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INTROIMNICCION

INTRODUCCION

La renhuclon este trabajo surge debido a las condiciones del desarrollo _actual de los sistemas
de

g\ lidad con ia idad de r der a los req de cli cada
vez mis exi; d de un do petitivo y bajo un ambi de gl izacion. Las
normas |509000 como un conjumo de apoyo para el logro de los ob]euvos de las
or que b tener un grado de calidad de calcé mundial determinan la necesidad

de plantear la norma como un elemento con prioridad para lograr esa competitividad.

Se considera que una parte importante del cumplimiento de 1SO 9000 son las auditorias, que
continuamente se¢ deben cuidar ias suditorias para darie un buen cause a la continuidad de la
certificacion.

A lnves de l1a historia del hombre, observamos una i idad de perfe
en los prod que utili dia con dia. Obvumenle la necesidad de algo
mejor, que atienda las expectativas de uso impli que los fabri se de varios

aspectos, tales como: RECURSOS, CONFORMIDAD, DURABILIDAD DE LOS
PRODUCTOS, CONFIABILIDAD, SERVICIO, DIFERENCIAS ENTRE PRODUCTOS
SIMILARES, PRECIO, SEGURIDAD.

En funciéon del desarrolio de la iedad el i bio de llevod a3 que se
considerara un concepto que determinara los diversos aspectos, citados anteriormente. A todo
€30 se le da actualmente el nombre de calidad.

Pod varias definici: que tiendan a bl una icion del pto de
CALIDAD, por ejemplo:

CALIDAD ES LA ADECUACION AL USO, segin Juran.
CALIDAD ES CONFORMIDAD CON LAS ESPECIFICACIONES, segiin Crosby

CALIDAD SIGNIFICA LO MEJOR PARA CIERTAS CONDICIONES DEL CLIENTE.
ESTAS CONDICIONES SON. EL USO ACTUAL., EL PRECIO DE VENTA AL PUBLICO.
segun Feigenbaum.

JQUEES ISO?

Es la Or i ion [nter 7 | de Estandarizacion su objetivo es el desarrollo v promocion de
las normas intermacionales.
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Con la ﬁn.hdad de auxlhu' a las empi la Or i 16 lmemnc-onnl para la normatizacion
(inter } Or, for d. en O (] de 1946 con sede en
Ginebra , Suiza; dﬂemuno las directrices p-rn que las e pars

lir ios objeti les de la ion a tr-vcs de ln publicacion de una serie

de normas denominadas ISO 9000 en 1986,

Tnene 91 orgcnismos lﬁludos. emfe ellos. Direccion General de ! de Mé
80 uno de ellos, se formo en 1979 para coordiar las

lcllvldldﬂ de nesurnnuemo de la calidad.

Uno de los subcomités desarrollo las normas del de calidsd, el H final fue la
serie 1SO 90000 que se publico en 1987
¢ QUE ES ISO 9000 ?
La serie 1SO 9000 es un j de i i les pars el blecimi de un
i de s i de la lidad. Uno de los subcomités desarrolld las normas
i ionales para el blecimi de un si de i de ia calidad
Pueden ser utilizadas indisti por i ias de 2 a o de servicio ya que son
genéticas.
hmlSOQOOOunuendoundac;dnvezmlsend do y ademas usa el andar para
8 de los si: de calidad de Europa.
lir, en relacion a la calidad, los sigui objetivos b

Una empresa debe procurar p

a) Cumplur Yy mantener una calldad en_ sus productos (bienes y servicios), capaz de atender
las o implicitas del mercado.

b) Proveer confianza a su propia administracion de que la lidad pi dida esta si

alcanzada y mantenida.
c) Proveer confianza a sus clientes de que la Calidad deseada esta siendo o sera alcanzada en

ios productos suministrados y servicios prestados.

d,

De lo anterior podemos observar que ISO 9000 en su concepclon ongnml fue vista .como un

pars ar lidad dentro de un urero. a la

infor io ial ia para tomar las politicas de la gerenc-a ° el aseguramiento de la

calidad y convertirios en accion. Permite d de dentro del ambiente

manufac(urero y genera 1a evidencia de pruebas, que en un comprador puede requenr. de que el
de d es ad do y de que el prodi le con las esp dadas
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Por otra parte la implementacion de la norma aporta una serie de veniajas para ¢l fabricante, en
adicion al logro det status v certificacion implicitos. Se pueden citar las siguientes-

Mejoramiento en la elaboracion. productividad. intendencia. calidad gerencial v calidad en el
trabajo.

Reduccion de desperdicios. reprocesamientos v chatarra

Mas orden v limpieza.

Mejoras en la comunicacion y moral del personal.

Mejoras en la relacion cliente-pros eedor

¢ QUE SON LAS NORNMAS 1SO 9000 ?

Son normas técnicas internacionales sobre los Sistemeas de Calidad conceprualizadas. aceptadas
v validas mundialmente.

« COMO ES SU CUMPLIMIENTO ?

Su cumplimiento es de caracter Voluntario, NO OBLIGATORIO, pudiendo la autoridad
competente por resolucion expresa declararla Obligatoria.

& COMO SON LAS NORMAS 1SO 7

San normas practicas no burocraticas que promueven el logro de la Calidad Total

i QUE CERTIFICAN LAS NORMAS I1SO 9000 7

Certifican solo Sistemas de Calidad, NO certifican el producto o servicio

o CUAL ES LA FINALIDAD DE LA CERTIFICACION 1SO 9000 ?

El asegruramiento de la calidad

« CUAL ES EL MOTIVO ?

Los motivos son

La calidad es ¢l eje central de la competitividad

e Seleccionar y mejorar procesos
e Mavor intercambiabilidad. adecuacion v polifuncionalidad.
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EXIGENCIAS DE LA NORMA
Denominacion de punos:

4.1 REPONSABILIDADES DE LA ALTA DIRECCION

4.2 SISTEMA DE CALIDAD

4.3 REVISION DE LOS CONTRATOS

4.4 CONTROL DEL DISENO

4.5 CONTROL DE DOCUMENTACION Y DE LOS DATOS

4.6 COMPRAS

4.7 CONTROL. DE LOS PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR LOS COMPRADORES
4.8 IDENTIFICACION Y SEGUIMIENTO DE LOS PRODUCTOS

4.9 CONTROL DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

4.10 INSPECCION Y PRUEBA

4.11 CONTROL DE EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBAS
4.12 INSPECCION Y PRUEBAS: RESULTADOS

4.13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

4.14 ACCIONES CORRECTIVAS ¥ PREVENTIVAS

4.15 MANIPULACION, ALMACENAMIENTO, ENVASADO Y DESPACHO
4.16 CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD

4.17 AUDITORIAS INTERNAS DE LA CALIDAD

4.18 ENTRENAMIENTO

4.19 SERVICIO

4.20 TECNICAS ESTADISTICAS

CIRCULOS DE CALIDAD

Aun cuando no existe una definicion concreta y que cada organizacion, adopta los circulos de
lidad de do a sus idades y posibilidades, 1a esencia de los circulos de calidad se

- Son _8rupos mlerdlsclphn.nos de emple.dos con I. oportunidad de .preoder y usar las
de

en la i de pr y prop que
acr el p de mejorami de Ia calidad
e Esuna oponumdad que tiene la ldmlmstraclon de Ia empresa de captar ias ideas, opiniones y
sugerencias de todos sus pleados en que sus areas de trabajo.
e Es un grupo de leados que reali sus ividades en forma inus como pare

integrante de ia comp-fhn, 1o que propicia en ellos, un mutuo desarrolio de trabajo.
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e Es una forma de propncur la creatividad de la fuerza de trabajo para que ayude a mjorar el
de y la moral de sus trabajadores.

LA FAMILIA DE LAS NORMAS 1SO

1SO %000 Norma para la ini ion de lidad vy 31 i de la lidad
Directrices para seleccion y uso.

