as. los procedimientos. los recursos y 
la secuencia de las actividades relevantes de la calidad referente a un producto, servicio. 
contrato o proyecto en panicular. 

PROCEDIMIENTO GENERAL 

Documento que describe secuencialmente cómo se tiene que realizar una actividad donde 
intervienen varias áreas de una organización 

PROCEDIMIENTO ESPECIFICO 

Documento que describe detalladamente cómo ve tiene que realizar una actividad c..-spccifica. 
Es una instrucción para uso exclusivo de un área: incluye la secuencia de la acti"idad. el 
mCtodo. criterios de muestreo y aceptación o rechazo (de asi requerirse). equipos y registros 
a utilizar. 

PRODllC< "ION 

Término general que implica todas las actividades in .. ·olucradas en la fabricació0y 
manufactura. transfonnación~ ensamble. construcción~ instalación y montaje de productos. 

PRODUCTO 

Término general empleado para designar cualquier objeto tangible que es resultado de un 
proceso de producción 

PRUEBA (ENSAYO) 

Comprobación de que un producto cumple con los requisitos especificados. bajo una serie 
de condiciones fisicas. qu1micas. ambientales. o funcionales 
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RASTREABILIDAD 

Pre\rención para que sea posible rastrear la histori, la utiliución o localización de un 
producto. acthridad o actividades de productos similares.. por medio de registros. 
identificación.. transfenmciu de mar-cas. etc. 

REGISTRO DE CALIDAD 

Resultado documentado sobre cualquier actividad dentro del sistema de calidad. 

REPARACION 

Reproceso de productos no conf'onnes para que puedan funcionar de manera segura y 
confiable. aunque no se cumplan los requisitos especificados originalmente. 

REPORTE (INFORME) 

Documento que proporciona infonnación con el propósito de que esta quede rcgislrada. 

REQUISITOS ESPECIFICADOS 

Atributos prescritos por el cliente en el contrato y/o Jos complementarios del proveedor. que 
no son directamente establecidos por el cliente 

RESPONSABILIDAD LEGAL DE LA CALIDAD DE UN PRODUCTO (SERVICIO) 

Término genérico usado para describir la responsabilidad y obligación de una organización 
(o de otros). para etCctuar una reparación o restitución por pérdida debidas a lesiones 
personales. daños materiales o cualquier otro daño causado por un producto o servicio 
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RETRABAJO 

Reproccso de un producto para que es1e confonne con los requisitos especificados 
originalmente. 

REVISIÓN DE DISEIQO 

Examen sistemático. f"onnaJ. documentado y comprensivo de un disefto para evaluar los 
requisitos del diseik> y su capacidald para satisfacerlos~ identificando los problemas y 
proponiendo soluciones. 

REl°/S/ON DEI. S/STEJt,IA /JF. CAUIMD 

Evaluación tbnnal cf'cctuada por la alta dirección de una organización del estado y 
adecuación del sistema de calidad en relación a las politicas de calidad y a los nuevos 
objeli....-os, como resultado del cambio y evolución de las circunstancias. 

S/STEJWA DE CALJDAD 

Conjunto coherente de disposiciones coordinadas (estructura organizac1onal. 
responsabilidades, procec:Jimientos. procesos, técnicas y recursos) para el 
establecimiento del aseguramiento de calidad. 

SERVICIOS 

Actividades realizadas por un proveedor~ tales como el disci\o. la fabricación. la inspección, 
examen no destructi....-o. instalación o reparación de equipo 

SUMINISTRADOR (PROVEEDOR) 

Persona fisica o entidad que proporciona equipo. productos o servicios por medio de un 
contrato. Puede ser un vendedor. contratista, subcontratista. fabricante o consultor 
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SUPERVISION DE CALIDAD 

Implica la evaluación. analisis y verificación conrinua de los registros. métodos. 
procedimientos. productos y sen. icios de una 01·yanización para asegurar el cumplimiento de 
Jos requisitos. 

VERIFICAC!ON DE LA CALIDAD 

Son las re\·isiones. inspecciones. e~ámenes. mediciones. pruebas. atestiguamiento. 
moniroreos o cualquiera orra acrividad interna e independieme. establecida y documenrada 
para que Jos productos. procesos. servicios y documentos estén cont'Ormes .:on Jos requisitos 
esr~1blecidos 
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1.1.1 General 

Esta hoja sirve par• registrar los cambios en la información de alguna de las políticas o de 
los documentos. por lo que debeni de integrarse al interior de cada manual. al principio 
de cada uno de ellos. p.,.. la aprobación y realización de las enmiendas en Jos 
docwnento-.. consultar el procedimiento pana control. aprobación y enmiendas en los 
documentos. Ver el anex.o C la hoja de enmiendas 

1. 1 .2 Contenido 

La infonnación de esta hoja es: 

1.1.2. I Nombre del documento al que penenecc 

J.1.2.2 Número dcJ documento o procedimiento al que pencnec:e 

1.1.2.J Fecha 

1.1.2.4 Nümero de Revisión 

1.1.2.5 Sección af"ectada 

1.1.2.6 Descripción de la parte modificada 

1 J.:?..7 Nombres y tinnas de las personas que revisaron los cambios 

1 l.~ 8 Nombres y finnas de las personas que autorizaron Jos cambios 

Manual de Calidad 

Documento l\IA~STCOOI fcooia controlada SI 

Fecha : J6/IO/Q7 IRevision 001 



17 

1.2 Descripción de la Compatlia 

Titulo : 

Documento 

Fecha : 

CO~EXSA si~nifica Conectores de México S.A. de C.V. y füe fimdada el 9 de 
octubre de 1967 por el lng. Luis Ernesto 1'.tedrano Aguilar Para estas fechas 
CONMEXSA solo se dedicaba a hacer conectores de latón v solo contaba con cuatro 
prensas. dos cortadoras y una pequei\a planta de galvani~do con la que se le dn. el 
acabado a los conectores 

Para abril de 197:? CONMEXSA se asocio con una pequei\a fabrica de inyección de 
plástico la cual hacia los recubrimientos para los conectores la cual solo contaba con 
dos inyectoras de plastico 

Para el ailo de 1986 CONMEXSA amplio sus instalaciones comprando dos inyectoras 
de plñstico mas modernas que con las que contaba anteriormente y solo con el fin de 
hacer conectores de pl8stico para la industria automotriz y elCctrico ampliando así su 
mercado. En este mismo ai'io puso en marcha su taller en el cual se realizan 
reparaciones y se realizan sus propios troqueles tanto para las p.-ensas como para las 
inyectoras de plástico. este taller consta de dos tomos. una fresadora. dos 
taladradoras. un cepillo. etc 

En el ai'io de 1990 CONMEXSA moderniza todo su instrumentos de medición e 
instrumentación con el fin de obtener un mejor con1rol de la calidad. impartiendo 
curso enlrc sus empleados para la operación de los instrumenlos de medición. asi 
como cursos de control estadístico En este mismo ai\o CONMEXSA empieza a 
incursionar en el mercado latinoamericano logrando una gran acep1ación en los paises 
de Brasil. Colombia y Ecuador Para 1997 CON~IEXSA pretende adoptar el sistema 
de calidad ISO 9000 y el abrir una planta en Brasil • como una estrategia de mercado 
en los pmses sudamericanos 

Manual de Calidad 
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-· 
El objetivo del manual de calidad es definir la• politicas o reglas aenendes de M:Ción 
que CONMEXSA debe de aplicar para loar- y mantener la calidad de los bienes. 
productos y ...vicios que provee a sus clientes. Este manual constituye el marco 
__... ele refilr'encia para el dauTollo y establecimiento del Sistema de 
"-ramiento de Calidad de CONMEXSA. 

El -..i comprende la deocripción de la ~ or_.¡acional. las directrices y 
funciones pnerales en las que 11e apoyan las actividades pua el --auranúento de la 
calidad. asi como las políticas de CONMEXSA relativas a Jos c.ampos de acción en 
lo• cuales ee ha considerado neceurio definir un criterio para prever o corregir un .,.__de calidad. 

Un !lejlUlldo objetivo de este manual es el de wrvir como elemento de inducción al 
penonaJ de nuevo insreso. de modo que la orienaación hacia la calidad sea 
rapidamenle asimilada. 

El manual deberá de wr actualizado continuamente en función de los comentarios de 
todo el personal involucrado con la calidad. El Comité de calidad decidir• cuando sea 
procedente la emisión de una nueva versión,. en función del número e imponancia de 
los cambios. 

Por razones estratCgicas. en este manual se describe únicamente que se hace como 
politicas orienladas a satisíacer las demandas del cliente. 

Este manual contiene Ja información de quien es el responsable. quién supervisa o 
ejecuta las actividades del sistema de calidad de ~ra completa y lesible. 

1.4 Alcance 

Titulo: 

El sistema de Aseguramiento de Calidad (AC) de c-:<JNJ.,fJ.:.A'SA se aplicara a"'' product' 
(bien o siervicio) senerico que conforn-..n la ofena de CONMEXSA en el mercado: 

Actividad : Fabricación de Conectores Telefónicos. 

Manual de Calic:bd 

Documento MA~STCOOI lcooia controlada SI 
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POLITICA DE CALIDAD 

EN CONMEXSA TENEMOS COMO POLITICA DE 
CALIDAD FABRICAR CONECTORES 
TELEFONICOS QUE CUMPLAN CON LAS 
ESPECIFICACIONES, CONTROLANDO LA 
CALIDAD EN MATERIALES,· - ·PROCESO y 
PRODUCTO TERMINADO CON LA 
PARTICIPACION ACTIVA V EL TRABAJO EN 
EQUIPO DE TODOS LOS QUE LABORAMOS EN 
CONMEXSA, BUSCANDO SIEMPRE LA 
SATISFACCION PERMANENTE DE LAS 
NECESIDADES DE NUESTROS CLIENTES. 

GERENTE GENERAL GERENTE DE CALIDAD 

Titulo: Manual de Calkiad 

Documento : MA·STCOOI lcooia controlada : SI 

Fecha : 16/IO/Q7 IRevision : 001 luoia s de 75 
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MIS ION 

FABRICAR. DISTRIBUIR. DISEÑAR DE 
MANERA OPORTUNA V RENTABLE 
CONECTORES TELEFONICOS DE ALTA 
CALIDAD PRECIO COMPETITIVO 
SATISFACIENDO LAS NECESIDADES V 
ESPECTATIVAS DE NUESTROS CLIENTES. 

Titulo : Manual de Calidad 

Documento : MA·STCOOI lcooia controlada : SI 

Fecha : 16/IO/Q7 IR.cvision : 001 IHoia 6 de 75 
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SER LA MEJOR EMPRESA FABRJCANTE DE 
CONECTORES CUMPLIENDO CON LAS 
NECESIDADES Y ESPECTATrVAS DE 
NUESTROS CLIENTES. 

PROPORCIONAR CAPACITACION 
PERMANENTE AL PERSONAL TANTO EN 
CONOCIMIENTOS COMO EN FORMACION 
INTEGRAL. 

ANALIZAR SISTEMATICAMENTE LAS 
NECESIDADES DE LOS CLIENTES, CON LA 
FINALIDAD DE REALIZAR MEJORAS E 
INOVACIONES CONSTANTES. EVALUANDO LA 
CALIDAD DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS DE 
NUESTRA EMPRESA. 

Titulo : J\.fanual d~ Calu:lad 

Documento !\tA-STCOOI Co ia controlada : SI 

Fecha · lb/JO,Q7 Revision 001 Ho·a 7 de 75 
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PROPOSITO. 

EN CONMEXSA. NUESTRO PROPOSlTO ES SER 
LOS F ABRlCANTES DE CONECTORES QUE 
CUMPLAN y SATISFAGAN LAS 
NECESIDADES DE NUESTROS CLIENTES, 
MANTENIENDO ASl EL LIDERAZGO DE 
NUESTRA EMPRESA. 

Titulo : Manual de Calidad 

Documento : '.\.IA-STCOOI lcooia controlada · SI 

Fecha · lo/IO/Q7 IRcvision : 001 IHoia " de 7' 
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VISION 2000 

...¡ PARTICIPACION EN TODOS LOS 
MERCADOS DE AMERICA . 

...¡ CERTIFICACION DE ISO 9000 . 

...¡ LIDERES NACIONALES EN CONECTORES 
TELEFONICOS . 

...¡ GENTE COMPETENTE, CREATIVA y 

COMPROMETIDA CON LA MARCA . 

...¡ MAXIMO NIVEL DE SERVICIO A CLIENTE . 

...¡ MONITOREO CONSTANTE y 

SISTEMA TICO DE LAS NECESIDADES DEL 
CLIENTE. 

Titulo : Manu.31 de Calidad 

Documento · MA-STCOOI lcooia controlada : SI 

Fecha : 16/10/07 IRcvision ; 001 IHoia 9 de 75 
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y_A T ,( Jf<l. ..-~ 

EN EL CUMPLIMIENTO DE NUESTRO 
PROPOSITO, PREVALECERAN LOS VALORES 
FUNDAMENTALES DE: 

...¡ RESPETO A LA DIGNIDAD HUMANA 
...¡ HONESTIDAD 
...¡ LEALTAD 
...¡ CONFIANZA 
...¡ ESPIRITU DE SER VICIO 

POR LO TANTO EL PERSONAL DE CONMEXSA 
SE COMPROMETE A: 

...¡ EXCELENCIA EN SU SERVCIO 

...¡ COMUNICARSE CON EFECTIVIDAD 
...¡ TRABAJAR EN EQUIPO 
...¡ TOMAR DECISIONES OPORTUNAS 
...¡ SER CREATIVOS 

Titulo : Manual de Calidad 

Documento !\.IA-STCOOI fcooia controlada : SI 
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1.5 Lugar del Manual de Calidad. 

Titulo: 

Documento 

Fecha : 

Este manual tiene como ob_ieth.o establecer la politica. objethos. lineamientos. ~ 
responsabilidades ~ lo 1·clacionado con la calidad para poder IJcvar a cabo cualquier 
veriticacion. inspeccion. pn1rba. actividad. operación !r" registro pa.-a lograr ast un 
funcionamiento eficaz del sistema de aseguramiento de calidad de CONMEXSA 
para que nuestros productos tengan una calidad confiable. asi como lograr ofrecer 
un e'\:celemc ~rvicio a nuestros clientes 

E~te pn. ... ccdimicnto aplica a todos los depanamentos involucrados en el Sistema de 
Aseguramiento de Calidad. con el fin de i.:umplir con la !'.:onna Internacional ISO 
Q()()() 

Es responsabilidad de la gerencia de calidad el mantener actualizado tas re .... ·isiones 
cmi~ione~ ,. su distribución de lodos los documentos rdacionadus con el sistema de 
calidad de.CO!':MEXSA. 

Es responsabilidad de la gerencia de calidad el revisar que todas las oreracioncs 
descritas en este manual se lle,·en acabo. de no ser ast. actualizar los procedimientos. 
la lista de enmiendas y el distribuir los procedimientos de la nueva revisión . 