1SO %001 Sutenu de cahdld Modelo para a i de la lid: en diseft

1SO 9002 Si: de calidad - Modelo para = i de l1a calidad en prod ion ¢
instalacion.

iSO 9003 Si de calidad - Modelo para I i de la calidad en insp
final y prucbas. .

1SO 9004 Administracion de Calidad y elementos de calidad. Directrices generales.

Se decidio poner di de la i d: ion la norma 1SO 8402 que es un vocabulario utilizado

en la Norma {SO 9000, con la finalidad de que el lector conozca las definiciones que se usan en
dicho sistema de calidad .

En el Capitulo 1 se p el de calidad para una cmp que fabrica conectores, en

donde se los 20 p que requi la norma ISO 9001 que corresponde a cmpresas

que cuentan con dln\\o. desarvollo, produccion, instalacion, servicios. En el capitulo 1[I
¢ las que se obtuvieron a lo largo de la investigacion y desarrollo de

este trabajo.

Enel ituto 1l se todos los anexos ulllludos en el Manual de Cnludad tales como

Formatos para llenar los pr Lista de d. Lista de distr etc. Y por

altimo en et capitulo IV Mencionaré toda la bibliografia utilizada para la investigacion y
desarrollo de este trabajo
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INTRODUCCION

Definiciones

La terminologia usada en el aseguramiento de la calidad se debe de
poder entender mas claramente los conceptos. Para tal motivo fue desarrollada la
norma 1SO 8402, ias cuales se mencionan a continuacion.

r

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Conji de actividades pi das y si i ias para ob la
adecuada de que un prod o servicio jira con las exi: i lati a la calidad
AUDITOR EN ENTRENAMIENTO
Aspirante a ob Ia ificacion de auditor, el cual » auxilia al grupo auditor
durnnle todas la _ctapas de una auditoria v recibe la orientaciéon v entrenamiento adecuado
Ia v di ion de un audi lider.
AUDITOR LIDER

Es aquel individuo calificado cuya expencncla y ultrenam‘emo ie permiten organizar y
dirigir una auditoria, reportar defici y i asi como evaluar y orientar

acciones correctivas,

AUDITORIA DE CALIDAD

Actividad melodlca (examen si atico) doct da e independiente para verificar que
os el bles de un si de calidad han sido blecidos. doct dos y

aplicados etectivamente, de acuerdo con los requisitos especificados

AUDITORIA EXTERNA

Auditona quc es efectuada por una organizacion o grupo ajeno a CONMEXNSA, por
ejemplo: un cliente o un organismo certiticado
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AUDITORIA INTERNA
Auditoria que es efi da d de la or izacion, bajo el 1 directo de csta.
BIEN
Término '] i alas i laci i ! o prod que son
propiedad o -dqulndos por el cliente.
CALIDAD

Totalidad de las propiedad

b4 mctensncas de un producto o de un servicio que redunda

en su aptitud para satisfi las P

CICLO DE CALIDAD
Modelo ptual de las ividades interd: di que influy sobre la calidad de un
producto o servicio a jo largo de todas sus fases. desde la identificacion de las idad
del cti hasta ia luacion del grado de satisfaccion de éstos.

CARACTERISTICA
Cualaui iedad di

iva o atributo de un producto, proceso o servicio que Puede
describirse 1 y medir para determinar su conformidad o no conformidad con los requisitos
especificados.

CERTIFICADO DE CALIDAD

Documento formal que da fe de 1a calidad de un bien o servicio. respaldado por un reporte
de inspeccion. prueba, evaluacion. auditoria. etc

CONCESTON

Autorizacion escrita para ¢l uso o liberacion de una cantidad de productos ya elaborados,
pero que no estan conformes con los requisitos especificados. que requiere de una accion

complementaria o correctiva posterior y que no afecta significativamente las caracteristicas
de la calidad.
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CONTROL DE CALIDAD

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

DEFECTO
E! no lirmi delosr isi de uso prop o {ver no midad).
DEONTOLOGIA

Doctrina que trata de la moral de la practica profesional.

DISPOSICION

Accion que determina como seri resuelta una no conformidad.

ESPECIFICACION

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

EVALUACION DE PROVEEDORES

Actividad encaminada a determinar si los recursos materiales, economicos y humanos, asi como
el sistema de calidad de un proveedor. son capaces de fabricar un producto o servicio con
calidad.

FIABILIDAD

Capacidad de un producto para desarrollar @ funcion requerida bajo condiciones
establecidas para un periodo de tiempo dado
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GESTION DE CALIDAD
& de la funcion general de la administracion de una empresa que dr:termma fa
pohuc. de calidad y la pone en practica. esto incluye la pt Oon estr P 10N

de recursos y otras actividades sistemiticas para ¢l logro de la calidad.

GRADO /CLASE

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

INSPECCION

Examen, medicion, prucbas v registro de las caracieristicas de los productos o servicios
4 . . it

lo esp para d i su P
MANTENIBILIDAD
Oportunidad, rapidez y facilidad di; fa cual se pueden desarrollar las operaciones de
mantenimiento para prevenir las fallas o corregirlas cuando ocurran.
MONITOREO

Vernificacion periodica y sistematica de las actividades, para confirmar que los parametros se
mantienen dentro de los rangos especificados.

NO CONFORMIDAD
Deficiencia en las caracteristicas. d jon o procedimi > que hacen que la calidad
de! producto o servicio sea inaceptable. indeterminada o no conforme con los requisitos
especificados.

POLITICA DE CALIDAD

Intencién y orientacion total de una organizacion en lo concerniente a la calidad,
formalmente expresada por la alta direccion.
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PLAN DE CALIDAD
Dx > grafico que bl las practi P ivas, los pr dimi los recursos y
la secucncia de las actividades relevantes de 1a calidad referente a un producto, servicio,

contralo o proyecto en particular.

PROCEDIMIENTO GENERAL

Documento que describe secuencialmente como se tiene que realizar una actividad donde
intervicnen varias areas de una or;,amzaclon

PROCEDIMIENTO ESPECIFICO

Documento que. describe detalladamente como se tiene que reali una ividad ifi
Es una instruccion para uso exclusivo de un irea: incluye la secuencia de Ia lcuv:dad el
método, criterios de coy P o {de asi requerirse), equipos y registros
a utilizar.

PRODUCCION

Término general que lmphca todns las actividades involucradas en

la fabricacion,
1ra, transformacion

. construccion, instalacion y montaje de productos.

PRODUCTO

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

PRUEBA (ENSAYO)

Comprobamon de que un producxo cumple con los requisitos especiticados. bajo una serie
de fisicas. o funcionales.
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RASTREABILIDAD

Prevencion para que sea posible rastrear la historia, la utilizacion o localizacion de un
producto, actividad o actividades de productos similares. por medio de registros,

de , etc.
REGISTRO DE CALIDAD
Resultado d do sobre Iquier actividad dentro del sistema de calidad.
REPARACION
d. funci de segura y

ificados origi

Reproceso de productos no conformes para que
a e no se plan los requisi p

REPORTE (INFORME)

de que esta quede registrada.

Documento que proporciona infor ion con el proposi

REQUISITOS ESPECIFICADOS

Atributos prescritos por cl clicnte en el contrato y/o los complementarios del proveedor. que
i idos por el cli

no son dir establ

RESPONSABILIDAD LEGAL DE LA CALIDAD DE UN PRODUCTO (SERVICIQ)

Término genérico usado para describir la responsabilidad y obligacion de una or
(o de otros). para efectuar una reparacion o restitucion por pérdida debidas a lesiones
personales. dafios materiales o cualquier otro dafio causado por un producio o servicio
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RETRABAIO

Reproceso de un producto para que esié conforme con los requisitos especificados
originalmente.

REVISION DE DISENO
E i At formal. d do y p ivo de un diseflo para evaluar los
del disefo y su pacidad para satisfacerlos, identi do los probl y

pf:)ponicndo soluciones.

REVISION DEL SISTEMA DFE CALIDAD

Eval ion formal cfe da por la alta direccion de una or izacion del do y
ion del si de lidad en relacion a las liti de lidad ¥ a los nucvos
bjetivos, como ltado del bio y lucion de las ci R

SISTEMA DE CALIDAD

Conjunto coherente de disposiciones coordinadas (estructura organizacional,
responsabilidades, procedimientos, procesos, técnicas y recursos) para el
establecimiento del/ aseguramiento de calidad.

SERVICIOS

Actividades realizadas por un proveedor, tales como el disefio, ia fabricacion. la inspeccion,
examen no destructivo, instalacion o reparacion 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 evaluacion. analisis y wverificacion continua de los registros. métodos.
procedintientos. productos v senvicios de una oruanizacion para asegurar el cumplimiento de

los requisitos.

VERIFICACION DE LA CALIDAD

Son las revisiones. inspecciones. examenes. mediciones. pruebas. atestiguamiento.

monitoreos o cualquiera otra actividad interna e independiente. establecida v documentada
para que los productos, procesos. servicios v documentos estén contformes con los requisitos

establecidos.
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CAPITULO 1

INDICE DEL MANUAL DE CALIDAD
1.0 CONTENIDO

Hoja de Control de Enmiendas.
Descripcion de la compaiia.
Objetivo del Manual

Alcance

Lugar del Manual de Calidad
Politi de Calidad de la Org
Declaracion de Autoridad

Organigrama
Respc bilidades con resp > a la Calidad
Sistema de Calidad

Preparacion de Ofertas y Revision de Contrato
Control de Diseito

50 Control de Documentos

6.0 Compras

7.0 Producto Recibido

8.0 Identificacion y Rastreabilidad

90 Control de procesos

10.0 Inspeccion y Pruebas

11.0 Equipo de Inspeccion. Medidas y Pruebas
12.0 , Estado de Inspeccion y Pruebas

13.0 Control de Producto No - Conforme

14.0 Acciones Correctivas

150 M: jo, Al do, Empaque y Entrega
16.0 Registros de Calidad

i7.0 Auditorias Internas de Calidad

180 Adiestramiento

19.0 Servicio

20.0 Teécnicas Estadisticas

BN - —————— -
COOV RN W=

Manual de Calidad E . 001

Titulo
Elaboro Luis Bonifas | Autorizo : F- Tellitud
'Documento RiA-STCOOIJ;:x‘h_. 16/10/97 . 1ad st ia 1 de 75
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T-Y Ho_la de Conlrol d¢ Enmicnaas

1.1.§ General
livi o de

Esta hoja sirve para registrar los cambios en la infor de al| de las p
los documentos, por lo que deberk de mlegrarse al m(enor de cada mnunl al principio
i ion de las en los

de cada uno de ellos Para I. apr b y
el pr para control, aprobacion v enmiendas en los

CAPITULO

documentos. Ver el anexo C la hoja de enmiendas

1.1.2 Contenido

La informacion de esta hoja es:

1.1.2.1 Nombre del d al que per
1.1.22 Numero dei d o procedimi al que pertenece
1.1.2.3 Fecha

1.1.2.4 Nitmero de Revision

1.1.2.5 Seccion afectada

1.1.2.6 Descripcion de la parte modificada
Nombres y firmas de las personas que revisaron los cambios

Nombres y firmas de las personas que autorizaron los cambios

Manua! de Calidad

Titulo :

Documento : MA-STCO0! [Copia controlada Si

16/10/97 Revision : 001

Fecha :
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1.2 Descripcion de la Compatia

CONMEXSA significa Conectores de México S.A. de C.\". y fue fundada el 9 de
octubre de 1967 por el Ing. Luis Ernesto Medrano Aguilar. Para estas fechas
CONMEXSA solo se dedicaba a hacer de latén v solo contaba con cuatro
prensas. dos cortadoras y una p fa plama de gal do con la que se le da et
acabado a los conectores

Para abril de 1972 CONMEXSA se asocio con una pequeia fabrica de inyeccion de
plastico la cual hacia los recubrimientos para los conectores ta cual solo contaba con
dos inyectoras de plastico

Para ¢l afo dc 1986 CONMEXSA amplio sus instalaciones comprando dos inyectoras
de plastico mas modernas que con las que contaba anteriormente y solo con el fin de
hacer es de plasti para la ind ia riz y eléctrico ampliando asi su
mercado. En este mismo afo puso en marcha su taller en el cual se realizan
reparaciones y se realizan sus propios troqueles tanto para las prensas como para las
invectoras de plastico, este taller consta de dos tomos. una fresadora, dos
taladradoras. un cepillo, ete

En el afio de 1990 CONMEXSA modemiza todo su instr de dicion e
instrumentacion con el fin de obtener un mejor control de la calidad lmpunlendo
curso entrc sus empleados para la operacion de los instr s de dicion, asi
como cursos de conlrol esmdlsnco En es:e mismo ailo COVMEX%-\ empieza a
incursionar en el icano | do una gran P en los pmses
de Brasil. Colombia v Ecuador Para 1997 CONMEXSA pr de ad el

de calidad ISO 9000 y el abrir una planta en Brasil . como una estrategia de mercado
en los paises sudamericanos
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CAPITULO!

[ 7.3 ODJenve gsr EnOsr

! de calidad es definir Ias politicas o reglas generalea de accion

El objeti det

que éONMEXSA debe de aplicar para lograr y mantener la Cllldld de los bienes,

productos y servicios que p a sus cli Esle y el marco
imi del de

general de reforencia para el
Aseguramiento de Calidad de CONMEXSA.
I, las dlroctnces y

El manual comprende la descripcion de la or izaci

funciones generales en las que se ap. las ividades para el de la

calidad, asi como {as politicas de CONMEXSA reiati a los de ion en

los cuales se ha considerado necesario definir un criterio para prever o corregir un
de calidad.

Un segundo objetivo de este manual es el de servir como elemento de induccion al
de nuevo ingreso, de modo que la orientacion hacia ia calidad sea

rapidamente asimilada.

El debera de ser lizad en funcion de los .u;de

todo el personal i ] do con ia calidad. El Comité de Calidad decidira cuando sea

procedente la emision de una nueva version, en funcion del nimero e importancia de

ios cambios.

Por o estratégi en este ] se describe unicamente qué se hace como

politi ori das a satisfa las das del cli

Este manual connene la mform-clon de qui€n es el responsable, quién supervisa o
las i, del de calidad de manera completa y legible.

Alcance

El si de A de Calidad (AC) de CONAEXSA se aplicara a un producto

B
(bien o servicio) genérica que conforman la oferta de CONMEXSA en el mercado:

Actividad : Fabricacion de C. es T
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CAPITULO 1

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 Y 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 Calidad
Documento : MA-STCO00t ICoEi- controlada : S1
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CAPITULO 1

MISION

FABRICAR, DISTRIBUIR, DISENAR DE
MANERA OPORTUNA Y RENTABLE
CONECTORES TELEFONICOS DE ALTA
CALIDAD PRECIO COMPETITIVO
SATISFACIENDO LAS NECESIDADES Y
ESPECTATIVAS DE NUESTROS CLIENTES.

Titulo : Manual de Calidad
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CAPITULOT

OBJETIVOS

SER LA MEJOR EMPRESA FABRICANTE DE
CONECTORES CUMPLIENDO CON LLAS
NECESIDADES Y ESPECTATIVAS 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.

Manual de Cahdad
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CAPITULO !

PROPOSITO.

EN CONMEXSA, NUESTRO PROPOSITO ES SER
LOS FABRICANTES DE CONECTORES QUE
CUMPLAN Y SATISFAGAN LAS
NECESIDADES DE NUESTROS CLIENTES,
MANTENIENDO ASit EL LIDERAZGO DE
NUESTRA EMPRESA.
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CAPITULO [

MERCADOS DE AMERICA.