Este '-tanual es parte de los procedimientos genéricos de la compañia por lo tanto. 
en este Manual de Calidad se inclu)en todas aquellas actividades. operaciones. 
procesos. funciones. responsabilidades y servicios que intluyen en la obtención de la 
con el propósito de ofrecer la satisfaccion de nuestro cliente 

Con la finalidad de cumplir de manera eficaz lo descrito en esle l\.tanual de Calidad 
se ha establecido una estn..actura documcn1al la cual esta definida en la <iección de 
Si.:.tcma de Calidad de este mismo documento. la cual a su vez es ta base que 
sustenta lodas las actividades que intervienen en la calidad del producto y. o scrvici1.."I 
que otTecemos a nuestros cliente~ 

La emisión de este ~tanual di." c~tidad anula e in,·alida cualquier otro dc!>crilo 
antcnonnenle Toda aquella copid idl!'ntiticada como de copia contr-olada del ~tanual 
de Calidad de Csta empresa que 'ea dc ... tinada a distrihución en estn empresa estiln 
suictas a lit aut~riracion dC' l.:1 din.!..:cion general o la dirección del arca 

l\tanual de Cahd.'.ld 

MA-STCOOI 
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La ac1ualizacion. cambio. mudith.:J...:h .. •n :. <.li:.tdbuci'-ln que ~ea nccc~ariu aph..:d1·ii: a 
... ~te ~fanual de Calidad. semi. estrictamente controlado por el sistema de calidad. 
comu se indica en el procedimiento general para el co111rol y distribuci\."ln de la~ 
emniendas en los documentos 

Queda establecido que no son sujetas de conuol ni susceptibles de actualización 
todas aquellas copias del Manual de Calidad identificadas cumo copia no cc..introlada. 
las cLaalcs sólo seran destinadas a distribudon externa. 

La actuali/-ación. mantenimien10. revision. cambio o modificación de este ~lanual de 
Calidad puede ser en f"orma total o de manera independiente por cada ~<.·ción o 
pci.gina que lo conforma.. mientras sea registrado el nivel de revisión y la fecha como 
se indica en el apartado de ENMIENDAS del procedimiento seneral para el control 
y disuibucion de las enmiendas en los documentos 

Qu~a estrictamente prohiba la reproducción total o parcial de este documento por 
cualquier medio mec&nico. eléctrico o electrónico sin la previa autorización del 
Gerente de Planta y/o el Representante de la Dirección. Para garantizar el control de 
documentos y datos que intluyen en el funcionamiento del Sistema de 
Aseguramiento de Calidad queda establecido que sólo podran existir distribuidos 
dentro de esta empresa documentos identiticados como Copia Controlada. 

Todas aquellas responsabilidades descritas y/o designadas en cualquiera de los 
documentos que inlegra el Sistema de Aseguramiento de Calidad se puede delegar a 
los pucs1os inmedia1os inf"eriores o a los que asi sean requeridos. así mismo queda 
entendido que las responsabilidades establecidas en los mi~mos documento~ en el 
apanado de responsabilidades nunca podrcin ser desligadas de a quién o a quienes se 
le füc originalmente asignada 

Cuando exista ausencia temporal o sustitucion de un puesto aprobado para la 
organiL1tc1on de es1e empre~. el cual tenga que ver con el funcionam1cn10 del 
Sistema de Aseguramiento de Calidad adoptado. la responsabilidad de este puesto 
debe ser asumida por el puesto inmediato superior. asi mismo la aplicacion de sus 
fünciones debe ser ctCctuada por c-1 puesto inmcdia10 inl"Cr1or o similar que sea 
debidamenle asignado en tanto no '""'-'ª dclinido el r1.·c1nplazu u Id ocup1c11..ln del 
pucsh.1 
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Quc:da es1ablccidu que la Pohrica de Calidad J~finida por la Gerencia de 
CO!'!\fEXSA ... puede estar documentada en cualquier forma y tipo de materia. Esta 
pre~entacion de Ja Politica. ir:s "álida para SCT implementada y mantenida en todos los 
niveles de la oTg:•nización aparezca o no tinnada. siempre y cuando no se ahere su 
contenido. 

"anual de Calidad 
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1.6 Políticas de Calidad de la Organización 

La Dirección Genernl de C0.\:\.1E .. \:\·.-1 ucnc el con,enc1miento de que '>'I trabajo 
producido con calidad es la mejor herramienra para pennanecer y aumc-ntar la 
penetración en el mere.do 

Para mamcner y mejot'llr la calidad. Ja Dir<."Cción General establece las siguiemes 
politicas: 

La politica general de ('r.JNMEXSA es la de lograr y mantener la caJidad asegurada y 
sistemática como un elemento para reducir costos e incrementar las ventas 

El cliente es la pieza más importante del proceso. Por lo tanto. es mandatorio eJ 
cumplimiento de especificaciones y compromisos en la entrega de productos. 

Siempre debeni. de buscarse una relación cordial con el cliente. 

Es mandatorio que p.-evio a la elaboración de cualquier cotización. se debe de 
realizar. revisar y aprobar coqiuntamenre con el cliente una espC!lCiticación o pedido 
que describa,. Jo mas deralladamenre posible. sus necesidades o requerimienros. 

Se pondr8 especial atención a las etapas de iniciales (diseño. plancación y revisión de 
contraros). 

Para satisfacer los riempos de entrega. es fundamental planear la producción desde el 
momento de la cotización 

La correcta programación y ejecución del trabajo debe de pennitir que la producción 
se .-ealice sólo en dias y horas hábiles y sin reprocesos. Sin embargo. cuando por 
alguna causa se corra el riesgo de un incumplimiento. se debe.-a de laborar en días y 
turnos e'l(tra. con objeto de lograr la producción con calidad 

Si resultara inevitable un retraso o cualquier 01ra variación en Ja caJidud especificada. 
se deberá notificar al cliente 

La producción deberá: de realizarse siempre con apoyo de procedimientos escritos. 
Las verificaciones deberán de efectuarse en puntos prc.!Cstablccidos 

Para que los procedimientos de AC se aplique con eficiencia. deben de e.~isrir 
protocolos de prueba 
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Se dara preferencia a Jos proveedores que demuestren comar sisremas de calidad 
implantados. 

El sisrema de AC deberá de actualizarse y mejorarse conrinuamente. Es mandatorio 
fomentar la panicipación de todo el personal. 

El personal responsable de cada proceso deberá de considerarse a si mismo como 
cliente de la etapa amerior y como pron~·edor de la etapa posterior 

( ·iJ.v;•.JJ-:.. \:\:-t buscarit los medios para educar y capacitar a su personal. 

~lanual de Calidad 
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1 . 7 Declaración de Autoridad 

Titulo : 

La Dirección General de CO.l\lA-t&\:"tA asume la responsabilidad Ultima en cuanto a 
la calidad de los productos y servicios realizados y otorsados por ella 

Para el cumplimiento de esta responsabilidad se establece el Sistema de 
Aseguramiento de Calidad (AC) que deberá de ser aplicado por el personal de 
CONl'.fEXSA. de conformidad con las responsabilidades que establezcan Jos 
procedimientos del sisrema. 

Se delegan en la Gerencia (Coordinación~ Dirección~ etc.) de Aseguramiento de 
Calidad las responsabilidades operativas que se mencionan a continuación. 
Consecuentemente. se otorga a dicha Gerencia la autoridad necesaria para su 
cumplimiento: 

Coordinar el desarrollo del sistema de Aseguramiento de Calidad. 

Vigilar la implantación del sistema de ~uramiemo de Calidad 

Iniciar las acciones necesarias para prevenir Ja ocurrencia de una no conf"onnidad. 

Identificar y registrar cualquier problema de calidad 

Iniciar. recomendar o prever soluciones a travCs de procedimientos espccificos. 

Verificar la aplicación de las soluciones acordadas para Jos problemas de calidad. 

Limitar. detener o controlar méi.s allá del proceso. entrega o ins1alación de cualquier 
producto no confonne. hasta que la deficiencia o condición insatisfactoria ha)ra sido 
corregida 

Manual de Calidad 

Documento : MA-STCOOI lconia controlada SI 

Fecha : 
lb1JQ/Q7 1 001 R.evision : 



31 
CAPrn:t. JI 

1.8 Organigrama 

El propósito de este punto es el establecer la organización de COl'i~fEXSA.. asi 
como establecer la organización para el control de la calidad. Establecer las 
responsabilidades de todos los depanarnentos que se vean involucrados en el control 
de la calidad. 

La organización general de CONMEXSA es la sil.'llienle: 

1 
GERENTE 

1 GENERAL 

1 
1 1 1 1 1 

~~ ODUCCJON 
1 GERENTE DE 1 

MANUFACTURA 1 
GERENTEDE 1 
CALIDAD 

1 GEREt-ITE DE 1 
MATERJLES 

1 GERE:-.O'TE DE 
REC. HUM.."N' 
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Titulo: 
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1 .9 Responsabilidades con Respecto a la Calidad 

Objnivo.- El propósito de es.te documento es definir las responsabilidades de las 
áreas de CONMEXSA en aspectos relativos a la calidad de los bienes y servicios 
que produce. 

Ors•11U.cióa.- CO.NME.'<SA se encuentra organizada como se muestra en el 
documento t .8 (Organigrama) 

Adicionalmente a la estructura jerárquica. mostrada en dicho documento. 
C<:JJ'+lME..\'SA cuenta con un Comité de Calidad f"onnado por el Direc1or GeneraJ. los 
Dfrcctores de Operaciones. Finanzas y Comercialización.. ui como de todos los 
Gerentes y de los jefes de algunas áreas relacionadas especificamente con Ja 
problemática actuaJ de calidad. 

El Comité de Calidad esta presidido por el Director General y coordinado por el 
Gerente de AC. 

Es conveniente que el Comité incorpore a todo el personal de todos los niveles. con 
objeto de tener mayor representatividad de y hacia toda la fuerza de trabajo de 
CONMEXSA. 

RESPONSABILIDADES 

Titulo : 

Di~dón General.- Esta asume la responsabilidad última en cuanto a la calidad de 
los productos y servicios generados por COMWF-.:.X~'A. Para esto define las políticas 
generales de calidad, dirige el disei"o y actualización de los sistemas de 
Aseguramiento de Calidad a través del Comité de Calidad y vigila su implantación. 
delegando en las Direcciones y Gerencias las labores operativas de Control de 
Calidad y la aplicación de los procedimientos del Sis1ema de Aseguramiento de 
Calidad. bajo la coordinación de la Gerencia de Aseguramiento de Calidad. 

Comité de C•lid•d.- Tiene por objetivo ser un foro de panicipación de toda 
( YJNA-f&YSA para discutir y definir soluciones a Ja problc:m8tica de calidad. Para el 
cumplimiento de tal objetivo tiene asignadas las siguientes responsabilidades. 

Canalizar las opiniones e inquietudes del personal en lo referente a problemas de 
calidad: pohticas y procedimientos faltantes. cambios a Jos existentes. cte. 
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Discutir y redactar las politicas de CON~fEXSA sobre los aspectos específicos de 
calidad a cubrir en el sistema. 

Formar y dirigir los grupos de trabajo para la redacción de los pl'"occdimicntos del 
sistema de AC. revisar y aprobar estos para su incorporación al sistema. 

Definir las estrategias para la implantación eficaz y eficiente del sistema de AC 

Analiz.ar el funcionamiento general de CONAIEXSA. desde el punto de vista de la 
ca"tidad y definir las adecuaciones a la organización y al sistema de AC. para 
mantener o mejorar la calidad de los procesos productivos. 

Canalizar hacia el personal las decisiones del Comité. 

Integrar los requerimientos de capacitación del personal. en materia de calidad 

G«-tt•ci• dr Aseauranaff.•to d• Calidad.- Esta Gerencia tiene como objetivos 
asegurar que los proyectos. equipos. productos o servicios que se realizan en 
CON!l.-IE.\:'i.4 sean ejecutados con la calidad especificada y además. que las entregas 
de bienes y scn.;cios al cliente sean reaJizadas con su aprobación. de acuerdo a su 
reglamentación administrativa y a las condiciones de entrega contratadas. 

La Gerencia de AC esta concebida esencialmente como una unidad coordinadora y 
normativa. más que operativa. Especificamentc las responsabilidades principales de 
la Gerencia de AC son· 

Coordinar las acciones del Comité de Calidad para desarrollar y mantener 
actualizado el sistema de AC de COA:\,11·: . .\"SA. 

Analizar. conjuntamente con Produ.;ción el programa de cada proyecto. equipo o 
producto y cons\.."CUCntcmcnte. fonnular los programas especificas de verificaciones. 
pruebas y registros a aplicar durante la realización del trabajo 

Dar seguimiento a la fabricación. vigilando que se generen todos los documentos y 
registros especificados en los procedimientos de AC 

Realizar o vigilar que se realicen. ~gún sea el caso. las pruebas de liberación de los 
productos y de verificación de insumos recibidos de proveedores. supenlisando que 
se generen los documentos"\' registros contemplados en los procedimientos 
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Dar segu1m1ento a la ingeniería necesaria en la realización de Jos proyectos y 
fobricación de equipos. vigilando que se produzca la documentación especificada en 
los procedimienros 

Vigilar que las acciones correctivas requeridas sean definidas por las áreas técnicas 
y/o administrativas y dar el seguimiento a su aplicación. hasta la desaparición de la 
no conformidad. 

Coordinar la aplicación de pruebas internas de aceptación a los productos y se"·icios 
realizados por ( ·o.\:\//-:.\·.\:-f. previamente n la prueba externa y/o entrega al cliente. 

Vigilar la aplicación de los procedimientos de AC establecidos en el sistema. en 
todas las Breas de CO'.":\IEXSA. 

Coordinar con el área de inspección del cliente la aplicación de pruebas de 
aceptación o prototipos a los sistemas. equipos y productos o servicios realizados 
por CU.V.\ 11-:. \:\"A. 

Coordinar con el <\rea de recibo del cliente el transpone y entrega de los sistemas. 
equipos. productos o servicios Tealizados por CO.~/l:.\:"'1:..J 

Apoyar a la Dirección de Comercialización en la producción y rrñmite de Ja 
docurnentacion de apoyo a la facturación. 

:\.lo1ivar a los proveedores de CO,\·:\.f/·.:\:"i"A para que establezcan sistemas de AC en 
sus procesos de fabricacion. 

Registrar y evaluar el cumplimiento de los proveedores de insumos para las procesos 
que realice CO.:\~\//-:....\·_..,:-t y mantener informadas a las áreas de Producción. de 
administración y Finanzas 

:\.fantener el control de los registros de calidad que se generen en la aplicación de los 
procedimientos del sistema de AC. 

Ejecutar las auditorias internas del sistema de AC. analizar los resultados. aplicar las 
medidas preventivas y correctivas que procedan en el ámbito de su competencia y 
proponer al ComitC de Calidad la aplicación de ceras medidas. 
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Fomentar continuamente al capacitación en materi.J de cnlidad en todas las ilreas de 
'., ).\~\-//·:. \'.\:-1 

Llevar Ja estadis1ica de Ja capacitación al personal de c"'<J.'VJt,f.F:..l(..\"A. en todos Jos 
temas. en coordinación con las iireas de Administración y Finanzas 

Llevar las estadisticas de rechazos. reprocesos. no conformidades. devoluciones y de 
toda actividad que afecte la calidad de los equipos. productos o sen·icios que r-eaJice 
l "(J.\'A//-.:\·.\:·I 

Llevar la esradistica de los costos de calidad en coordinación con las arcas 
Administrativas y de Finanzas. 