VISION 2000

PARTICIPACION EN TODOS LOS

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

SISTEMATICO DE LAS NECESIDADES DEL
CLIENTE.
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VALORES

EN EL CUMPLIMIENTO DE NUESTRO
PROPOSITO, PREVALECERAN LOS VALORES

FUNDAMENTALES DE:

CAPITULO T

v RESPETO A LA DIGNIDAD HUMANA
v HONESTIDAD

v LEALTAD

v CONFIANZA

v ESPIRITU DE SERVICIO

POR LO TANTO EL PERSONAL DE CONMEXSA
SE COMPROMETE A:

EXCELENCIA EN SU SERVCIO
COMUNICARSE CON EFECTIVIDAD

TRABAIJAR EN EQUIPO
TOMAR DECISIONES OPORTUNAS

SER CREATIVOS

Ll L2 2
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1.5

Lugar del Manual de Calidad.

Este manual tiene como objetivo establecer la politica. objetivos. lineamientos. v
responsabilidades y lo relacionado con ta calidad para poder llevar a cabo cualquier
verificacion, inspeccion. prueba. actividad. operacion y registro para lograr asi un
funcionamiento eficaz del sistema de aseguramiento de calidad de CONMEXSA
para que nuestros productos tengan una calidad confiable, asi como lograr ofrecer
un excelenic servicio a nuestros clientes

Este procedimiento aplica a todos los departamentos involucrados en el Sistema de

Aseguramiento de Calidad. con el fin de cumplir con 1a Norma Internacional 1SO
9000

Es responsabilidad de la gerencia de calidad ¢l actualizado las revisiones

cemisiones v su distribucion de todos los documentos relacionados con el sistema de
calidad de CONMEXSA.

Es responsabilidad de la gerencia de calidad ol revisar que todas las operaciones
descritas en este manual se lieven acabo. de no ser asi. actualizar los procedimientos.
la lista de enmicndas v el distribuir los procedimientos de ta nueva revision .

Este Manual es parte de los procedimicntos genéricos de la compaiia por lo tanto,
en este Manual de Calidad se incluyen todas aquellas actividades. operaciones.
procesos, tinciones. responsabilidades v servicios que influyen en la obtencion de la
con el proposito de ofrecer la satisfaccion de nuestro cliente

Con la finalidad de cumplir de manera eficaz lo descrito en este Manual de Calidad
se ha establecido una estructura documental Ia cual esta definida en la seccion de
Sistema de Calidad de cste mismo  documento. la cual a su vez es la base quc
sustenta todas las actividades quc intervienen en la calidad del producto y:io servicio
que offecemos a nuestros clientes

La emision de este Manual de Calidad anula e invalida cualquier otro descrito
anteriormente Toda aquella copia identificada como de copia controlada del Manuat
de Calidad de €sta empresa que sea destinada a distribucion en esta empresa estan
suietas a la autorizacion de la direccion general o la direccion del area

Titulo :
f——
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CAPLINTT O}

La actualizacion, cambio, moditicacion y distribucion que sea necesario aplicarle a

este Manual de Calidad. sera estrictamente controlado por el sistema de calidad.

como se indica en ¢l procedimiento general para el control y distribucion de las
en los doct s

Queda establecido que no son sujetas de control ni susceptibles de actualizacion
todas aqucllas copias del Manual de Calidad identificadas como copia no controlada,
las cuales solo seran destinadas a distribucion externa.

La actualizacic imi revision, io o dificacion de este \& ) de
Calidad puede ser cn forma total o de manera i ki por cada Hon o
pagina que lo conforma, mientras sea registrado el m\el de revision y la fecha como
se indica en el apartado de ENMIENDAS dcl procedimiento general para el control

y distribucion de las das en los d

Queda estrictamente proh-ba 1a reproduccion total o parclal de este documento por
medio eléctrico o electronico sin la previa autorizacion del .

Gerente de Planta y/o el Representante de la Dlrccclon Para parantizar ¢l controt de

documentos y datos que influyen en el fi del  Si a de

Aseguramiento de Cahdad queda esublecndo que solo podran existir distribuidos

dentro de esta empresa d 8 dos como Copia Controlada.

Todas aquellas responsabilidades descritas y/o designadas en cuaiquiera de los
documentos que integra el Sistema de Aseguramiento de Calidad se puede delegar a
los puestos inmediatos inferiores o a los que asi sean requeridos. asi mismo queda
entendido que las responsabilidades establecidas en los do os en el
s apartado de responsabitidades nunca podran sor desligadas de a quién o a quic¢nes se
! le fue originalmente asignada

Cuando exista ausencia temporal o sustitucion de un puesto aprobado para la
org,amznuun de este empresa. el cual tenga que ver con el funcionamiento del

de Asegurami de Calidad adoptado. la responsabilidad de este puesto
debe ser asumida por el puesto inmediato superior. asi mismo la aplicacion de sus
funciones debe ser cfectuada por ¢l puesto inmediato inferior o similar que sea
i debidamente asignado en tanto no sea definido ¢l recmplazo o ta ocupacion el
H puesta

Titulo : Manual de Calidad

[Documento : MA-STCOO1 ICopia controlada : S

IFecha: Naiiiindd o Jﬂ’ﬂla de 7%




CAMTULO L

Queda  eswablecido que la Politica de Calidad definida por la Gerencia de
CONMEXSA_ puede estar documentada en cualqu-er forma y tipo de materia. Esta

presentacion de la Politica. es valida para ser ada v ida en todos los
niveles de Ia organizacion aparezca o no fi rmada siempre v cuando no se altere su
contenido.
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CAPIIULOT

1.6 Politicas de Calidad de la Organizacion

La Direccion General de CONAZENSA tiene el convencrmiento de que el trabajo
producndo con calidad es la mejor herr para perm » aumentar la
penetracion en el mercado

fidad, la Dircccion General establece las siguientes

Para y 51 la

politicas:

La politica gencral de COONMEXSA es Ia de lograr y mantener la calidad asegurada v
para costos e las ventas

sistematica como un

El cheme es la pieza mis nmponlme del proceso. Por lo tanto, es mandatorio e}
de ¥ compr en la entrega de productos.

Siempre debera de buscarse una

Es mandatorio que previo a la eclaboracion de cualquier conzaclon _se debe de
con ¢l cli una on o pedido

! con el cli

realizar, revisar y aprobar

que describa, lo mis d 1 posible, sus idades o requerimientos.

Sec pondra ial ion a las pas de iniciales (di ion v revision de
contratos).

Para satisfacer los tiempos de entrega. es fundamental planear la produccion desde el

odela
L a correcta programacion y ejecucion del trabajo debe de permitir que la produccion
se realice solo en dias y horas habiles ¥ sin reprocesos. Sin embargo. cuando por
alguna causa se corra el riesgo de un incumplimiento, se debera de laborar en dias y
turnos extra, con objeto de lograr la produccion con calidad.

Si resultara inevitable un retraso o cualquier otra variacion en la calidad especiticada
se debera notificar al cliente

La produccion debera de realizarse siempre con apoyo de procedimientos escritos
Las verificaciones deberan de efectuarse en puntos preestablecidos

Para que los procedimientos de AC se aplique con eficiencia. deben de existir
protocolos de prueba
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CAPIreor

Se dara preferencia a los proveedores que demuestren coniar sistemas de calidad
implantados.

El sistema de AC debera de actualizarse v mejorarse conrinuamente. Es mandatorio
fomentar la participacion de todo el personal.

El personal responsable de cada proceso debera de considerarse a si mismo como
cliente de la etapa anterior ¥ como proveedor de la etapa posterior

CONMIEXSA buscara los medios para educar v capacitar a su personal.

. Manual de Calidad
Documento : MA-STC00! 1Copia controlada St
710/9 .. L 1S s
1er10/97 Revision : 00! ,Ho;a de 7




30

CAPITULO |

1.7 Declaracion de Autoridad

La Direccion General de CONAIEXSA asume la responsabilidad Gltima en cuanto a
la calidad de los productos v servicios realizados y otorgados por ella.

Para el cumplimiento de esta responsabilidad se establece el Sistema de
Aseguramiento de Calidad (AC) que debera de ser aplicado por el personal de
CONMEXSA, de conformndad con las responsabilidades que establezcan los
pr di del

Se delegan en la Gerencia (Coordinacion, Direccion, etc. ) de Aseguram-cnxo de

Calidad las responsabilidades operativas que se a
Consecuentemente, se otorga a dicha Gerencia la autoridad necesaria para su

cumplimiento:

Coordinar ei desarrollo del si: de Aseg i de Calidad.

Vigilar 1a imp ion del si de A 4 i de Calidad

Iniciar las acciones necesarias para prevenir la ocurrencia de una no conformidad.
Identificar y registrar cualquier probl de calidad

Iniciar, recomendar o prever soluciones a través de pr firmni esp

Verificar la aplicacion de las soluci acordadas para los prablemas de calidad.

Limitar, detener o controlar mas alla de! proceso, entrega o instalacion de cualquier
producto no conforme. hasta que la deficiencia o condicion insatisfactoria haya sido

corregida
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CAPII T 0

1.8 Organigrama

El proposito de este punto es el bl la or ion de CONMEXSA. asi
como establecer la organizacion para el control de la calidad. Establecer las
responsabilidades de todos los departamentos que se vean involucrados en el control
de la calidad.

La organizacion general de CONMEXSA es la siguiente:

GERENTE
GENERAL

GERENTE DE
REC. HUMAN

GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
PRODUCCION MANUFACTURA CALIDAD MATERILES
Titulo : Manual de Calidad
e e
: MA-STCoOO| ICopin controlada : St

Documento
Fecha 16/10/97 Ill ision : 0! lﬂojn17 de 75




CArfTULO L
—— —
ORGANIGRAMA DE CALIDAD.
GERENTE
GENERAL
GERENTE DE] GERENTE DE GERENTE DE
CALIDAD PRODUCCION CONT. Y FINAN.
INSPECTORES SUPERVISORES CUENTAS POR
DE CALIDAD DE PRODUCCION COBRAR/PAGAR,
OPERADOR
PRENSAS
Titulo : Manual de Calidad
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CAPITULO |

1.9 Responsabilidades con Respecto a la Calidad

E! proposito de este documento es definir las responsabilidades de las

Objetivo.-

areas de CONMENXSA en aspectos relativos a la calidad de los bienes y servicios
que produce.

Organizacién.- CONMIZXSA se encuentra organizada como se muestra en el
do 1.8(Or i 1a).

Adicionalmente a la estructura jerarquica, mostrada en dicho documento,

CONAMFEXSA cuenta con un Coml!e de Calidad formado por el Director General, los
y Comerciali; on. asi como de todos los

Directores de Oper Fi
Gerentes y de los jefes de al areas laci d. P con la
problematica actual de calidad.

El Comité de Calidad esta presidido por el Director General y coordinado por ef
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

Direccion General.- Esta asume la responsabilidad ultima en cuanto a la calidad de
los productos y servicios generados por CONAEXSA. Para csto define las politicas
generales de calidad, dirige el disefio y actualizacion de los sistemas de
Aseguramiento de Calidad a través del Comité de Calidad y vigila su implantacion,
delegando en las Direcciones y Gerencias las labores operativas de Control de
Calidad y la aplicacion de los procedimientos del Sistema de Aseguramiento de
Calidad. bajo la coordinacion de la Gerencia de Aseguramiento de Calidad.

Comité de Calidad.- Tiene por objetivo ser un foro de pnmcnpacmn de 1oda
: dad

CONMEXSA para discutir y definir sold a la probi de Para el
cumplimiento de tal objetivo tiene asignadas las siguientes responsabilidades:

des del personal en lo ref‘crcnle a problemas de

C, 1i. las opini e inqui
lidad: politi ¥ prc i faltantes, bios a los . ete.
Titulo Manual de Calidad
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CAPFIUL.O 1

Discutir y redactar las politicas de CONMEXSA sobre los aspectos especificos de
calidad a cubrir en el sistema.

Formar y dirigir los grupos de trabajo para la red ion de los pr dimi del
sistema de AC, revisar y aprobar €stos para su incorporacion al sistema.

Definir las estr: ias para la impl ion eficaz v i det si de AC
Anali el funci i gen;ral de L()NIIF\SA desde el punto de vista de la
calidad y definir las ad a la or v al de AC, para

mantener © mejorar la calidad de 1os procesos producnvos

Canalizar hacia el personal las decisiones del Comité.

Integrar los requerimi >s de capacitacion del personal. en materia de calidad.

G iade A is de Calidad.- Esta Gerencia tiene como objctivos

asegurar que Ios proyectos, equipos. produclos o ser\uc:os que sec realizan en
CONMEXSA sean ¢j dos con la calid Yy que las entregas

de bienes v scr\1c105 al cliente sean reahudas con su aprobacion. de acuerdo a su

regl cion adi istrativa y a las condiciones de entrega contratadas.

La Gerencia de AC esta concebida esencialmente como una unidad coordinadora y
normativa, mas quc operativa. Especificamente las responsabilidades principales de
la Gerencia de AC son:

Coordinar las acciones del Comité de Calidad para desarrollar v mantener
actualizado el sistema de AC de CONMFNSA.

Analizar, conjuntamente con Produccion el programa de cada proyecto. equipo o
producto y consecuentemente., formular los programas especifi de verif
pruebas y registros a aplicar durante la realizacion del trabajo

Dar seguimiento a la fabri do que se peneren todos los documentos v
registros especi dos en los procedimientos de AC

Realizar o vigilar que se realicen. segun sea el caso, las pruebas de liberacion de los
productos y de verificacion de insumos recibidos de proveedores, superv isando que
se generen los documentos v registros lados en los pr di os

Manual de Calidad
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CAPITULO |

Dar seguimiento a la ingenieria necesaria en la realizacion de los proyectos y
fabricacion de equipos. vigilando que se produzca la documentacién especificada en
los procedimientos.

Vigilar que las acciones correctivas requeridas sean definidas por las areas técnicas
y/o administrativas v dar el seguimiento a su aplicacion. hasta la desapariciéon de la
no contormidad.

Coordinar la aplicacion de pruebas internas de aceptacion a los productos y servicios
realizados por CONM/IZYSA, previamente a la prueba externa v/o entrega al cliente.

Vigilar la aplicacion de los procedimientos de AC establecidos en el sistema. en
todas las areas de CONNENSA.

Coordinar con el area de inspcccion del cliente la aplicacion de pruebas de
aceptacion o prototipos a los sistemas. equipos ¥ productos o servicios realizados
por CONANIIXSA.

Coordinar con el area de recibo del cliente el transporte v entregza de los sistemas.
equipos. productos o servicios realizados por CONAIEXSA

Apovar a la Direccion de Comercializacion en la produccidon y tramite de la
documentacion de apoyo a la facturacién.

Motivar a los proveedores de ('ONA/FXSA para que establezcan sistemas de AC en
sus procesos de tabricacion.