CORWSTi•lizatióft.- Tiene por objeto conseguir los contratos que permitan 
aprovechar la capacidad instalada y produzcan las utilidades requeridas por 
CONA-f~\:\:-1. Desde el punto de vista de la calidad. debe de cumplir con las 
siguientes responsabilidades: 

Verificar que las especificaciones rCcnicas y comerciales de cada requisición o 
carpeta de ~oncurso esten adccuadamenre definidas. y en caso contrario. aclarar las 
dudas con el cliente 

Coordinar la elaboracion de Ja oferta con el apo~·o que se requiera de las iireas de 
Producción y controlando el grado de precision en Ja formulación de los datos 
basicos- programa de acrividades. recur:~os. duraciones y costos. memorias de 
cülculo y cotizaciones preliminares o definitivas 

Registrar y ordenar los datos. estimaciones e hipotcsis con que fue presentada la 
otCna. especificando programa de recursos humanos. programa de compras. 
proveedores definidos. programa de fabricacion interna.. programa de cobros y orros 
elementos similares 

Verificación que el documento del contrato o pedido que se reciba del cliente sea 
totalmente congruente con la oferta presentada 
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Verificar con el apoyo de las Breas de Producción. que el documento del contrato o 
pedido que se reciba del cliente no contenga vicios de origen que hayan podido ser 
arrastrados desde la especificación o desde la oferta. tales corno indefiniciones de 
especificaciones tecnicas aplicables. descripción imprecisa de conceptos.. 
intennediación en las condiciones de amortización de anticipos. etc. 

Verificación con el apoyo de las arcas de AC y de Producción,. que las pruebas 
previstas sean congruentes con las tCchas y condiciones de entrega contratadas. 

A~larar. definir. negociar y documentar con el cliente cualquier aspecto de duda. 
imprecisión o incongruencia observado en los puntos antc:rio.-es. 

Conocer y registrar las opiniones de los clientes respecto • los bienes y servicios 
suministrados po.- COA"A.fl·:...\X-4 y comunicaras a la C>irección General y a las arcas 
responsables. 

Suministrar a los clientes los servicios de apoyo y mantenimiento que requieTan. para 
los bienes y servicios proveídos por CONME.XSA. 

Producdó11.-Su objetivo es la realización de los bienes contratados por 
CONMEXSA. en el tiempo y costo programados y con la calidad especificada. asi 
como el desarrollo de los nuevos productos requeridos para atacar o aumentar la 
penetración de los segmentos de mercado estratégicos. definidos por la Dirección 
General. 

A través de las Breas subordinadas a la Dirección Ciencrat_ se mantendrá una 
coordinación estrecha con el área de AC. a fin de garantizar la observancia de Jos 
procedimientos del sistema. destacandose las siguientes acciones 

Identificar proveedores de bienes y servicios requeridos para la prnduccion de los 
proyectos. equipos. productos o servicios. para realizar una selección del mas 
conveniente para el cumplimiento de las metas programadas. con el apoyo que se 
requiera de pane de las áreas de AC. Administracion y Finanzas. 

Vigilar que los proveedores de bienes. servicios y p..-oductos cumplan con las 
condiciones de tiempo y costo contratados y tomar las medidas preventivas y 
correctivas c.1ue procedan pa..-a corregir las desviaciones y aminorar- los impactos de 
éstas sobre el cumplimiento de las metas progr-amadas. 
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Definir las caracteristicas de las pruebas de inspección a realizar sobre los productos 
recibidos de proveedores. para asegurar Ja calidad de los insumos utilizados 

Definir las caracteristicas de las pruebas de inspección a realizar en los productos. 
bienes o servicios realizados por CONA-fF-'t.SA. ya sea como productos finales o 
como insumos para otros procesos 

Apoyar al ;irca de AC en la preparación. realización y documentación de pruebas. 
tapto internas como externas. asi como en la entrega de producros al cliente 

C>efinir y aplicar las acciones correctivas que le correspondan. como resultado de 
anomalias encontradas en cualquier paso del proceso productivo. 

Definir las acciones correctivas a aplicar por los proveedores o por las áreas 
productivas. como consecuencia de no conf"onnidades reportadas por el 8rea de AC 

Ad111inia1nu•ión y Fi11a11z11s.- Tiene como objetivos facilitar la produccion 
eficaz y eficiente de los proyectos y productos o servicios contratados. asi como 
proporcionar el marco de solidez legal y administrativo para el funcionamiento 
ordenado de COi\~\tJ-:.\·.\·A. Esta irea establece procedimientos administrativos. 
pl"oporciona elementos de apoyo y servicios generales. instrumenta la capacitación 
de personal. realiza la adquisicion de insumos, maneja los aspectos financieros. cubre 
los requerimientos fiscales y demás de orden legal. además de producir la 
información contable. histórica y proyectada. para conocer la situación financiera de 
CONMl-:XSA. 

Dado que su campo de acción cubre todas las 8reas de CON/l../J·:X .. \"A. interactúa de 
multiples maneras con AC. desde la tramitación de garantías para concursos y 
contratos hasta el transpone y entrega de los productos y servicios al cliente_ En 
este ambito tiene especial importancia el proceso de adquisición de insumos para los 
proyectos y produccion que rcaliT..a COS.\ /J·:XSA 

Sus responsabilidades pl"incipales. relacionadas con la calidad son las siguientes 

In.formar al área de AC sobre el financiamiento de pedidos. asi como sus 
modificacionc~ 

Coordinarse con el it.rca de AC para el pago a proveedores en función de la 
aceptación de sus productos Coordinarse con el arc-a de AC para la tbrmulacion y 
realización de los programas de capacitación al personal. en materia de calidad. 
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2.0 Sistema de Calidad 

Titulo: 

Con el objeto de cumplir con las disposiciones del Asegunmiento de Calidad. 
CO.,:\-fE.XS'A establece y mantiene documentado el Si•lemma tle c....-. como 
medio de asesurar que el producto se realiza de acuerdo a los requerimientos 
especificados. es decir.. que en este manual se encuentran las politicas_ planes de 
calidad. procedimientos e instrucciones. donde se especifican: 

El equipo para el pl'"oceso. inspección y control 

Los recursos y habilidades necesarios para el proceso. inspección y control. 

Actualización segian se requiera de técnicas y/o equipo. 

Clarificación de las nonnas. 

Compatibilidad de disefto. producción. instalación. inspección y pruebas. 

Identificación y preparación de registros de calidad. 
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3.0 Políticas de Preparación de Ofertas y Revisión de Contratos 

La oferta es el documento mediante el cual <.. 'CJNA 11.;. '(SA ofrece al cliente un con1unto 
de bienes y/o servicios que generalmente son solicitados por éste. ya sea en forma 
directa o por convocatoria. 

La oferta debe de contener claramente especiticados los productos o servicios de que 
se trata_ e1 precio y las condiciones comerciales bajo las que <.. Y>NA·IEXS.4 se 
conipromete. de otra forma se deberá de abstenerse de presentar la oferta. 

El proceso de preparación de la of"erta. sobre todo cuando el monto a contratar es 
elevado. implica un riesgo. Es muy importante se consideren las ventajas y desventajas 
en varias alternativas y mas importante aun. que las bases queden documentadas pa.-a 
poder evaluar en un futuro las causas y efectos de las variaciones entre lo real y lo 
previsto. De este análisis se obtendra una retroalimentación para futuras propuestas y. 
si se llegara a presentar el caso. bases para apoyar una reclamación 

El contrato es el documento fonnal mediante el cual CONMEJt-.\:4 se compromete a 
entregar al cliente un conjunto de bienes y/o servicios a un precio determinado y bajo 
ciertas condiciones. y el cliente. a su vez.. se compromete a retribuir a < ·011./ft,,//::":.'l(SA el 
precio acordado. 

Una vez recibido el contrato. éste debe de ser revisado exhaustivamente para veriticar 
que su contenido sea congruente con la oferta presentada y además. que las 
condiciones que son ofertadas por CON/lvf/.;.YSA penniten una producción y entrega 
sin problemas 

Cualquier problema potencial que se detecte debe de ser resucito en esta etapa 

3.1 Politic•• Gc-ne-ralrs de- Rr"·isión dr Contratos 

Titulo: 

C:ONft,,/J·:.XSA preparará una oferta Unicamente cuando se den las siguientes 
condiciones: 

Cuando un análisis previo de costolbenelicio indique. con un grado de certidumbre 
razonable. que < ·0.\:\.11-:xs.-t obtcndra la utilidad mínima necesaria para el 
cumplimiento de sus metas Cuando los bienes y/o servicios requeridos por el clieme 
estén dentro de las posibilidades tt!cnicas. de infraestructura y/o manufactura de 
CONMl·X<;A 
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En caso de que lo requerido por el cliente implique un nuevo desarrollo, la decisión de 
pre;!scntar la ofena correspondiente se basará en un acuerdo tomado por el Comité de 
Desarrollo de '.':'uevos Productos. mismo que para el efecto. deberá. presentar 

Anilisis de viabilidad y factibilidad 

Analisis de costo/beneficio 

Análisis de mercadeo 

El Comite seni integrado por: 

El Director General 

El Director de Comercialización 

El Director Técnico (_Producción) 

y los gerentes. jef"es u representantes de las áreas que se ver*n involucradas en la 
realización del producto en cuestión, quienes podrán auxiliarse de los colaboradores 
que juzguen conveniente. 

3.1. l ~aradón de Ofrrtas 

3. 1. 1. 1 Cuando la oferta sea motivada por una convocatoria o invitación del cliente con 
especificaciones técnicas y comerciales definidas~ éstas serBn estudiadas para 
verificar que la infonnación sea suficientemente precisa y completa en cuanto a: 

3. 1 . 1 . 1 .a El alcance del trabajo a realizar 

3.1 t. 1.b Las caracteristicas técnicas y especificaciones particulares del producto 

3. 1 . 1 . t .e Las condiciones comerciales que regirci.n la entrega de productos y la l'ecepcion 
de ingl'esos por parte de CON.\,fl:.:.,·sA. 

Cualquier aspecto incompleto o impl'eciso debcra sel" aclarndo y documentado con el cliente 
antes del concul'so 

3. 1 . 1 . 2 Cuando ta of"erta sea consecuencia de una iniciativa de CON!l'fl-::.X\"A. se debe de 
vigilar que la r~a.cción contenga los puntos citados en 3 l. 1 1. clara y 
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3.1. 1.3 Para la cotización de materiales. equipos. software. servicios y demils insumos a 
utilizar_ provenientes de proveedores y subcontratistas externos. se hanln 
memorias de cálculo preliminares para aquellos renglones que requieran ser 
dimensionados. 

3. 1. 1 A Para la estimación de recursos humanos y de productos o SCf"\.icios necesarios 
para que CONA-IF-XS.A pueda realizar la tarea. se tomara ta opinión documentada 
de las ireas de producción que realizarin el trabajo en caso de que se logre el 
contrato. 

3. 1 . 1 S Los programas de ingresos y egresos., así como las bases de estas estimaciones • 
deber.in de quedar registrados en un documento que sirva como elemento para 
consultas futuras. 

3. t.2 ..,..iai611 de Co•t ... I• o Pedido 

3. 1.::. 1 Al recibirse el contrato debe de revisarse que los datos técnicos. comerciales y 
financieros de la oferta estCn adecuadamente transcritos. En caso contrario. eo se 
•ttpla.-. el pedido hasta que se hayan acordado y documentado las aclanaciones 
pertinentes con el cliente. 

3.1.::?.2 Adicionalmente a lo anterior. se revisara que no haya indefiniciones originadas 
desde la oferta. principalmente en lo referente a especificaciones tCcnicas 
apHcnblcs. descripción de conceptos. amortización de anticipos. cte. Cualquier 
problema que se observe en este sentido. deben\ ser aclarado y documentado con 
el cliente 

3. 1.2 3 Se verificará la factibilidad de cumplimiento de las condiciones de prueba y 
entrega especificadas y se intentará ajustar éstas en caso de que se prc,ean 
dificultades. documentando cualquier acuerdo que se alcance con el cliente. 

1 . ::? 4 Los programas de ingresos y egresos que sirvieron como base de la cotización 
deben de ser revisados y actualizados en aquellos renglones que hayan sufrido 
cambios como consecuencia de las verificaciones anteriores: asi mismo. se 
precisaran los egresos de aquellos conceptos significativos que hayan sido 
estimados en fonna aproximada 

3.1.::?.5 Como resultado de estas verificaciones se definira un programa inicial de trabajo 
y un Plan de Calidad panicular del proyecto 
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•.O Pollticas de Control de Disel'\o 

El control de diserlo se entiende como el conjunto coordinado de lineamientos y 
criterios que se deben de aplicar para lograr una alta calidad en el diseOO de 
productos. bienes o scn.;cios y asi garantizar un componamiento satisfactorio. 
confiable y seguro de los equipos. 

El discilo de un producto se inicia desde las entradas de diseí'lo. la elaboración de la 
ingeniena basica.. memonas de calculo y especificaciones 

Con el propósito de lograr una alta calidad en el diseno de todos los componentes de 
los bienes y/o sen.;cios que garanticen un componam:iento satisfactorio. confiable y 
totalmente seguro. CO.'dll~\"SA, ha establecido un Sistema de Comrol de Disei'lo 
(SCD) 

El SCD, que esta desarrollado en detalle en los procedimientos. asegura el control de 
los siguientes aspectos 

4_ l. 1 La inclusión de todos los requisitos y especificaciones que ha proporcionado el cliente 

4. 1 -~ La inclusión de las normas de calidad aplicables a los documentos de diseño e 
iden1ificación y control de las desviaciones de las mismas. 

4. 1.3 La selección y revisión de la compatibilidad de aplicación de materiales. panes. 
equipos y procesos entre ClJ,,~\IF-)(SA. el cliente y otros proveedores o contratistas 

4 1.4 Jdemificacion y control de las interfhccs de diseño. tanto internas como e'l\temas. en 
relación a la revisión. aprobación. autorización. distribucion y modificación de 
documentos que in"olucran interfaces de diseño 

4. 1 .5 La verificación de diseno. que es llevada a cabo por el grupo de especialistas de las 
diferentes arcas y siempre por un individuo diferente al que lo realizo 

..a.2 Planratión dr-1 Disr-ño 

4.2. 1 Para cada contrato se elaborara un Plan de Calidad en f"om1a de diagrama que muestre 
las operaciones a realizar y las verificaciones a aplicar 
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4.~.:? Se definirá; que panes se hariin internamente y cuales por subcontratl°' 

4.:?.3 El programa de diseño debe de subdh.;dir!'ie en actividades que permitan un control 
adecuado del avance 

4.:?.4 La cool"dinación del diseño quedara detinida y estani a cargo de una arca o de quien 
designe algun directivo. 

4. ~ 5 La calidad tecnica del diseño será responsabilidad del jefe tecnico o especialista 
asignado al proyecto . 

... .J E•lrada• deo Diseño 

De acuef"do con la magnitud del proyecto. los requ1s1tos del diente o mercado. 
CON!HF.XSA establecer& sus t"equisitos de intbnnación de enu-ada. para llevar a cabo 
el trabajo de diseño 

4.3.1 Bases de disei\o del sistema 

.i.J.:? An81isis de mercadotecnia 

4. 3 3 Especiticacioncs 

4.3.4 Descripcion de sistemas 

4.3.5 Diagramas 

4 3 6 tntbnnación del medio ambiente donde se localizara el bien o ser,oicio 

-" J 7 Estandarcs. '.'- normas aplicables 

Los jetes técnicos o de arca respectivos son responsables de recoger toda la infonnación 
pertinente de la::. entradas de diseño y que el diseño final responda a las caracteristicas 
descritas en ellas 

Los jefes de proyecto son responsables de que la información. asi como a los cambios que 
proporcione el diente. ~ca di::.tribuida entre= las ditercntcs Ureas para ser tomada en cuenta en 
el diseño 
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La infonnación contenida en estos documentos es controlada por las diferentes áreas 
de CUNA.JE.\~ que euraen de ella la infonnación necesaria para confirmar las bases 
sobre las cuales se disei\ará el bien o servicio. tales como: 

4.4. l Tarea.- Se deber& de dar una descripción lo más detallada posible de la función que 
debe realizar el producto. bien o servicio. 

4.4.2 Parllmetros de Disei\o 

4.4.2.I 
4.4.2.2 
4.4.2.3 
4.4.2.4 
4.4.2.S 
4.4.2.6 
4.4.2.7 
4.4.2.8 
4 4.2.9 

4 4.2.10 

4.4.2.11 

4.4 :?.12 

4.4 2.13 

4.4 :?.14 

4.4 2.15 

Requisitos mecánicos. 
Requisitos. eléctricos 
Requisitos de mantenimiento e inspección 
Requisitos de reciclado. 
Requisitos de manejo y almacenamiento. 
Requisitos de seguridad. 
Requisitos de conectividad con otros componentes. 
Requisitos de operación. Arranque. paro. transitorios. etc. 
Nonnas y est<lndares.- Se debe de tener siempre en cuenta toda la 
nonnalización aplicable, tanto nacional como extranjera. 
Dimensiones.- Se dimensiona el producto (o componentes) y se deben 
de anexan croquis o dibujos. 
Esfuer-zos - Se indica con la mayoT exactitud posible. los esfuerzos a 
los que 'a a estar sometida la pie.za. Se deberán de clasificar como 
cstliticos. dinámicos. tCnnicos. etc 
~tedio ambiente - Se debera de hacer una investigación cuidadosa de 
las condiciones de operación y no pasar por alto los siguientes puntos. 
temperatura. humedad. corrosion. interferencias. localización. 
operacion etc. 
Vida útil • Debemos de saber el periodo Jurante el cual se deben de 
considerar inalterables los atributos del bien o servicio 
Aparien ... -ia.- Este es un punto de Jo mas impon.ante. ya que la nocion 
tradicional de calidad se ve reflejada en este punto 
Costo - La importancia de este punto es la diferencia entre pennanecer 
y no en un mercado competido. por lo tanto debemos d~ cuidar que no 
se salga del rango especificado. 
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4.4.:?:.Io Toler-ancias - Es fundamental conocer que tolerancias podemos tener 
en todos los casos. 

4 4 2.17 

4.4.2. 18 
4.4 . .:? 19 

Pruebas.- Se dcbcn:i. indicar qué pruebas se dcberan de llevar a cabo 
para verificar que se esta cumpliendo realmente con la especificacion 
Fecha de entrega y/o entrada al met"cado. 
Documentos. - Se deberá. indicar qué documentos se deben de generar y 
que información deben de contener. de que manera se agrupa y dónde 
se encuentra. 

4."" ::? 19 1 E:ipecificacioncs 
· 4.4 :?:. 19.2 Planos 

4 4.:?. 19.3 Diagramas 
4.4.:?:. 19 4 Hojas técnicas de componentes 

4.4 :?.:?O Requisitos de Empaque 

... s Proc.-~so d~ Di .. 110 

Tanto en las áreas técnicas de ingeniería básica. asi como en las de detalle~ 
( º< J.\:\t/.;,.\:"1:-t lleva a cabo sus actividades de diseño en base a procedimientos escritos 
en los que se establecen los requisitos de controL revisión y registro de los resultados 
del diseño 

Se tiene bien definida una sismotogia y una notación uniforme en especificaciones y 
dibujos de forTna que las relaciones de intert'"ases de diseño no presenten 
interpretaciones crroneas 

El proceso de diseño es documentado ampliamente de fonna que se tiene 
compte1a rastreabilidad de los arreglos y parámetros finales 

Cada documento de disei".to está identificado claramente de manera que se indica 

-t 5 1 Tipo de documento 

-t .5: Pn .. -.~ecto 

-t.5 .3 Componentes o sistemas involucl'"ados 

-t 5 ....i Responsable 

4.5 5 Estado~ numero de l'"evision 

4 5.6 Fim1a .. de los l'"e~ponsables de elaboraciun .. revisión y emision 
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.a.6 R~·isión deo DiH"ilo 

La r~vision detallada del diseño es llevada a cabo por el jefe de área o jefe técnico. 
quien nonnaJmente es un especialista en Ja disciplina que CI coordina En el caso de 
que no Jo sea. deberá de contar con el respaldo técnico de uno. para las tareas 
especificas de la re\.;sión de diseño. El jefe de a.-ea o jcf"e tecnico revisa 
especificaciones. hojas de datos. mdices y planos para verificar que: 

4 6. 1 Las entradas de diseño fueron seleccionadas y aplicadas correcramente 

4.6.:? Si se hicieron algunas suposiciones o recabaron datos adicionales. estos son 
adecuados 

4 6.3 Los requisitos de Contn"'I de Calidad especificados son apropiados 

4.6.4 Los códigos o estándares incluidos son aplicables y se encuentran debidamente 
idenriJicado~ 

4.6.S Las experiencias obtenidas en otros proyectos se han aplicado 

4.6.6 Los requisitos de intertüces internas y e"<temas se han satisfecho 

4.6. 7 Se uso el método apropiado 

4.6.8 Los paramerros o arreglos de salida se ven razonables. de acuerdo con los est8ndares 
de diserto 

4 6.9 Los materiales especificados son compatibles con la aplicación 

4 6 1 O Los rcquisi1os mccani.:os. clécuicos. de man1enimicmo. inspccc11..m. seguridad. 
reciclado. manejo. almacenado y capacidad de prueba han sido aplicados 

4 6 1 1 Los requisiros para una correcta idenlificación de los componemes duranre la 
instalación y prueba son adecuados 

4 6. 1::? Los requisitos de empaque han sido lomados en cuenta 

La re\.ision del diseño nonnalmcme se documenta en la hoja de ponada del 
doc.:umen10 de di~eno t!' incluye las firmas y comenrarios correspondientes 
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... 7 Co•lrol d~ Cambios d~ Disefto 

Algunos de los factores que se enlistan a continuacion pueden generar cambios en el 
dise1'o· 

4 7. 1 Problemas de interferencia encontradas en la construcción. 

4. 7 :! FaJJas en Jos componentes para cumplir con sus requisitos de funcionamiento. 

4. 7.3 Disposición de componentes con no conf"ormidades. 

4.7 4 Cambios en requisitos contractuales o de normativa. 

4.7.5 Experiencia operacional 

4. 7 6 Mejoras en el diseño 

4. 7. 7 Resultados insatisfactorios de pruebas de calificacion. preliminares o de puesta en 
mar-cha. 

Estos cambios se documentan, se revisan, se aprueban. y se aplican por Jo menos con 
los mismos requisitos con los que fue lle' ado a cabo el diseño original. a pesar de que 
normalmente se hace un análisis adicional para detenninar su impacto en Ja operación 
del equipo El jefe de área o jefe técnico es responsable de aprobar y documentar los 
cambios al disel'lo y el jefe de proyecto es responsable de que se apliquen 
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5.0 Políticas de Control de Documentos 

!1.1 Gen.,ral 

Para que las a...:tividades que desarrolla CONAIF·:.X'\A dentro de sus procesos productivos.. 
incluyendo las de verificación. sean realizadas sobr-e bases firmes. es indispensable que exista 
un control de la documentación que evite las confusiones entre documtntos o entTe varias 
versiones de ellos. Asimismo. las auditorias que se realicen al Sistema de AC deberán de 
calificar el apego a los procedimientos existenles. para lo cual !ICf"á necesario contar con Jos 
Registros de Calidad que consignen los resultados de las operaciones y verificaciones 
realizadas. 

En el conte"1o de esta política. la palabra documento se refiere a cualquier medio de registro: 
papel. cintas. disquetes. etc 

El objetivo de esta politica es establecer las reglas generales de control para los documentos 
que tienen que ver con las operaciones de los procesos productivos. las acciones de 
verificación y los lineamientos del sistema de AC. Las reglas detalladas para el control de 
estos documentos serBn establecidas en los procedimientos correspondientes . 

S.2 Docu .. r•lo• sujelos • Co•lrol 

Se consideran cuatro tipos de documentos: 

Documentos Normativos del sistema de Aseguramiento de Calidad 

Documentos que fonnan parte del proceso productivo 

Documentos Base del proceso productivo 

Registros de las verificaciones efectuadas 

S.2.1 Do<urnenlos Norm•livos d.- Sisrem• de Aseauramie-nto de Calid•d 

Son los sih-uientes. 

5.2. 1. 1 :\t•nual dr C•lidad.- Que incluini. las Politicas generales y especificas de 
calidad. asi como las responsabilidades de las dif"erentes ilreas constitutivas con 
respecto a la calidad y los diagramas de los Planes de Calidad 
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S.~. l.:? M••u•I de Procedimientos.- Que contiene los procedimientos de apoyo a las 
politicas. tos de verificación y los operativos. incluyendo los fonnativos. guias e 
instructivos anexos 

!'.2.2 OCKu .. en1os qur ronnan p•rteo del Proceso Productivo 

Se consideran los siguientes: 

5.2.::?. I Expedientes de ofertas presentadas (incluyt;ndo las que no hayan generado un 
contrato) 

5. 2 2.2 Expediente Comercial de cada Proyecto, con el contrato original y todos los 
cambios de or-dcn y prorrogas que se hayan generado 

5.2.2.3 Diagramas de Planes de Calidad paniculares de cada proyecto 

5 2.2 4 Especificaciones normalizadas o paniculares. est&ndarcs. etc. 

5.2.2 5 Documentos de Disei'io. incluyendo planos. diagramas. resUmenes de estudios 
técnicos. memorias de cftlculo de las soluciones. asi como los acuerdos y 
aclaraciones establecidos con el cliente. 

5 2.:? 6 Documentos de Producción • que incluyan Jos expedientes tc!cnicos. asi como los 
relativos a Compras. 

5.2.2.7 Manuales de operación. funcionamiento o sel""icio de los bienes producidos o 
comercializados por CONME.YSA. 

5.2 2 8 Programas del proyecto correspondientes a sus diferentes revisiones. con las 
actividades y fechas de entrega aprobadas por el cliente 

5 . .2.2.9 Reportes periódicos de avance alcanzado en cada proyecto. 

5.:? 2.10 Bitácoras del proyecto 

!t.2.3 Documento• Base del Proteso Producci"o 

Son aquellos que. sin íorrnar parte del proceso productivo. contienen la 
tecnología y lineamientos b&sicos para la realización de un producto. libros. 
manuales. paquetes de software. documentos de referencia. etc 
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5.2 . .a Resiat .... de•• Verifkacio•H efert:• ... -

En este renglón se incluyen los registros de las pruebas de Control de Calidad~ asi como los 
resultados de las auditorias que se realicen al funcionamiento del sistema 

S.3 Control de E•isio•n., Aprobació•.. Distribución. EnmWnd•• y Arc:hivo de 
IDor••e•toe 

En los pTocedimientos correspondientes a esta política se deben de establecer en detalle las 
responsabilidades para emitir. aprobar. distribuir. modificar y archivar los documentos, ver 
procedimiento para el control, distribución. enmiendas y archivo de documentos., con apego a 
los siguientes criterios generales: 

S..J.I DocuWleWltM N...-aliwoe del Siste•• de AM&ura•ie•lo de Calidad 

5.3. 1.1 Las Politicas Generales de Calidad y las .-esponsabilidades de las &reas con 
respecto a la calidad son emitidas por la Direc~ión General 

5.3.1 .2 Los procedimientos de apoyo a las politicas de AC deben de ser generados por el 
área de AC. 

S.3.1.3 Las Politicas Especificas deben de ser generadas por los miembros del Comité de 
Calidad. 

S.3. 1 .4 Los diagnunas de Planes Generales de Calidad,. los Procedimientos de 
Verificación y los Operativos. deben de ser generados por grupos de trabajo 
dirigidos por algün miembro del comité de Calidad. 

En todos los casos anteriores. la emisión y aprobación corresponde al Comité de Calidad La 
distribución y archivo de los documentos seran llevadas a cabo por el &rea de AC. Las 
modificaciones podran ser generadas por cualquier elcment\..., de CONMEXSA. pero 
quedarán sujetas a la aprobación de las mismas 8.reas que aprobaron las versiones originales. 
como se indica en el procedimiento 

S.3.2 Documrntos B•se o que f"onn•n p•rte drl Proceso Productivo 

Para este tipo de documentos. se estableceran las responsabilidade~ en los procedimientos 
correspondientes en cuanto a la cmision. aprobación. etc. Para cícctos de archivo. se deben 
de establecer· 
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5.3.2. I Un área o medio fisico de acceso .-cstringido. 

5.3.2.2 Procedimientos escritos .,.,.. la clasificación de documentos y el conrrol de 
versiones,. asi como para la entrada y salida de documentos de archivo 

5.3.2.3 Definición de personas responsables del manejo de archivo. 

Los procedimientos que se emitan para estos documentos debcnln distinguir entre aquellos de 
acceso general. que podnln ser consultados por cualquier persona que lo requiera para la 
realización del trabajo y los de acceso restringido. que contienen la tccnologia propia 
desarrollada por CONA-IE..YSA. y que sólo podr&n ser consultados previa autorización de nivel 
gerencial. CONA--IEXSA podrá ejercer acciones legales en contra de quien resulte responsable. 
en caso de que se detecten actos de pil"B.teria. 

5.3.3 Repaal"09 de a. Vnifkacio11ee ef'ect•adas 

La emisión y distribución se.-an especificadas en los procedimientos correspondientes. La 
aprobación.. modificaciones y archivo s.enln responsabilidad del &rea de AC. Los registros de 
verificaciones al proceso productivo~ también deberin fonnar parte del archivo del proyecto. 
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c.-oxAtF-:.\·.\'A compra materiales. disposith.-os y ~n.'icios para la elaboración de productos. 
activo fijo y resguardo. como insumo de sus productos. 

Para que CON.\IEX.'iA logre productos con calidad es indispensable que los insumos tengan 
calidad. CO.\:\.J/~\:').-1 debe de buscar que los insumos adquiridos cumplan con las 
caractcristicas esperadas por su cliente en cuanto a lo indicado en el parraío --'.4 
(Especificaciones técnicas) 

A continuación. se exponen las reglas generales que COMIFXSA sigue pa.-a gobernar las 
compras 

6.2 Politkas Gr•eraln 

CONME.'J(SA cuenta con un procedimiento por medio del cual se tiene un riguroso control del 
proceso de compra. con el fin de asegurar que. 

6.2. I El proceso de compra esta totalmente controlado. documentado y orientado hacia la 
calidad de los insumos adquiridos 

6.2.2 Los documentos de compra están preparados. revisados y aprobados por personal 
tCcnicamente calificado que verifica que contenga toda la información nec ... -saria. 

6.2.J El proceso de evaluación de ofertas aplique criterios técnicos de calidad como 
elemento principal y criterios de costo en fonna secundaria. 

6.2 ..J El proveedor estC calificado de acuerdo con lo establecido en la sección 6 .i de esta 
polilica 

6.2.S Cuando así se requiera. los planos del proveedor sean aprobados por el personal 
técnico de C "ONMEX'\.A y por el cliente 

6.:?.6 El proveedor cumpla con tas especificaciones precisas y completas que se requieran 
de los productos que suministran 

6 ::?. 7 Et cliente revise y apru~bc la documentación de tos equipos y esté presente en el 
proceso de inspección~ liberación de dichos equipos 
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6 • .J Se1Kció11 de Pnwe.dores 

CO,V!.-IF-XSA cuenta con un procedimiento para la selección de sus proveedores de acuerdo 

a) Ex:periencia de cumplimiento de plazos de entrega y calidad en pedidos anteriores. 

b) Prestigio en el mercado. 

e) Grado de implantacion de sus sistemas de AC 

d) AsPcctos criticas del producto o servicio. principalmente en rclacion con la calidad 
del suministro al cliente de CONMEXSA. 

e) El Brea de AC tiene completa autoridad en materia de calidad del producto de los 
proveedores. El Gerente de AC realiza Ja aprobación o reprobación de Jos 
proveedores en cuanto a la calidad 

CONAvll-:..\'SA mantendrá un registro del cumplimiento de sus proveedores. el cual servirá. de 
base para futuros pedidos. 