Registrar y evaluar el cumplimiento de los proveedores de insumos para las procesos
que realice COMNV/FASA v mantener informadas a las areas de Produccion. de
administracion v Finanzas

Mantener el control de los registros de calidad que se generen en la aplicacion 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 ambito de su competencia y
proponer al Comité de Calidad la aplicacién de otras medidas.
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CAPITULO 1

ion cn materia de calidad en todas las areas de

Fomentar i al cap
CONMENSA

al personal de ¢ ()‘VAIF\’SA en todos los
inistracion y

Llevar la distica de 1a
temas, en coordinacion con las areas de Ad

des. devoluci vy de

Llevar las estadisticas de rechazos, reprocesos. no confor
toda actn'ddd que afecte la calidad de los equipos. productos o servicios que realice

CONALE,

di ion con las areas

Lle\ar la estadistica de los de lidad en coor
i

istrativas y de F

Comercinlizacién.- Tiene por objeto conseguir los contratos que permitan
aprovechar la capacidad instalada y produzcan las utilidades requeridas por
CONAMEXSA Desde el punto de vista de la calidad. debe de cumplir con las

siguientes responsabilidades:

Verificar que las especificaciones técnicas y comerciales de cada requisicion o
carpeta de concurso estén adecuadamente definidas. v en caso contrario, aclarar las
dudas con el cliente

Coordinar la elaboracion de la oferta con el apoyo que se requiera de las areas de
Produccion » controlando el grado de precision en la formulacion de los datos
basicos: programa de actividades. recurgos, duraciones y costos. memorias de
calculo y cotizaciones preliminares o definitivas

Registrar v ordenar los datos. estimaciones e hipotesis con que fue presentada la
oferta. especificando programa de recursos humanos. programa de compras.
proveedores definidos. programa de fabricacion interna. programa de cobros y otros
elementos similares

Verificacion que el documento del contrato o pedido que se reciba del cliente sea
totalmente congruente con la oferta presentada
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CAPITULOT

Verificar con el apovo de las areas de Pr que et d det contrato o
pedido que se reciba del cliente no contenga vicios de origen que hayan podido ser
nrruslrndos desde ia espec:ﬁcacmn o desde la oferta. tales como indefiniciones de
1€ p descnpclon impreci de
dici de amorti de ici etc.

intermediacion en las

Verificacion con el apoyo de las areas de AC y de Produccion, que Ias pruebas
previstas sean congruentes con las fechas y di de entrega

Aclarar. definir, iar v d con el cli dquui de duda,
imprecision o incongruencia observado en los puntos anteriores.

Conocer y registrar las ini de los resp & los bueﬂcs ¥ servicios
suministrados por (‘()z\l\ll_\ N4 y comunicaras a Ia Di G ] y a las areas
responsables.

Suministrar a los clientes los servicios de apoyo y mantenimiento que requieran, para
los bienes y servicios proveidos por CONMEXSA.

Produccién.-Su objetivo es la reali it de los bi 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
penetracion de los segmentos de mercado estratégicos. definidos por la Direccion
General.

A través de las areas subordinadas a la Direccion General. se mantendra una
coordinacion estrecha con et area de AC, a fin de gamllur la observancia de los
pr dimi os del si dest. d las siguicntes acciones:

fdentiticar proveedores de bienes y servicios requeridos para la produccion de los
proyectos. equipos. productos o servicios, para realizar una seleccion del mas
co! i para el plimiento de las metas programadas, con el apoyo que se
requicra de partc de las areas de AC, Administracion y Finanzas.

Vigilar que los proveedores de bienes. servicios y productos cumplan con las
condiciones de ticmpo y costo contratados v tomar las medidas preventivas y
correctivas que procedan para corregir las desviaciones y aminorar los impactos de
¢stas sobre el cumplimiento de las metas programadas.

Manual de Calidad
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CAPITULO Y

Definir las caracteristicas de las pruebas de inspeccion a realizar sobre los productos
recibidos de proveedores. para asegurar la calidad de los insumos utilizados

Definir las caracteristicas de las pruebas de inspeccion a realizar en los productos,
bienes o servicios realizados por CONASEXS4, ya sea como productos finales o
COmMO iNSUMOoS para otros procesos

ApO)ar al arca de AC en la preparacuon. realizacion v d ion de pruebas,
tanto internas como externas, asi como en la entrega de productos al cliente

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

Defmr la> acciones correctivas a aplicar por los proveedores o por las areas
pr . como ia de no conformidades reportadas por el area de AC

Administracion y Finanzas.- Tienc como objetivos facilitar la produccion
eficaz y eficiente de los proyectos y productos o servicios contratados, asi como
proporcionar el marco de solid legal y administrativo para el funmonamlcmo
ordenado de CONAZFNSA. Esta area blece pre di istrativos.
proporciona elementos de apoyo y servicios generales, instrumenta la capacitacion
de personal. realiza la adqui v de i ja los aspectos financieros, cubre
los requerimientos ﬁscales y dcmas de orden legal, adcmas dc produclr la
informacion contable. historica y proyectada, para la a de
CONAMEXSA.

Dado que su campo de accion cubre todas las areas de CONASFZXSA. interactia de
multiples maneras con AC. desde la tramitacion de garantias para concursos y
contratos hasta el transporte y cntrega de los productos v servicios al cliente. En
este ambito ticne especial importancia et proceso de adquisicion de insumos para los
proyectos y produccion que realiza CONAFXSA

Sus responsabilidades principales. relacionadas con la calidad son las siguientes:

Informar al arca dec AC sobre el fi iamienta de pedid asi como sus
maodificaciones

Coordinarse con el arca de AC para el pago a proveedores en funcion de la
aceptacion de sus productos Coordinarse con el area de AC para la formulacion y
realizacion de los programas de capacitacion al personal. en materia de calidad.
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CAPITULO I
—— n
2.0 Sistema de Calidad
Con el objeto de cumplir con fas disposici del Aseg i de Calidad,
CONMFIXSA bl y d ado el Si de Calidad,. como
medio de asegurar que el producto se realiza de acuerdo a Ios requenmlemos
especnﬁcados cs dec-r. que en este 1 se las p planes de

pr e instr donde se
El equipo para el proceso, inspeccion y control

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

scgun se requi de técni y/o equip

Clarificacion de las normas.

Compatibilidad de disefio, prod ion, i lacion, i ion y prueb

yp ion de registros de calidad.
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CAPITULO [

3.0

3.0.0

Politicas de Preparacion de Ofertas y Revision de Contratos

General

La oferta es el documento mediante ¢l cual CONAEXSA ofrece al cliente un conjunto

de bienes y/o servicios que generalmente son solicitados por éste., ya sea en forma
directa o por convocatoria.

La oferta debe de clar it los prod o servicios de que

se trata. el precio y las condiciones comerclales bajo las que CONASEXSA se
compromeie, de otra forma se debera de abstenerse de presentar la oferta.

El proceso de preparacion de la oferta, sobre todo cuando el monto a contratar es
elevado, implica un riesgo. Es muy importante sc ideren las

en varias alternativas y mas importante aun. que las bases queden documentadas para
poder evaluar en un futuro las causas y efe de las var entre lo real y lo
previsto. De este analisis se obtendra una retroalimentacion para futuras propuestas Y.
si se llegara a presentar et caso, bases para apoyar una reclamacion.

El contrato es el d formal di

el cual CONAMEXSA 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 CONMIEXSA 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 ademas, que las

condiciones que son ofertadas por CONMIXSA permiten una produccion y entrega
sin problemas.

Cualquier prob

P ial que se d. debe de ser resuelto en esta etapa
Politicas Generales de Rev

ion de Contratos

CONMIZXSA  preparara una oferta unicamente cuando se den las siguientes
condiciones:

Cuando un analisis previo de costo/beneficio indique. con un grado de certidumbre
razonable. que CONMEXSA obtendra la utilidad minima necesaria para el
cumplimiento de sus metas Cuando los bienes y/o servicios requeridos por el cliente

estén dentro de las posibilidades técnicas. de infraestructura y/o manufactura de
CONAMINSA

Titulo :

Manual de Calidad

Documento : MA-STC001

lCopia controlada : S

Fecha :

Q . . 5
/10797 JRcvislon : 001 Hoja 26 4o -




41

CAPITULO1

3.1.1

3

31
3

31

Ct

b Las caracteristicas técni y

. Las condiciones comerciales que regi

En caso de que lo requerido por el cliente implique un nuevo desarrollo, la decision de
presentar la oferta correspondiente se basara en un acuerdo tomado por ¢l Comité de
Desarrolio de Nuevos Productos. mismo que para el efecto. debera presentar:

Anilisis de viabilidad y factibilidad

Analisis de /b

Analisis de mercadeo

E! Comité sera integrado por:

El Director General

El Director de Comercializacion
El Director Técnico (Produccion)

y los gerentes, jefes u representantcs de las areas que se verin involucradas en la

del prod en cu { podran auxiliarse de los colaboradores
que Juzguen conveniente.