6.ol D•tos dr Compr• 

6.4 1 Especificaciones.- Los jefos de área o técnicos son los responsables de elaborar 
las especificaciones para la compra de insumos. veniendo en ellas todos los datos 
técnicos y de apariencia necesarios para realizar una selección adecuada. Dichas 
especificaciones pueden ser revisadas por el cliente. si asi lo solicita 

6.4.2 Evaluación de Ofcnas.- Se deberán de obtener un minimo de tres ofertas de 
diferentes proveedores. de los cuales. el jefe de 8.rea o tCcnico. deberá de seleccionar 
la que cumpla mejor • en primera instancia con los requisitos tCcnicos. funcionales. 
requisitos de calidad del cliente. manti:nimiento. reciclado. manejo. seguridad. etc 
(referirse a la seccion 4.4 de este manual) 

Como segundo criterio. se seleccionará. la ofena que ofrezca las mejores condiciones 
económicas o financieras 
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El proceso de evaluación de ofenas es documentado a traves de una tabla comparativa -. 

6.4.3 Requisición y Orden de Compra - En base a los resultados de la evaluación. se 
elabora un dictamen por parte del personal tecnico. el cual debe de ser aprob.to por 
el director General. el de Producción y Administración y una vez aprobado~ se 
procede a la elaboración del pedido correspondiente. de acuerdo al procedimiento de 
pedidos 

Los datos que se incluyan en el pedido deben de ser tales que prevengan cualquier confusión 
del proveedor. Se prestari especial atención a: 

a) La identificación precisa del bien o servicio que se adquiere (nombre. modelo~ 
dimensiones. clase. etc.) 

b) La documentación que el proveedor deberá de entregar con el producto. 

e) Los elementos de protección de CONME..\:'iA. Específicamente. 

1. Evitar elaborar un sólo pedido a un proveedor cuyos insumos se apliquen a dos o 
mas centro de costos 

2. Hacer que las condiciones de penalización por incumplimiento del pr-ovecdor. 
aplicables en cada pedido estén en la misma proporción que las penalizaciones que 
aplique el cliente a COM\fE .. \"SA. incluyendo los anticipos. 

3. Solicitar- invariablemente las fianzas de garantia de cumplimiento de pedido 
fundamentalmente en los casos de fabricación de equipo 

d) La fecha y condiciones de entrega 

e) Las normas y especificaciones aplicables 

f) Las condiciones de AC que se aplicaritn durante el proceso de realización y a la entrega 
del pedido. 

Los pedidos sef'éln emitidos por el 8.rea de Administración y Finanzas y se responsabiliza de 
los tnlmites administrati" os que genere el proceso de compra_ adicionalmente deben de ser 
verificados por el área de AC Para aquellos pedidos que representen un riesgo especial por su 
complejidad. impacto en el producto final o desconocimiento del proveedor. la verificación se 
hará desde la emisión del pedido 
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.6.4 4 Dibujos de Proveedor - E1 jefe de proyecto con la asistencia tecnica necesaria. 
solicitara al p..-oveedor los dibujos de componentes. en el tipo y calidad necesaria para 
poder dar inicio a la realización. 

El &rea de AC tiene la responsabilidad de controlar las discrepancias que pudieran surgir en 
este proceso y hacer un seguimiento hasta su cierre final 

6.4.5 Fabricación. Inspección y Recepción de Insumos.- A partir de este punto. la 
responsabilidad de verificar que los componentes se realicen de acuerdo con lo 
especificado es del área de AC. en tanto que el arca de compras es responsable de la 
expedición y trt&mites administrativos de la compra. La responsabilidad global de la 
adquisición y entrega del equipo en la instalaciones de CONJ\,IE.X~. es del jefe de 
proyecto. tanto en calidad como en tiempo 

6.5.I 

6.5.2 

6 5.3 

bS~ 

Titulo : 

CONA-11-:.\:'\A verificara los bienes y servicios que reciba de sus proveedores de 
acuerdo al procedimiento. mediante uno o varios de los siguientes métodos· 

Aceptando Cenificados de Calidad del producto. siempre y cuando se tenga confianza 
en el sistema de AC del proveedor, 

Realizando un seguimiento de la fabricación y aplicando pruebas en puntos de 
verificación preestablecidos 

Realizando pruebas e inspecciones de recibo de acuerdo al procedimiento de 
inspección en la recepción de insumos 

En componentes suministrados por lote. se solicita al pro"·eedor su libro de criterios 
de accptacinn y !>C 'l.critica que los insumos recibidos correspondan con las 
especificaciones ~olicitadas Para componentes pasivos se hace una prueba por 
muestreo de valores nominales de tolerancias 
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7 .O Politicas de Producto Recibido 

CO.V.\11~\~ ... 'tA consciente de la importancia de la inspección de los insumos usados en la 
elaboración de los bienes y set'Vicios que realiza y presta establece los siguientes lineamientos 
para su conecta ejecución. 

7.2 Pollticas c-r.1n 
Con el proj'Jósito de _.,..,..¡:zar la in1qpidad de la calidad de los productos recibidos para su 
transfonnaci°"9 CONME..\:~ dispone de procedimientos. escritos pva el control que incluyen 
la inspección en las Instalaciones del Proveedor y al arribo. 

7.3 l••.-c:cióm ~._,.-.a.c ...... *'.._. . ....._. 
Previo al envio del pedido. se debcril de llevar acabo una re".isión de rutina en la que se 
asegurara que Csle es conforme con lo contratado, registrando la siguiente iMonnación · 

7.3.1 En caso de que así este contratado. reali~ de las pruebas de aceptación en las 
instalaciones del P1"ovccdor. de acuerdo al protocolo de ptucbas anexo en el pedido. 

7.3.:! Fecha de r~;sión 

7.3.3 Hora. 

7.3.4 Nombre y firma de la persona que enu-ega. Descripción de puesto 

7 3 5 Nombre y finna de la persona que n:cibe por parte de c·ONME..'<SA. Descripción de 
puesto Dependiendo del ringo que implique la recepción de los insumos~ es 
responsabilidad del área de AC el designar a la persona calificada para la tarea. En 
caso de que la situación lo amerite~ el cliente podrit. tornar panc en las re\. isiones 

7.3.6 Pedido de RefCT"encia. 

7.3.7 Verificación del embarque. indicando si c01Tcspondcn los siguientes atributos: 

Titulo 

a) Identificación - Se debcra asegurar que se esla recibiendo el bien o servicio solicitado. 
correspondiente al modelo. numero de parte. el~ etc. solicitado 

b) Cantidad.- Segun sea el caso se debcra de asegurar que el pedido está completo. 
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e) Calidad.- Apego a las especificaciones anexas al pedido Copia de Hoja de 
verificación de atributos. 

d) Confonnidad con el almacenado en base a lo especificado en el pedido. 

e) Estado del producto - En cada caso los procedimientos deberán especificar los 
atributos a revisar en materia de conformidad para cumplir con las especificaciones 
del cliente. 

t) Est8do del empaque 

7.3 8 Descripción de no confonnidadcs~ faltantcs o cualquier otra causa que retrase la 
recepción de insumos 

En caso de encontrar una no conformidad con el pedido de referencia.. es mandatorio darlo a 
conocer de forma inmediata a las áreas de AC del proveedor y de CON!t.11-:..Y~\"A. 

La r-ealización de las tareas de inspección de los insumos en las instalaciones del proveedor~ 
son responsabilidad del BTea de AC En aquellos casos que por la magnitud y complejidad del 
recibo se haga necesario el apoyo del arca técnica.. ambos compartirim dicha responsabilidad. 

7 -~ lnspet:'t:ión •I Arribo • I•• lnstalacionrs de CO,"\l,\IEX.'tA 

Una vez que se disponga del pedido en las instalaciones de CONA/J-:,\:\"A. se deberci. de llevar 
acabo una revisi6n de n.uinn de acuerdo a Jos procedimiento en la que se asegurara que los 
insumos no sufticron daños durante el traslado y que se encuentran en conformidad con lo 
contratado. registrando la siguiente infonnacion-

7 4 1 Fecha de inspeccion 

7 ...J.2 Hora 

7.4 3 Nombre y tinna de la persona que entrega por parte del proveedor Descripción de 
puesto 

7.4.4 Nombre y finna de la persona que recibe por par1c de ('<J,'1,,:\//-:\:\'A Descripcion de 
puesto Dependiendo del riesgo c.1ue irnplique la recepcion de los insumos. es 
responsabilidad del área de :\.C el designar a la persona calificada para la tarea 
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7.4.S Pedido de Referencia 

7.4.6 Verificación del embarque. indicando si corresponden los siguientes atributos: 

a) Identificación.- Se dcbeni asegurar que se esta recibiendo el bien o servicio solicitado. 
correspondiente al modelo. nUmero de parte. clase. etc. solicitado 

b) Cantidad.- Según sea el caso se deberá de asegurar que el pedido esta completo 

e) Calidad. Apego a las especificaciones a~xas aJ pedido. Copia de Hoja de verificación 
de atributos y del la inspección a Ja entrega (ver 7.3 ). 

d) Estado del producto 

e) Estado del empaque 

7.4. 7 Descripción de no confbnnidades. taltantes o cualquier otro motivo que no dC Jugar a 
Ja recepción de Jos in~umos. 

T"rtuJo : 

En caso de encontrar una no confbrmidad con el pedido de ref"erencia.. es mandatorio 
darlo a conocer d~ fbnna inmediata a las áreas de AC del proveedor y de 
C<JNMl-:X\:4 
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8.0 Política de Identificación y Rastreabilidad 

8.1 GeBer•I 

Siempre resulta apropiado. el establecimiento de medios para identificar los bienes y servicios 
que proporciona CO.,:\IEXSA. En este documento se establecen los para.metros para la 
identificación y Rasrreabilidad que COXA-11·:.XSA usa en sus procesos. a fin de localizar las 
causas de fallas y tomar las medidas correctivas 

8.2 Po~ític• G~ner•I 

Esta politica aplica a todas las Breas y actividades de CONM.1-~XSA dil"cctamente con la 
calidad de los bienes y servicios. pero especialmente con aquellas que tienen mayor injerencia 
en la selección. adquisición. recepción. registro. almacenamiento y utilización de productos o 
servicios 

Es responsabilidad de cada una de las itreas involucradas el generar y llevar a cabo los 
procedimientos de seleccion y asignación de códigos de identificación. asi corno los 
mecanismos de identificación. marcado. registro. almacenamiento y en el caso que 
corresponda la Rastreabilidad de cada uno de Jos productos. bienes o servicios empleados en 
los distintos procesos El ñrea de AC es la responsable de verificar que estos procedimientos 
y mecanismos se observen con exactitud y en su caso. de proponer modificaciones. adiciones 
o mejoras 

11 • .J 

8.3.1 

8.3 2 

8.3.3 

Titulo : 

ldrntific•ción rn Pl•nr•ción y Producción 

Los productos y servicios en producción (lote. colada. componente. serie. parte. etc.). 
deben de identificarse desde su recepción hasta su instalación y uso. Esta 
identifü;:acion debe de estar relacionada a un bien o servicio de manera unica. 

La identiticacion Je materiales. componente!>. subensambles. equipos. panes 
mecanicas '.': soth ... are. debe de indicarse claramente por medio de una placa o 
etiqueta. segun !'-ea el caso. donde aparezca el modelo. numero de parte. numero de 
serie. procedencia. version. revisión. lote. pedido. etc 

Debe de utilizarse la identificación fisica en la mayor medida posible. Cuando esta 
idcntiticacion resulte impráctica u insuficiente. deben de emplearse otras medidas. 
como scparacion lisica o procedimientos de control 
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8 3.4 Donde se utilicen marcas como identificadores. estas deben de ser claras .. precisas .. 
indelebles y deben de aplicarse de tal manera que no af'ecten la función y calidad del 
producto. 

8.3.5 Los niveles y f"ormas de identificación deben de estar relacionados al tipo e producto 
a identificar. esto es. deben de existir metodofogias para identificar: 

8.3.5. I Materiales y componentes.- Según ., dimensión. su costo. complejidad. númci-o de 
parte interno. marca. modelo o número de pane del fabricante. 

8.3.S.2 Subensamble.- En fünción de un núme«> de parte interno. modelo. versión, 
r-cvisión. marca o número de parte del proveedor externo. 

8.3.S.3 Equipos completos.- mediante su modelo. número de scri~ destino o sistema del 
que fonna parte. 

8.3.S.4 Partes mecánicas.- Segün su origen. modelo o nümero de pane interno. 

8.3.5.S Software.- De acuerdo a su origen.; si es adquirido. por el nombre del paquete y la 
versión~ si es desanollado intemarnente. por el nombre. versión., revisión. f"«ha de 
desarrollo y autor. 

El código de identificación es el que CONl'wtEXSA usa para sus operaciones de compras. 
entradas y salidas de aJmacCn. generación de listas de partes, etc. Por taJ motivo. es 
importanre que sobre todo para el área de compras exista una fbnna de relacionar las 
identificaciones internas con las externas. 

8.4 R8otnabllld•d 

El programa de Rastreabilidad debe de establecer sus mecanismos. de acuerdo a Jos 
siguientes niveles. 

8.4.I 

Titulo : 

Materiales y componentes. - En función a su costo y complejidad en Ja aplicación. 
Aqui la Rastreabilidad debe de comprender desde el origen dei material o 
componenre. hasta su utilización final en el equipo o sistema de que 9e trate. Donde 
por cuestiones de riesso o por motivos de calidad. la Rastreabilidad sea importante. la 
identificación debe de ser mantenida a lo largo del proceso productivo. para asegurar 
su seguimiento 
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8 4 ::?: Subcnsambles.- Todo subensamble debe de ser rastreable desde su adquisición y/o 
fabricación. hasta su inregr.ción en el equipo o sistema del que tOnne pane. 

8.4.3 Equipos.- Debe de comprender necesariamente desde su identificación en Cabrica. 
hasta su ubicación o utilización con el usuario 

8.4 4 Softw..-e.- Debe de ser trazable desde su adquisición o diesanollo. hasta su 
instalación y utilización por el usuario 

El aJmaceftamiemo de documentos tales como manuales de instalación.. openición. 
diagnóstico y mantenimiento. di8gnUllU. planos. software y documentos almacenado en 
medios magnfticos. etc .• tambiCn debe de quedar sujeta a las políticas aqui citadas. 

Pref"crenternente deberá de existir un sistema computarizado para la identificación. registro y 
control de cada producto. bien o servicio. 

Cuando la Rastreabilidad de los maleriales. partes o componentes se C"Cija por contrato. o por 
códigos. nonnas o especificaciones. el Plan de Calidad debe de diseñarse para cumplir con 
dichos requisitos. 
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9.0 Polltica de Control de Procesos 

9.1 a. ...... 
C0.\~\,1&\:\:-l identifica y planea sus procesos de ofena. ..:ontratación. diseilo. producción. 
instalación y servicio ademis todos los procesos administrativos de apoyo a Jos anteriores 
siempre que af'ecten directamente a la calidad y asegura que el proceso se lleva a cabo bajo 
condiciones controladas. 

•.z --.-.. 
CONA-IE.l."'SA e.tablecc planes sistem&ticos de desarTollo en base a Planes de Calidad en Jos 
que se incluyen: todos los procesos. todas las actividades de cada proceso. las verificaciones 
y controles necesarios en cada actividad y/o proceso. de manera que se asegur-e que se logren 
los objetivos de calidad. 

Es responsabilidad del área de AC. en conjunto con los diferentes depanamentos de 
CONME,''t':SA. el generar y aplicar Jos procedimientos de control de los procesos para la 
realización de Jos productos. bienes o servicios.. a partir de la formulación de of'ertas, 
contratos_ discfto. elaboración. instalación y 9Cf'VÍcio. considerando las actividades laterales 
administrativas que involucra el sistema de calidad. 

Cada una de las actividades incluye. 

9.2. 1 Identificación y planeación del Proceso o actividad de producción. CONMEXSA a 
identificado y planeado los procesos de producción • instalacion y servicios que 
directamente afectan a la calidad y ha asegurado que estos procesos se lleven acabo 
bajo condiciones controladas. Los procedimientos han sido documentados para definir 
la manera de producir. instalar y dar servicio 

9 ~ 2 Instrucciones de trabajo • Esta es una de las partes mas importantes del sistema de 
AC. por lo tanto < YJ.!\:WR.XSA pone especial atención en la redacción de estas 
instrucciones de trabajo. indicando su desarrollo de manera secuencial. con una 
redacción clara y concisa. Se indica a que y a quien reportar cualquier discrepancia 
con el procedimiento nornial 
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9.:?..3 Instrucciones de verificación y contr()I - Entendiendo que esta tambit!n es una parte 
fundamental del sistema de AC, C0.\:\11~·.\-.'i"A pone especial atencion en Ja redacción 
de estas instrucciones. indicando que es lo que hay que 'erificar . ..:on qué r.""quipo. su 
desarrollo de manera secuencial. con una redacción clara y concisa. Ademas se 
indican las tolerancias y se indica que anotaciones hacer en caso de que se encuentre 
dentro de especificaciones y que hacer o reponar si no lo está 

9 2.4 Instrucciones de monitoreo - En los casos en que el proceso o actividad requieran de 
mouito.-eo para el seguimiento del mismo (a). se indica qué pani.metros son los que 
hay que monitorear. con quC frecuencia. se indica que hacer en caso de detectar que 
se exceden los límites pennitidos. todo ello con una redacción claras y concisas. 

9.2.5 Aprobación de las actividades - Cada una de los documentos que contienen los 
procedimientos y los procedimientos misnt0s contienen el nombre o nombres y firma 
(s) del responsable (s) 

9.2.6 Descripción del equipo empleado - Para cada procedimiento se indica de manera clara 
y completa el equipo. herramienta.. sistema de verificación. software. etc .• necesario 
para la realizacion de la misma. De ser necesario se debe de incluir el detalle como 
marca. modelo, tipo. capacidad. prccision o cualquier descripción que cubra las 
necesidades para alcanzar la calidad especificada 

9.2. 7 Aprobación del equipo empleado. con nombre y lirTlla del responsable 

Q.2.8 Requerimientos de medio ambiente de trabajo. espacio. lu~ ventilación. seguridad. 
etc 

9.:::.9 Calificaciün del personal o equipo que descmpci'la la acti1,.idad 

En el ca~o de que las tareas requieran de habilidades especiales del personal para el desarrollo 
de las actividades. estas se indican de manera clara y completa 

En el caso de contar con procesos especiales. que no pueden ser totalmente verificados. estos 
se definen ~ documentan de manera que se asegul"'c el dc~ITollo bajo condiciones controladas 
y supeT"visadas por personal calificado. por medio de ejemplos o criterios de aceptación 

Para la realización de estas tareas se debe de proceder en base a las politicas establecidas en 
la seccion-' 2 (Planeación de diseño) de este manual 
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10.0 Polltica de Inspección y Pruebas 

10.1 a...... 

CAPm ... ,,_Of 

CON/f..IE.\"'SA. consciente del riesgo que implica el no contar con una serie de lineamientos 
para realizar la inspección y pruebas del proceso. establece dentro de sus procesos. puntos de 
verificación. control y pruebas con el proposito de asegurar que los productos cumplen con Ja 
calidad contratada con el cliente. 

10.2 Pollllc• Gener"el 

Esta politica aplica a todas las aireas y acti"'idadcs de CONft,,fE.XS'A que incluyan inspeccion. 
prutebas y acciones de Control de calidad. relacionadas con el proceso productivo de bienes y 
servicios. 

Es responsabilidad del 8rea de AC. en conjunto con el arca de inspección y pruebas. el 
generar y aplicar los procedimientos de inspección y pruebas en el que se cncuenua cada 
producto. bien o servicio. desde la recepción. durante su transf'"onnación y hasta su 
instalación. 

10.3 Polltlc•• - lnapec:clón ll -· • 1• Entrea-

CONA·f¡.:x ... "\A no aceptara entregas de sus proveedores de materiales que presenten las 
siguientes condiciones: 

Insumos usados 

Insumos reprocesados 

Insumos que no cumplan con las especificaciones contratadas 

Las verificaciones deben de llevarse a cabo de acuerdo a los Planes de Calidad v a 
procedimientos escritos definidos en las secciones 7.3 y 7.4 de este manual. · 

En aquellos casos en que debido a Ja cantidad y naturaleza de la inspección a la recepción es 
como se deberit de considerar el control. inspección y pruebas en las instalacione$ del 
proveedor. documentando y dejando evidencia del cumplimiento de la calidad (ver la seccion 
7 .3 de este manual). 
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10.• C•e08 de Excepción 

Se considerar& como un caso excepcional aquel que por condiciones de urgencia en la 
entrega y con previa autorización del cliente. se acepte la recepción de un material que no 
cumpla con la política citada en la sección 10.3 de este manual. 

Sin embargo. esta condición se considerará Unicamente como temporal. hasta que el 
proveedor entregue el material de acuerdo a lo especificado. para ser reemplazado en el bien 
o sen. icio al cliente. 

Este producto debe de ser identificado y documentado (ver la sección 8.4 de este manual) de 
modo que sea tacilmente relocalizado y reemplazado. 

Es responsabilidad del área comercial y de finanzas el acordar el ajuste a los precios 
gw-antias. penalizaciones y demás inconvenientes que implique este tipo de acciones. Es 
responsabilidad del Brea de AC el documentar estas situaciones 

10.5 Pollllc- de lnapecclón 1'-. en Proceao 

CONA-tJ-:.\:'t'A. delega en el área de AC y de Producción en conjunto con el área de inspección 
y pruebas. la responsabilidad. de generar y aplicar los procedimientos para 

10.5. l lnspeccionar. probar e identificar el producto de acuerdo con el Plan de Calidad de 
cada bien o servicio. en base a los procedimientos establecidos en la sección 9.0 de 
este manual. 

10.5.~ Establecer el cumplimiento de los requisitos especificados en base al uso de procesos 
de monitoreo y métodos de control. 

10.5 3 Retener almacenado el producto hasta que se les realizan completamente la inspección 
y pruebas o hasta que se reciben los repor1es de aceptación de materiales que han de 
ser transf"cridos directamente aJ cliente. La única excepción es cuando existe un caso 
de en el que aplique el criterio definido en la sección 10.4 de este manual. 

10.5.4 ldentifica y envia a amllisis los productos. lotes. etc .• que no cumplen con las 
espc..-cificacioncs. en base a los procedimientos descritos en las secciones 9.0 y 13.0 de 
este manual. 
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Los Planes de Calidad establecido por COl\:\fEX ... \:-1.. definen puntos de inspección y pruebas 
finales con los procalimiemos correspondientes para asegurarse de que Jos productos. bienes 
o servicios cumplen con los .-equerimientos especificados en el contrato con el cliente. 

Estas pruebas se ejecutan previamente de manera imema y si en clienle asi lo contrat~ 
~eriornleme a ejecutan las pruebas en presencia de su representante. en base al protocolo 
de pruebas.y verificaciones previamente definido y aceptado. 

Los reaatt.dos de estas pruebas se registran en los fonnatos que CO.'VA-fEXSA tiene definidos 
pva tales ca.os y son firmados por ambas partes una vez que han sido concluidas 
satist'"actoriarnente 

En caso de que se encuentr-e una f"aUa durante la ejecución de las pruebas internas. esta 
deberá de documentarse en Jos registros correspondientes, localizar la causa de la falla y 
correairse antes de liberar el p.-oducto y enviarse a las instalaciones del cliente. Es mandatorio 
que ningún producto salga de las instalaciones de CONMEXS~ hasta que se obtenga la 
seguridad de que el producto. bien o servicio cumple sarisf'actoriamente con las 
especificaciones contratadas en Ja of"ena y de que se cuenta con la inf"ornaación asociada 
completa y autorizada. 

10.7 Reglatros-..._cldn'll-

CONMEXSA cuenta con procedimientos para registrar la de evidencia que los productos~ 
bienes o servicios pasaron positivamente todas las inspecciones y pruebas realizadas en base a 
Jos Planes de Calidad~ a los procedimientos y protocolos establecidos en el sistema de AC. 
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11.0 Pollticas de Mantenimiento de Equipo de Inspección, 
Medición y Pruebas 

11.1 General 

El propósito de este documento es establecer las políticas de CON.\11~\-SA en materia de 
identificación de las necesidades del equipo de inspección.. medición y pruebas para el 
cumplimiento de las metas en materia de calidad. asi como !»US requerimientos de operación 
adecuad~ calibracion y mantenimiento. ya sea que et equipo sea propio. rentado o propiedad 
del cliente .. 

11.Z .. olltlca General 

Para demostrar que el producto. bien o servicio cumple con las especificaciones. 
CONJ\.fE.\:\:4 cuenta con los medios para identificar las necesidades de inspección. medidas y 
pruebas que deben de llevarse a cabo a lo largo del proceso productivo y para ello: 

1 t .2 l Identifica de las medidas a realizar. la precisión requerida en base a las to1erancias 
definidas en el contrato. 

1 1 2.2 En base a lo anterior. localiza y adquiere el equipo de prueba necesario y capacita a su 
personal en su uso correcto 

Se pone especial atención en verificar y asegurar que el equipo alcanza la precisión que 
requiere la prueb~ inspección o medición. 

l 1.2.J Calibra y ajusta todo el equipo de inspección. medicion y pruebas que pueden afectar 
la calidad del producto a intervalos prescritos. respecto a patrones ccniticados 

1 1.2.4 Establece. documenta y mantiene procedimientos de calibración. que incluyen· 

Detalles del tipo de equipo. maoca. modelo. etc 

11.2.4.:? ldentiticacion 

1 1.2.4.3 LocaliT-ncion 

11.:? 4.4 Frecuencias de' criticadon 

11 2.4.5 ~ 1etodo de verificacion 
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11.::?.4.6 Criterios de aceptación 

11..2.4.7 Acciones a tornar cuando los resultados sean insatisf'actorios 

1 J . .:?.4.8 Fecha 

11.2.4.9 Hora 

11.2.4.10 Responsable 

11.2.5 Establece identificadores para mostrar el estado de calibración de los equipos de 
inspección. medida y prueba. 

1 1 .2.6 '-tantiene regis1ros para mostrar el estado de calibr-ación de los equipos de inspeccion. 
medida y prueba (ver la sección 16.0deestc manual) 

1 1 . 2. 7 Revisa y documenta la validez de los resultados previos de calibración cuando se 
encuent.-a un equipo tUera de tolerancias. 

11.::?.8 Asegura que el medio ambiente de calibración es el adecuado para llevar a cabo esta 
tareas 

1 1 ::?. 9 Asegura que el manejo. preservación y almacenado del equipo es tal que se man1iene 
Ja precisión y ajuste del equipo. 

t 1.2. 10 Salvaguarda las instalaciones donde se encucnu-a el equipo. tanto har-dware como 
softwar-e. de desajustes que im.·aJiden la calibr-ación. 

Cuando se usan herrajes o softwar-c como medios de inspección. se revisan par-a a.segur-ar-se 
de que son capaces de verificar- la aceptabilidad del pr-oducto antes de liber-a.-lo par-a su 
empleo en la pr-oducción e instalación. ademas de que sl."tn r-evisados a intervalos definidos. 
Existe infonnación de medidas de diseño. que cstan disponibles cuando las solicita el diente o 
su representante. para la verificación de que estan funcionando adecuadamente. 

El área de lngenieria. en coor-dinación con el arca de AC son r-esponsables de identificar los 
t..>quipos y procedimienros necesarios. asi como de '"·criticar que se lleven a cabo estas 
politicas 
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12.0 Polfticas de Estado de Inspección y Pruebas 

12.1 Gener81 

Esta politica tiene por obje10 el establecimienio de los para.metros para una eficiente 
identificación del estado de inspección y pruebas. de cada componente. material o producto 
que C<J,\!Jl,fE:t·sA utilice o produzca. a Jo largo del proceso de manuf3c1ura 

12.2 Polltica General 

Esra pohtica aplica a todas las áreas y actividades de CO/\:'vtJ.;,.\:\"'A directameme relacionadas 
con el proceso productivo de bienes y servicios. pero especialmenh: a aquellas que tienen 
bajo su responsabilidad las funciones de inspeccionar y probar. tanto los materiales y 
componentes utilizados en la manuf'actura de productos. como los productos y servicios que 
CON.\,/J.:..t:..\"A entrega a sus clientes 

Es responsabilidad del arca de AC. en conjunto con las áreas de inspección y pruebas de 
CON.\fK\:.'iA. el generar y aplicar los procedimientos de la identificación del estado de 
inspección y pruebas en que se encuentra cada elemenlo usado en el proceso productivo 

El sis1ema de AC debe de pennitir que en todo momento se conozcan las condiciones de 
aceptación o rechazo de los elememos o etapas Para este etCcto se busca que sea tiicilmente 
identificable el estado. de acuerdo a los siguientes criterios 

12.2.1 i'..1arcas. se reconoce por la leyenda pasa o no pasa. 

12.2.2 Sellos autorizados. donde se reconoce por la leyenda pasa o no pasa 

1 2.2 J Tarjetas. donde se reconoce por el color verde pa~ rojo no pasa 

1:? 2 -1 lnfomtes de in:;peccion. donde se marca cnn rua:--usculas ven negrilla~ pasa o no pasa. 
además de indicar la razón dt.~r rechazo 

12 2.5 Registro;:,. de Calidad. donde se marca con mayúsculas y en negrillas pasa o no pasa. 
además de indicar Ja razón del rechazo 

12.2 6 Registros de calibración. donde se marca con mayti.sculas y en negrillas pasa o no 
pasa. además de indicar la razón del rechazo 

12 2 7 Libicacion tisica. donde se colocan las partes que M>n segregadas. dchido al rt.~hazo ~: 
e'iste un anuncio que indica clarameme que c:sc mmcrial es no conforme 
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Todo lo anterionnente descrito son los criterios usados con e1 objeto de asegurarse de que 
nada sea instalado. utilizado y operado. hasta que haya pasado las inspecciones y pruebas 
requeridas. o en su lugar los analisis de causa efecto. reu-abajo o reparación requeridos para 
dar conf"ormidad a los Planes de Calidad y procedimientos específicos. 

Ninguna persona o arca de CONME.'t:\'A podr8. utilizar. instalar u operar ningUn material. 
componente producto o equipo. sin antes haber verificado que existen los identificadores que 
muestren el estado de inspección y pruebas a los que han sido sometidos y certifiquen que 
cumplen con las especificaciones y requerimientos necesarios. 