Preparacion de Ofertas

Cuando la ofcna sea mouvada por una convocatoria o invitacion del cliente con
y comercmlcs definidas, €stas seran estudiadas para
sea precisa y 1 en cuanto a:

venhw que la infor

.a  El alcance del trabajo a realizar

peci i parnticulares del producto

giran la entrega de productos y la recepcion
de ingresos por parnte de CONAME .

antes del concurso

aspecto incompl © impreciso debera ser aclarado v d do con el cli

312 Cuando la oferta sea consecuencia de una iniciativa de (‘ONAM/ZXSA. se debe de
vigilar que la redaccion contenga los puntos citados en 3. 1.1.1. clara y
1 Jefeni
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CAPITULO1

3.1.1.3 Para la conumon de materiales, equipos, software, servicios y demas insumos a
utilizar. pro de pr ores v b atistas externos. se haran
ias de calculo p 2 para aquellos renglones que requieran ser
dimensionados.
3.1.1.8 Para la estimacion de recursos humanos y de productos o servicios necesarios

para que CONAMFXSA pueda realizar la tarea. se tomara la opinion documentada
de las dreas de produccion que realizaran el trabajo en caso de que se logre el
contrato.

3.1.15 Los pr de i y s, asi como las bases de estas estimaciones ,
deberan de quedar reg:sxrados en un documento que sirva como clemento para
consultas futuras.

3.2 Revisién de Contrate o Pedido

EN o | Al recibirse el contrato debe de revisarse que los datos técnicos, comerciales y
financieros de la oferta estén adecuadamente transcritos. En caso contrario, no se
acept ré ¢l pedido hasta que se hayan acordado y documentado las aclaraciones
per con el cli

3.1.22 Adicionalmente a lo anterior, se revisara que no hava indefinici originad
desde la oferta, principalmente en lo referente a especificaciones  técnicas
aplicables, descripcion de conceptos, amortizacion de anticipos, etc. Cualquier
problema que se observe en este sentido. debera ser aclarado y documentado con
el cliente

entrega especificadas v s intentara ajustar éstas en caso de que se prevean
dificultades, documentando cualquier acuerdo que se alcance con el cliente.

3123 Se verificara la factibilidad de c imj de las dici de prueba y

31.23 Los programas dec ingresos y cgresos que sirvieron como base de la cotizacion
deben de ser revisados y actuali en flos renglones que havan sufrido
cambios como consecuencia de las verificaciones anteriores. asi mismo. se
precisaran los egresos de aquellos conceptos significativos que havan sido
estimados en forma aproximada

3.1.25 Como resultado de estas verificaciones sc definira un programa inicial de trabajo
y un Plan de Calidad parnicular del proyecto
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CAPITULO T

4.0 Politicas de Control de Disefio
4.0.0 Gemneral
El control de diseflo se entiende como el conjunto coordinado de lineamientos v
criterios que se deben de aplicar para lograr una alta calidad en el disefio de
productos. bienes o servicios y asi garantizar un comportamiento satisfactorio.
confiable y seguro de los equipos.
EI diseflo de un producto se inicia dcsde ias :nlradas de disefo. Ia elaboracion de la
1a basica. ias de cal ¥ esp
4.1 Politicas Generales
Con el propasito de lograr una aita calidad en el dlseﬁo de todos los componentes de
los bienes y/o servicios que garanti un satisfactorio, confiable v
totalmente seguro, CCONM/ZNSAH, ha eslablecndo un Sistema de Control de Disedo
(SCD).
El SCD, que esta desarrollado en detalle en los prc dimi asegura cl control de
los siguientes aspectos
4.1.1  Lainclusién de todos los requisitos y especificaciones que ha proporcionado el cliente
4.1.2 La inclusion de las normas de calidad aplicables a los documentos de disefio ¢
identificacion y control de las desviaciones de las mismas.
4.1.3  La seleccion y revision de la compatibilidad de aplicacion de materiales, partes,
equipos y procesos entre CONAIFXSA, el cliente y otros proveedores o contratistas
4.1.4 Identificacion v control de las interfaces de disefio, tanto internas como externas. en
reiacion a la revision. aprobacidn, autorizacion. distribucion y modificacion de
documentos que involucran interfaces de disefo
4.1.5 La verificacion de disefo. que es llevada a cabo por el grupo de especialistas de las
diferentes arcas v siempre por un individuo diferente al que lo realizo
4.2 Plancacion del Disedio
2.1 Para cada contrato se ¢laborara un Plan de Calidad en forma de diagrama quc muestre
las operaciones a realizar v las veriticaciones a aplicar
Titulo : Manual de Calidad
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Se definira que partes se haran internamente v cuales por subcontrato

El programa de diseno debe de subdividirse en actividades que permitan un control
adecuado del avance

La coordinacién del disefio quedara detinida ¥ estara a cargo de una area o de quien
designe algun directivo.

La calidad tecnica del disefio sera responsabilidad del jefe técnico o especialista
asignado al proyecto.

Entradas de Diseiio

De acuerdo con la magnitud del proyecto. los requisitos del cliente o mercado.

CONMFEXSA establecera sus requisitos de informacion de entrada. para levar a cabo
et trabajo de disefio

Bases de diseno del sistema
Analisis de mercadotecnia
Especificaciones
Descripcion de sistemas
Diagramas

Informacion del medio bi

donde se | 1i

a el bien o servicio
Estandares v normas aplicables

Los jefes técnicos o de area respectivos son responsables de recoger toda la informacion

pertinente de las entradas de disedlo y que el disefio final responda a las caracteristicas
descritas en cllas

Los jefes de proyvecto son responsables de que la informacion. asi como a los cambios que

proporcione ¢l cliente. sea distribuida entre las diferentcs arcas para ser tomada en cuenta en
¢l diseno.
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CAPITULO

4.4 Generacion de Especificaciones Técnicas
La informacion contenida en estos documentos es controlada por las diferentes areas
de CONAIEXSA que extraen de ella la informacion necesaria para confirmar las bases
sobre las cuales se disefara el bien o servicio. tales como:
4.4.1 Tarea.- Se debera de dar una descripcion lo mas detallada posible de la funcion que
debe realizar el producto. bien o servicio.
4.4.2 Parametros de Disefio
Requisitos mecamcos
Req =
R e insp
Requisitos de reciclado.
R isitos de jo v al
Requisitos de seguridad.
Requisitos de conectividad con otros componentes.
Requisitos de operacion. Arranque, paro, transitorios. etc.
Normas v estandares - Se debe de (ener siempre en cuenta toda la
nor li ti tanto i 1 como extranjera.
Di i - Se di i el producto (o componentes) y se deben
de anexan croquis o dibujos.
Esfuerzos - Se indica con la mayor cxactitud posible, los esfuerzos a
los que va a estar sometida la pieza. Se deberan de clasificar como
estaticos. dinamicos, térmicos. etc.

44212 Medio ambiente - Se debera de hacer una investigacion cuidadosa de
las condiciones de operacion y no pasar por alto los siguientes puntos.
temperatura. humedad. corrosion. interferencias. localizacion.
operacion etc.