Debe de utilizarse la identificación fisica en la mayor medida posible. Cuando este medio de 
identificación resulte impractico o insuficiente, deben de emplearse otras medidas, como la 
separación fisica o procedimientos de control. 

Donde se utilicen marcas como identificadores. estas deben de ser claras. precisas. indelebles 
y deben de aplicarse de taJ manera que no afecten la función y calidad del producto. En caso 
de que se detecten defectos.. los indicadorC'S deben de originar la sqp-egación de las panes 
defectuo- para su reproce90 o reposición. 

Las lmicas áreas autorizadas para aplicar y remover las identificaciones del estado de 
inspección y pruebas. serlin las directamente involucradas con la implementación y ejecución 
de las mismas. En el caso de CONME..\"SA estas &reas son: la!l de inspección y pruebas en 
recibo. inspección y pruebas en proceso. pn.aebas finales internas y pruebas de aceptación con 
el cliente. En todo caso. la aplicación y remoción de estos identificadores. de común acuerdo 
con el arca de AC 
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13.0 Politic. de Control de Producto No Conforme 

13.1 a...... 
Esta política tiene por objeto el establecimiento de los criterios para definir el modo de 
proceder con aquellos componentes. materiales o productos que C<J.\:\tE .. \:'í..f. utilice o 
produzca y que durante alguna de las fases de inspeccion d.:-mostraron no cumplir con las 
espt..'Cificacioncs para evitar que sea usado o instalado de modo inadvenido. ademas de buscar 
el <'rigen de la incorúonnidad. Ja büsqucda e implementación de la solución de modo que se 
minimice la recurrencia de estos rechazos 

Esta política aplica a todas las .aireas y acti,•idades de CO/\/!dEXSA directamente relacionadas 
con el proceso productivo de bienes y servicios. pero especialmente a aquellas que tienen 
bajo su responsabilidad las f"uncioncs de inspeccionar y probar. tanto Jos materiales y 
componentes utilizados en la manufactura de productos~ como los productos y servicios que 
CONAIF-:.XS.4 entrega a sus clientes .. además de las ál'"eas técnicas asociadas al disct\o del 
producto y del proceso. 

Es responsabilidad del a.rea de AC .. en conjunto con las a,-cas de inspección y pruebas y 
tCcnica de CONA/¡.:_\-SA. el genel'"ar y aplicar los procedimientos de productos no conf'onnes 
en cualquier fase del proceso productivo 

Se deberá de poner mucha atención para evitar que por error o descuido se incluyan 
productos no confonnes en los bienes y servicios entregados al cliente. 

Las &reas in\<·olucradas analizaran la magnitud de la no conformidad y en base a el dictamen 
que emitan. los materiales y componentes identificados como no confonnes. debenln de 
somclersc a cualquiera de los siguientes me1odos para superar dicha condición y reintegrarlos 
al proceso productivo en calidad de: aceptados en ..:untbnnidad con las espc=-citicaciones 

1.1 2 1 Retrabajos para alcanr..ar los requerimientos especificados 

1 J 2 ~ Aceptación con o sin reparación por Concesión 

1 J .:! .l Re-gradacion para aplicaciones aJtemas 

1 J.2 4 Rechazo o desperdicio 
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En caso de que lo indique el cont.-ato. el uso propuesto de un producto no conf"onne o 
reparado debe de ser reponado para su Concesión por el cliente o por su repr-esentante. La 
descripción de que Ja no confonnidad ha sido acepta~ debenl de reportarse para indicar la 
condición vigente (ver la sección 16 de este manual). 

Todos Jos productos reparados y retrabajados, deben de volverse a inspeccionar de acuerdo a 
los pn>eedimientos establecidos para tal efecto. 
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14.0 Polltica de Acciones Correctivas 

14.1 Gener .. 

El propósito de este documento es asentar las politicas de CONMF-XSA en materia de las 
acciones correctivas. que se llevaran a cabo con el objeto de asegurar que. una vez detectada 
una no conformidad de acuerdo a las poli1icas y p.-ocedimientos descritos en la sección 13.0 
de este manual. no se vol vera a presentar una situación similar. 

14.2 Polltl.,. o.-not 

Cuando se p.-escnte una condición de discrepancia entre los parámetros de aceptación de una 
verificación o prueba de un producto. asentados en los procedimientos correspondientes. se 
procederi a analizar. localizar el origen de la no conf'ormidad y corregirla, de modo que se 
asegure que el fenómeno no se repita nuevamente bajo las mismas condiciones 

Es responsabilidad del are. de AC en coordinación con las &reas técnicas el establecer y 
mantener los procedimientos que deben de incluir la siguiente infonnación. 

14.2.1 Descripción del pr-oducto no conf'onne. 

14.2.2 F«:ha y hora en que se detectó Ja no confonnidad. 

14 2.3 Persona que detecta la no conformidad. 

14.2.4 Descripción de la no conformidad 

14.2. 5 Procedimiento de referencia donde se indican los parámetros de verificación o prueba. 

14 . .2.6 Resultados de la investigación de la causa de la no conformidad. 

14 ::. 7 Acción correctiva necesaria para resolver la no confonnidad 

14.:!.8 Fecha de aplicacion de la acción correctiva para no impactar con la programación de 
entregas. En caso de no poder cumplir con la implementación de las acciones 
correctivas para las fechas indicadas. es mandatorio reportar al cliente la situacion. 
Esta actividad es responsabilidad del jefe de proyccro en coordinación con el área de 
AC 
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Como resultado de la investigación de la sección 14.2. se debenln de analizar los 
procesos semejantes qui!' puedan presentar una falla del mismo tipo u origen. por lo 
tanto se deberan de iniciar revisiones a: todos los pr-ocedimientos. operaciones de 
trabajo. concesiones~ registros de calidad. reportes de servicios y quejas de clientes 
para detectar y eliminar las causas potenciaJes de producto no corüonne. 

Es responsabilidad del irea de AC el realizar CSlas invcsaisaciones y de reponar sus 
resultados a el Arca t~ para la implant.ción y .e.uimicnto de las acciones 
preventivas relacionadas con riesgos semejantes en otr-as activi<bdes. 

El tirea de AC seria la encargada de generar y aplicar los controles correspondientes.. para 
aMIJllr8r que las acciones con-ectÍ1r'- ac han pueao en prjctica y que son ef"ectivas. 

14.• C......•loePracmrll_......_ 

Es responsabilidad del airea de AC el rralizar y nqpstrar los cambios a · 1os procedimientos 
correspondientes como resultlldo de las acciones conectiva.. 
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15.0 Políticas de Manejo. Almacenamiento, Empaque y Entrega 

En este documento se establecen las politicas de manejo, almacenamiento. cmp-.ue y entrega 
de CO/\.,.,/E.'J(SA. debido a que se sabe que en esta etapa del proceso se puede perder pan e. o 
todo el esfuerzo de aseguramiento realizados en la ..-calización. tnmsf"onnación o producción 
de Jos bienes y servicios que ofrece CONAIE.\ºSA. 

Es responsabilidad del área de AC y del &rea administrativa el generar y poner en práctica Jos 
procedimientos para estas actividades. 

1S.2 11.wjo 

Para asegurar que los productos no resultaran dañados o sufririn de aJgún deterioro durante 
el proceso y en su fase final, se deberá de contar con los medios y medio ambiente adecuado 
para: 

1S.2.1 Transporte en el interior de las instalaciones de CON!.IEXSA. durante la fase de 
transfonnación. Para tal efecto. el Arca técnica disei'la, especifica o selecciona Jos 
medios que satisfagan Jos requerimientos de cada producto. 

15.2.2 Transporte en el interior de las instalaciones de CON.\,fF.-\:...'tA del producto final. antes 
y despuCs de empacado. Por tal ef'ecro, el área técnica disci\a.. especifica o selecciona 
los medios que satisf'agan los .-equerimienros de cada producto. 

Para asegurar que tos productos no resultan af'ectados en su integridad fisica y funcional. en 
su fase final o mientras se realizan otras actividades que requieren que pane de los 
componentes sean almacenados, se dcber8 de indicar las caractcristicas contra las cuales es 
susceptible de deterioro el equipo. rales como humedad. temperatura. luminosidad. ruido. etc. 
Estas características deben de especificarse pref'erentemente desde la ofena con el fin de 
prever la adecuación de áreas para este proposito con suficiente anticipacion Un factor 
determinante es el volumen ocupado. por lo que se dcbera de prever que la producción no 
rebase la capacidad de CONMEXSA y de no ser asi se debcnln de tomar las medidas para 
localizar un sitio que cumpla con los requerimientos cstipuladl."">S 

Para garantizar el control de inventarios.. entradas. salidas. origen y destino de las panes. el 
arca de AC y administrativa son las responsables de emitir los procedimientos de entrada y 
salida de productos. Estos documentos deben de contener Ja siguiente informacion 
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Recepción 

Fecha 

Hora 

Nombre de la persona autorizada que recibe 

Nombre de la persona autorizada que entrega 

Dcscripcion del producto 

Cantidad 

Estado de recepción 

Entl"ega 

Fecha 

Hora 

Nomb.-e de la persona autorizada que entrega 

Nombre de la persona autorizada que recibe 

Descripción del producto 

Cantidad 

Estado de recepción 

CAPIT1fl.OI 

Con el propósito de asegurar la integridad del material almacenado se deberán de realizar 
inspecciones periódicas. de acuerdo a las hojas de rutina. que contendnin Ja siguiente 
infonnación 

15.3.3 lnspeccion 

15.3.3 1 Producto 
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Cantidad 

T~mperatura 

Humedad 

Hora 

Fecha 

Nombre de la persona que inspecciona 

Estado del producto 

Si existe. condición de no confonnidad 

El empaque debe de diseñarse para conservar la imegridad de las caracteristicas funcionales. 
operacionales y de apariencia especificadas. Pa.-a tal propósito. C<JN.\-11·:.XsA controla los 
procesos de preservación y marcado (incluyendo los materiales empicados) con el alcance 
suficiente para asegurar el cumplimiento de las especificaciones e identifica,. conserva y aparta 
todo el producto desde el momento que se recibe en almacén. hasta que cesa la 
responsabilidad de CONJt.,IE.\" .. \:.-1. 

H.11 ~ 

CYJNTWEXSA cuenta con la capacidad para asegurar la calidad de sus productos hasta después 
de la inspección y pruebas finales con el cliente y mantiene procedimientos para mantenerla. 
inclusive para entregar hasta las facilidades del cliente o en algún otro sitio que CI disponga. si 
asi está contratado 
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lt>.u Pollticas de Registros de Calidad 

1•.1 a.ner.i 

CJ\Prn.JLOJ 

Debido a la importancia que tienen los regislros. para lograr el objetivo de aseguramiento de 
la calidad y con ello la confianza del cliente. CONMEX."'iA establece la siguiente politica con 
el propósito de establecer y aplicar los procedimientos para el manejo. identificación, 
indexado. archivo. y disposición de los registros del sistema de AC 

Los registros de calidad deberan generarse y conservarse. para demostrar que se ha cumplido 
con el compromiso de calidad establecido con el cliente en el contrato correspondiente. asi 
como de la correcta operación del sistCftla de AC. 

Debido a que CONAIJ-::.xs.A usa en sus productos; materiales. bienes y servicios de 
proveedores externos como insumos de los propios bienes y servicios ofi"ccidos al cliente. es 
mandatorio el establecimiento de procedimientos de indexado y archivo de regiS1ros de 
calidad de los subcontratistas y proveedores. en base a lo establecido en Ja sección 7 .o. 1 0.3 y 
10.S. 

Para el registro del proceso productivo de COJVA.IE.XSA. es mandatorio el establecimiento de 
procedimiento• de indexado y archivo de reaistros de calidad de Jas políticas especificas 
establecidasenlas~iones I0.0.11.0, 12.0, 13.0. 14.0. 17.0. 18.0y 19.0y20.0 .. 

Todos los rq¡;istros de calidad deberin de mer lqibles e identificables con el producto 
correspondiente. E.s responsabilidad del área de AC el coordinar la generación y 
mantenimiento de los proccdimienlos pata su identificación y la definición del sitio donde 
quedaran confinados. 

Los reg:istros dcberBn de guardarse es un sitio de acceso restringido. con condiciones 
controladas para minimizar su deterioro o da1'o, donde sean fitcilmente localizados y 
consultados. La consulta de estos registros fuera de dicha Arca restringida y controlada 
requiere de la autoñzacion escrita de la dirección. Adicionalmente en el caso de consultar un 
registro fuera de este sitio se registrani quien lo solicita y el motivo. además se fijará una 
recha en Ja que el documento debenl de devolverse a su lugar. indicando las penalizaciones 
por maltrato de la intbrrr1ación_ En el caso de que el cliente solicite el acceso a estos registros 
por medio de una cláusula en eJ comra10. quedará asentado que s~ra por un periodo definido. 
después del cual deberá de devolverlo a CO.V.\f/.;_\·s.-1. 
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17 .O Politicas de Auditorias Internas de Calidad 

17. 1 o.r--.i 

El obje10 de este documento es establecer tas políticas bajo las cuales se llevarán a cabo las 
auditorias internas de calidad. CONMEXSA define un sistema documentado~ planeado y 
comprensible para verificar que el proceso productivo y administrativo asociado cumple con 
las actividades planeadas y para detenninar la ef"ectividad del sistema de AC. 

17.2 Polltic• o.-81 

El área de AC es responsable de planear y llevar a cabo las auditorias de calidad del siste~ 
de registrar los n:suhado~ de darlos a conocer y de convocar al ComitC: de Calidad para 
sugerir cainbios y mejoras al sistema. Es mandatorio que en el caso de encontrar 
diacrepancia.s entre el prOCe$o y el sistema.. se notificar& inmediatamente al responsable del 
8.rea auditada para que ef'ectúe las acciones correctivas correspondientes~ indicando la tCcha 
en la que se compromete hacer efectivas las correcciones 

Dependiendo de la complejidad y riesgo de cada pro)'ecto y proceso productivo. el area de 
AC definini el periodo en que se efectuaran las auditorias. sin embargo. en ningún momento 
deberá de exceder a un afto este lapso entre auditorias para el mismo proceso. 

Las auditorias y acciones derivadas de ellas. se 11evar8n a cabo en base a los procedimientos 
establecidos para tal efecto 

17.2. l Irüonnación Auditable 

CONMEXSA ~ interesa en conocer el estado del sistema de AC. por lo que se pondrli. 
atención en revisar lo siguiente: 

17.2.1 1 Manual de Calidad - Se deberá de verificar que esta completo. al comente. que 
incorpora las Ultimas versiones y que se encuentra en manos de las personas y 
sitios que lo requieren. 

17.2.1.2 Manual de Procedimientos.- Se debeni de verificar que esta completo. al 
corriente. que incorpora las Ultimas versiones y que se encuentra en manos de las 
personas y sitios que lo requieren. 
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Registros de Calidad - Se deberá de comprobar que estain completos. que en caso 
de encontrar anotaciones de no conformidades. verificar que se tornaron las 
acciones correctivas en base a lo indicado en los p.-occdimientos de la sección 
14.0 

Registros del estado de inspección y pruebas. - Se dcbcra. de comprobar que están 
comple1os. que en caso de encontrar anotaciones de no confonnidades. verificar 
que se tomaron las acciones correctivas en base a lo indicado en los 
procedimientos de la seccion 14.0 

Registros del equipo de inspección y pn.e.ebas.- Se debera de comprobar que los 
equipos están calibrados. que cuenta con los registros conespondicntes y que los 
medios con que se llevan a cabo las verificaciones cumplen con lo especificado en 
los procedimientos 

Registros de pruebas de los productos entregados al cliente.- Se comprobará que 
est&n completos y que reflejan si los bienes y servicios encregados al cliente 
satisfacen los contratos y of"enas especificadas. 

Registros de setvicios al cliente.~ Se comprobara que están completos y reflejan 
la satisfacción del cliente. 
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18.0 Políticas de Adiestramiento 

18.t General 

Este documento define las políticas de ( ·o.VAfl-:_\· .. \:-1 en materia de adiestramiento orientado a 
la calidad. 

111.2 Polltica General 

( ·o.\:\t/-:...\:,:-1 mantiene identificados en los procedimientos y documentos organizacionales 
los perfiles del personal que necesita para llevar a buen término las actividades del proceso 
productivo. definido en los Planes de Calidad. Consciente de que en la actualidad resulta 
in1ponante renovar la capacidad técnica y administrativa del personal que trabajo para 
satisfacer los requisitos especificados y contratados por C<J.\~\11·:..\:'1:-L se ha establecido un 
plan de capacitación continua en las áreas afectadas con la calidad. 

Es responsabilidad del arca de .-\.C y de Recursos Humanos el establecimiento de 
procedimientos para definir el alcance del entrenamiento del personal a los diferentes niveles. 
La definición de los temas o cursos de interés para la capacitación es responsabilidad de cada 
una de las 3.reas afectadas. Para determinar la frecuencia y áreas que requieren la capacitación 
se toman en cuenta la información de las auditorias de calidad y de las estadisticas de 
aprovechamiento y mejora de los procesos por este concepto. 

18.3 Personal de Nuevo Ingreso 

Cada área deberá de identificar v notificar al Urea de recursos humanos sus necesidades de 
personal. en funcion a la tarea ·que se pretende que desarrolle. Se debera de indicar con 
claridad: 

1 S.3 1 Nivel de estudios 

18 3.~ Edad 

l S 3.3 Experiencia especifica en ciena disciplina 

18 3.4 Aptitudes personales especificas tpresentación. disposición. etc.) 

CO.'\:\/E.\:\:-t se interesa en localiz::tr personal que esté involucrado con la calidad. por lo cual 
se debera de considera en todos los casos que las personas de nuevo ingreso cuenten con las 
siguientes caracteristicas: 

Titulo : '.\.lanual de Calidad 

Documento '.\.lA-STCOO l lcopia controlada SI 

Fecha : 16110/07 IRevision : 001 IHoia6B de 7 5 



83 

18.3.a Buena disposición al trabajo 

18.3.b Buena disposición al cambio 

18.3.c Metódicos 

18.3.d Formales 

18.3.e Organizados 

Para ocup~ pues1os directivos. gerenciales y jefaturas. se debcnln de considerar: 

18.3.r Experiencia en la disciplina 

18.3 .g Capacitación con valor curricular relath.·a a la disciplina 

CAPITULO! 

CONMF-~SA cuenta con una lista de proveedores calificados para impartir instrucción en las 
arcas relacionadas con el proceso productivo y administrativo asociado; relacionada con la 
calidad. Entre ello• fipran: 

18.4. 1 Estandares de calidad 

18.4.2 Organización y administración de calidad 

18.4.3 Operación del equipo usado en el proceso 

18.4.4 Instrumentación y medidas 

18.4.S Lista de curaos. conf"erencia y exposiciones tCcnicas asociadas con el proceso 
pruductivo 

En base a esta información se organiza. conjuntamente con los proveedores. un calendario 
para el entrenamiento del personal para asesurar la actualización de los mCtodos. 
procedimientos. tecnologias y operación de c·o.V.\..fEX..-vf para alcanzar las metas generales 

El área de AC es responsable de generar y mantener los procedimientos para registrar el 
adiestramiento de las areas involucradas en la calidad que to requieran. desde los calendarios. 
desempeño. resultados y aprovechamiento 
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19.0 Pollticas de Servicio 

19.1-... 

( "OJ\'A-1&\:sA suministra los servicios de Puesta en Sen.·icio. !\tantenimiento Preventivo y 
Correctivo. así como la !\todemización de los distintos productos bienes y servicios que 
ofrece 

Lo anterior es con la intensión de dar el respaldo a nuestros clientes para que mantengan un 
alto grado de disponibilidad y/o funcionamiento de sus equipos y productos 

Dentro de los servicios de mantenimiento se contempla la exposición de cursos de operación 
y mantenimiento para los distintos niveles de personal técnico y administrath:o con el que 
cuentan nuestros clientes. 

19.2. l Personal de Servicio al Cliente 

El área de servicios al cliente. dentro de la organización de CONA-IE)i.'SA tiene la 
r-esponsabilid•d de brindar la atención. apoyo y asesoria al cliente. para lo cual cuenta con 
infraestructura de personal y equipo propio y en el caso de aquellos servicios en los cuales las 
necesidades sobrepasas la capacidad del &rea. se cuenta con el apoyo del &rea de producción. 

19.2.2 Comercialización de Jos Servicios aJ Cliente 

Siendo el área de servicios parte integral del &rea de operaciones comerciales. dentro de SU!o 

responsabilidades incluye la comercialización y generación de ofertas para servicios de 
man1enimiento. puesta en servicio y reíacciones. 

19.:?.3 Generación y Seguimiento de Ordenes de Servicio 

La comunicación interna con las distinta:!> a.reas y con los clientes para cumplir con las 
actividades indicadas anterionncnte se establecen de la siguiente manera: 

19 :?.3. 1 Aviso del arca de produccion de la finalización de un proyecto y/o fabricacion de 
un bien o serYicio en el que se requiere mantener la garantia por asi establecerlo 
el contrato respectivo. con lo que cualquier solicitud verbal o por escrito del 
cliente se ampara con dicha garantía 
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19.:?.3.:? Solicitud verbal o escrita de apoyo generado por el Orea de producción de 
C0.\~\11::.\:'\.A parn la reparación o mantenimien10 de equipo durante el desarrollo 
de alglin proyecto 

19.2.3.3 Solicirud por escrito de la coti.zación respectiva para el mantenimiemo o .,,.enta de 
refacciones por- parte del cliente y la aceptación de la misma. mediante una 
requisición o contrato 

19.2.3 4 Solicitud verbal del cliente. para apoyo mediante asesoría telefónica o r-eparación 
en las instalaciones del cliente 

Habiendo establecido la comunicación bajo cualquiera de las f"onnas descritas antcrionnente~ 
se genera una orden de trabajo. para establecer una logistica de personal. refllcciones y 
materiales de consumo que se .-equieran para brindar la respuesta adecuada. 

19.2.4 Contenido de la Orden de Sen-icio 

Cada orden de trabajo deberli de contener la siguiente inf'ormación: 

19.2.4. 1 Fecha y hora de Ja solicitud 

19.2.4 . .2 Nombre de la persona que solicita 

19.2.4.3 Nombre de la compai'ía 

19.2.4-4 Tipo de servicio solicitado 

19.2.4.S Fecha en que se requiere de la intervención 

19.2.4.6 Diagnóstico t.:Cnico 

19.2.4.7 Refacciones. materiales o productos necesarios 

19.2.4.8 Personal asignado 

19.2.4.9 Requerimientos de ef'cctivo para gastos de vi8ticos 

19.2.4. 1 O Asignación de vehiculos. 

19.:!.5 REPORTE DE SER'\"ICIO 

Cada servicio debe de generar un reporte que contenga la siguiente infOnnación: 
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19.2.S.l Descripción del servicio realizado 

19.2.S.2 Cauu de la reclamación. desperf'ecto. desajuste o falla 

19.2.S.3 Acción correctiva 

19 .2. S. 4 Partes afC!Ctadas 

19.2.5.S Comprobación de gasaos de servicio 

19.2.5.6 Fecha de inicio y de tenninación del ..-vicio 

Las órdenes de trabajo .., manejan de la siguiente manera: 

1 ) Contrato• o requisiciones 

2) T~os por _....ia 

CAPITULOI 

El irea de servicios Mee el -.uimiento de lo• trabejos de prantía. contra&oa y requisiciones,. 
que 9e realizan cumpliendo lo establecido con respecto al tiempo de entrep,. propamado de 
común acuerdo con el clialte. 

Con re.pecto a .. venta de re&ccionn al cliente,. se cuenta con el apoyo del 6ra. de 
administración y fi~ cumpliendo con las politicu estllblecidaa pua n1e ca.90 y previo a 
su entreaa., el are. de A.C verifica que cumplan con las especificaciones solicitadas. La 
entreaa de los 9Cl"Yicioa .e dan por &n.üZ9dos. al momento que el cliente e:Jdema ., completa 
satis&cción. 

19.2.6 ~Técnica 

El área de servicios recibe del Uea técnica y de los proveedores de materiales y equipo la 
inf'o1TI1&Ción técnica necesaria para realizar sus trabajos. además de contar con acceso a la 
infonnación generada duran1e los proyectos mediante los Manuales de Operación y 
.Mantenimiento. 

19.2.7 Mantenimiento 

El Are.a de servicios es la encargada de asegur&DC que el equipo. maquinaria. henamientas e 
instalaciones de CONMEXSA se encuentra en condiciones de operación de acuerdo a Jos 
planes de mantenimiento preventivo. inspecciones. calibraciones. ajustes. reparaciones y 
sustitución por deficiencias o mejora. Se aplican las politicas de la sección JO.O y 11.0 
haciendolas extensivas a los activos de CONldEXSA 
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20.0 Polltle11s de Técnicas Estedlstiais 

20.1 a--.. 
La experiencia de muchas empresas ha demo•rado la eficacia del u.o de téaücu estadiscicu 
para el mejoramienl:o de aas rendimientos. tanto para analizar causas de falla en el pauido. 
como ~ hacer predicciones por análisia de tendencias Ucia el futuro. 

Por este motivo CONMF.XSA conaidsa que ea com.allicnt.e el atablecimienlo ele un si•ema 
de técnicas estadlOlicas que le permita. i__. tendencias y c:ont..- coa lo• medios 
eprop¡.doa para analizar y tomar las dedMonn que le lleven a optimiz.ar .,. ~ costos. 
mejcxv .. cMd8d y .-.a..-.--. de-. 

ao.a e tw 

Se deberán de tomar muestras de los aipientes procaoa para an6lisia de loa costos de 
c:mlidM: 

20.3. J C-.> de Evaluación 

20.3.1.1 • ..__y....- a la recepcióft. - proceso y llnaJes 

20.3.1.2 ....,...._de i.._¡ón, medición y pruebas 

20.3. 1.3 Materiales para inspección y pruebas 

20.3.1.4 Pruebas en campo 

20.3.2 Costo de Prevención 

20.3.2. I Pl.-ación de la calidad 

20.3.2.2 Entrenamiento y c..,acitación 

20.3.2.3 Revisión de di9dos 
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20.3.2.4 Ewlullción de pn>v-res 

20.3.2.S Auditoria de c:.Jidad 

20.3.2.6 Prot¡rama de c:.Jibl'8ción 

20.3.2.7. Calificación de procesos especiales 

20.J.2.8 Revisión de especificaciones 

20.3.2.9 Apoyo a proveedores 

20.3.2.10 Adquillición de equipo de inspección y pruebas. 

20.3.2.11 ~depro<Oll-

20.3.l Co.ao de F.U.. interna 

20.3.3.l ~ 

20.3.3.2 ll~ 

20.3.3.3 lleinspecciones 

20.3 3.4 Atención del per-..1 a no confünnidades 

20.3.4 C-o ele Fallu -emu 

20.3.4.1 Atenaón a clienles por quejas 

20.3.4.2 Servicios de prantias 

20.3.4.3 Devoluciones 

20.3.4.4 Penalizaciones 

20.3.4.S Juicios y demandas 

20.3.4.6 Sesuros 
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Se hace una propuesta de fonnaro para mantener urm or¡¡aniz.aclón de 1...,.;o aex>rde con Jos 
formato• de la compdia y respondiendo a la ubicación de material de pao -.O de las 
auditorias de calidad. 

Por tanto el e.quema del f"ormato riene el cuerpo que se muestra en el anexo A y e de este 
........ de calidad. 

DENTRO DEL FORMATO SE PUEDE TENER UN PLANTEAMIENTO INICIAL 
HASTA TERMINAR CON EL ULTIMO PROCEDIMIENTO, POUTICA y 
DEFINICION DENTRO DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Y 
OTRO FORMATO PARA LA CARATULA DE CADA PROCEDIMIENTO, POLITICA 
Y DEFINICIÓN. 
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CONCLUSIOSES 

A lo largo de la investigación y realización de este trabajo se ha podido llegar a la conclusión 
que en la actualidad la ccnificación de productos y sistemas. es un requisito para mantener el 
nivel de competilh.;dad. y que el no adoptar un sistema de calidad adecuado. a cono o 
mediano plazo en las empresas mexicanas. puede significar la perdida del mercado de 
exponación. 

También resulta conveniente difundir entre las empresas la importancia que tiene la 
certificacion de un sistema de calidad, ya que muchos la ven solo como un gasto y no como 
una inversión que tiene un impacto positivo en el fomento de la calidad. asi como la aceptación 
de nuestros productos en el mercado internacional 

Resulta importante recalcar que la nonna ISO 9000. sólo es un paso para lograr la 
normalización del sistema de calidad. ya que para lograr un mejor sistema de calidad en las 
empresas se rcquicr-e que su personal de todos los niveles se involucren en esre sistema. tanto 
en el conocimiento de la política de calidad como los procedimientos de control de calidad y 
sobre todo que participen en los circulos de calidad. 

Es muy imponante para una empresa adoptar un circulo de calidad • ya que con la ayuda de 
éstos se detectan con mayor facilidad todo tipo de problemas esistcntes en sus departamentos. 
buscando así la mejor alternativa para la solución de los mismos. 

Aunque cada empresa tiene su propia fonna de rcaJizar los circulo de calidad • su objetivo 
principal es el darle solución a todos los problemas existentes en la empresa 
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ANEXOS 

En el anexo A se encuentra el fonnato que va al inicio de cada manual. procedimiento. política 
o definición En el cuerpo de esta portada se sei\ala solo el indice En el pie de pilg:ina de la 
misma se llenaran los datos solicitados como es. quien elaboro. quien autorizó. titulo del 
documento. numero de revisión . nUmero del documento. fecha de la uhima revision. indicar si 
es una copia controlada o no y el número de hoja. 

En el anexo B se tiene un formato en el cual se seftalará el propósito , el alcance , designación 
de responsabilidades del personal in,.olucrado. documentos aplicables para desarrolla.- sus 
actividades asignadas y por Ultimo la descripción de las mismas. 

En el anexo C esta la lista de enmiendas de los documentos del sistema de calidad. el cual se 
deberá llenar cada 'ez que se realice un cambio en cualquiera de los documentos 

En el anexo O se observa un ejemplo de un diagrama de flujo para la f"abricación de un 
conector~ desde que llega el material a la bodega hasta que se embarca el producto. 

En el anexo E se incluye la lista de distribución de personas • que estarán estrictamente 
autorizadas para poseer este manual de calidad 
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Titulo 
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ANEXO E 96 

LISTA DIE D1Sntl8UCION 

Este manual debe estar estrictamente controlado y mantenido como un documento 
confidencial y por lo tanto queda estrictamente prchibtdo su reproducción total y/o parcial. 
Este <tocurnento solo pued9 circul•r dentro de la empre .. y sok> entre las que se enuentran 
en la siguiente lista : 

Número Nombre PUESTO 

1 

2 

3 

• 
5 .. 
7 

" 
" 
10 

11 

12 
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