34213 Vida util - Debemos de saber el periodo durante el cual se deben de
considerar inalterables los atributos del bien o servicio

44203 Apariencia.- Este es un punto de lo mas importante, yva que {a nocion
tradicional de calidad se ve reflejada en este punio

44215 Costo - La importancia de este punto es la diferencia entre permanecer
¥ no en un mercado competido. por lo tanto debemos de cuidar que no
se salga del rango especificado.
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CAPITULO1L

44210 Tolerancias - Es fundamental conocer que tolerancias podemos tener
en todos los casos.

44217 Pruebas.- Se debera indicar que pruebas se¢ deberan de Ile\ar a cabo
para verificar que se esta r con la esp

44218 Fecha de entrega y/o entrada al mercado.

44219 Documcn(os Se debera indicar qué documentos se deben de generar v
qué infor 6n deben de . de qué manera se agrupa y donde

se encuentra,

4.4 2.19 | Especificaciones
" 4.42.19.2 Planos
4.4.2.19.3 Diagramas
4.4.2.19 .4 Hojas técnicas de componentes
44220 Requisitos de Empaque.
4.5 Proceso de Disedio
Tanto en las areas técnicas de ingenieria basica, asi como en las de detalle,
CONAIENSA lleva a cabo sus actividades de disefio en base a procedimientos escritos
en los que se establecen los requisitos de control. revision y registro de los resultados
del diseno
Se tiene bien definida una sismologia y una notacion uniforme cn especificaciones y
dibujos de forma que las relaciones de interfases de disefio no presenten
interpretaciones erroneas,
N El proceso de discio es documentado ampliamente de forma que se tiene una
completa rastreabilidad de los arreglos y parametros finales
Cada documento de diseio esta identificado claramente de manera que se indica
451 Tipo de documento
452 Prosecto
4.53 Componentes o sistemas involucrados
454 Responsable
4.5 3 Estado v numero de revision
4 5.6 Firmas de los responsables de elaboracion. revision v emision
Titulo Manual de Calidad
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CAPITULO1T

4.6 Revision de Disefio
La revision detallada del disefio es llevada a cabo por el jefe de area o jefe técnico.
quien nor es un especialista en la disciplina que ¢l coordina. En el caso de
que no lo sea, debera de contar con el respaldo técnico de uno, para las tareas
especificas de la revision de disefio. El jefe de area o jefe tecnico revisa
especificaciones, hojas de datos. indices y planos para verificar que:
4 6.1 Las entradas de di fueron selecci das y aplicadas corr
462 Si se hicieron algunas suposiciones o recabaron datos adicionales. estos son
adecuados
4.6.3 Los requisitos de Control de Calidad ificados son apropi
4.6.4 Los codigos o estandares incluidos son aplicables y se encuentran debidamente
identiticados
4.6.5 Las experiencias obtenidas en otros proyectos se han aplicado
4.6.6 Los requisitos de intertfaces internas y externas se han satisfecho
4.6.7 Se uso el método apropiado
4.6.8 Los parametros o arreglos de salida se ven razonables, de acuerdo con los estandares
de disefio
4.6.9 Los materiales especificados son cc it con la apli o
46 10 Los requisitos mecanicos, eléctricos, de mantenimiento. inspeccion. seguridad,
reciclado. manejo. almacenado ¥ capacidad de prueba han sido aplicados
4.6.11 Los requisitos para una correcta identificacion de los componentes durante la
instalacion y prueba son adecuados.
4.6.12 Los requisitos de empaque han sido tomados ¢n cuenta
La revision del disedo normalmente se documenta en la hgja de portada del
documento de diseio ¢ incluye las firmas v comentanos correspondientes
Titulo : Manual de Calidad
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APITULO 1

4.7 Controt de Cambios de Disedlo

Algunos de los factores que se enlistan a continuacion pueden generar cambios en el

diseno:
4.7.1 Problemas de interferencia encontradas en la construccion.
4.7.2 Fallas en los componentes para cumplir con sus requisitos de funcionamiento.
+4.7.3 Disposician de compc con no conformidades.
4.74 Cambios en requisitos contr les o de normativa.

H 4.7.5 Experiencia operacional.

4.7.6 Mejoras en el diseira

4.7.7 Resultados i i orios de prucbas de calificacion. preliminares o de puesta en

marcha.

Estos cambios se documentan, se revisan, se aprueban. v se aplican por lo menos con
los m:smos requisitos con los que ru > Ils\ ado a cabo el disefio original. a pesar de que
nor se hace un i I para determinar su impacto en la operacion
del equipo. El jefe de area o jefe técnico es responsable de aprobar ¥y documentar los
cambios al disefio v el jefe de proyecto es responsable de que se apliquen

Manuail de Calidad
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5.0 Politicas de Control de Documentos

£.1 General

Para que las actividades que desarrolla CONASFIASA dentro de sus procesos productivos,
incluyendo las de verificacion. sean realizadas sobre bases firmes. es indispensable que exista
un control de la documentacion que evite las confusi entre d ©O entre varias
versiones de ellos. Asimismo, las auditorias que se realicen al Sistema de AC deberan de
calificar el apego a los procedlmlemos existentes. para lo cual sera necesario contar con los

Registros de Calidad que los resultados de las operaciones y verificaciones
realizadas.
En el co de esta politi {a palabra documento se refiere a cualquier medio de registro:

papel, cintas. disquetes. etc

El objetivo de esta politica es establecer las reglas generales de comrol para los documcn(os

que llcnen que ver con las operaci de los pr prod las de
verifi vy los li del si de AC. Lls reglas dmalladns para el control de
estos do: seran blecidas en los pr di corresp

5.2 D j aC

Se consideran cuatro tipos de documentos:

Documentos Normativos del si de A iento de Calidad

Documentos que forman parte del proceso productivo
Documentos Base del proceso productivo
Registros de las verificaciones cfectuadas
5.2.1 Documentos Normativos del Sistema de Aseguramiento de Calidad
Son los siguientes:
5.2.1.1 Manual de Calidad.- Que incluira las Politicas generales v especificas de

calidad, asi como las responsabilidades de las diferentes areas constitutivas con
respecto a la calidad v los diagramas de los Planes de Calidad
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CAPITULO !

%£.2.2 Documentos que forman parte det Proceso Productivo

Se consideran los siguientes:

M 1 de Pr dimi - Que contiene los procedimientos de apovo a las
politicas. los de verificacion v los operativos. incluyendo los formativos. guias e
instructivos anexos

5221 Expedientes de ofertas presentadas (incluyendo las que no hayan generado un
contrato).

5222 Expediente Comercial de cada Proyecto, con el contrato original y todos los
cambios de orden y prorrogas que se hayan generado.

5223 Diagramas de Planes de Calidad particulares de cada proyecto

5224 Especifi iones normalizadas o particulares. estandares. etc.

5225 Documentos de Disefo. incluyendo pl di. ' de di
técnicos, memorias de calculo de las soluciones, asi como los acuerdos y
aclaraci blecidos con el cli

5226 Documentos de Produccion , que incluyan los expedientes técnicos, asi como los
relativos a Compras.

5227 Manuales de operacion. funcionamiento o servicio de los bienes producidos o
comercializados por CONMEXSA.

5228 Programas del proyecto correspondientes a sus diferentes revisiones, con las
actividades y fechas de entrega aprobadas por el cliente

5.2.29 Reportes periodicos de avance alcanzado en cada proyecto.

2210 Bitacoras del provecto

523 Documentos Base del Proceso Productive
Son aquellos que. sin formar parte del proceso productivo. contienen la
tecnologia y lineamientos basicos para la realizacion de un producto: libros,
manuales, paquetes de software, documentos de referencia. etc
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5.2.4 Regi de la Verifl L o o,

En este renglon se mcluyen los registros de las pruebas de Control de Calidad, asi como los

resultados de las auditonas que se i al fu > del

83 C i de Emisi Aprobacié Distr 6 iend ¥ Avrchive de
Documentos

En los pr dimi correspondi a esta politica se deben de establecer en detalle las

responsabilidades para emitir, aprobar. distribuir. modificar y archivar los documentos, ver
rocedmuemo para el wntrol dlstnbuc-on, enmiendas y archivo de documentos, con apego a
los i criterios

$.3.1 Documentes Normativos del Si de Aseg: C de Calidad

53.1.1 Las Politicas Generales de Calidad y las responsabilidades de las areas con
Tesp a la calidad son idas por la Di on General.

531.2 Los procedimientos de apoyo a las politicas de AC deben de ser generados por el
area de AC.

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

5314 Los diagramas de Planes Generales de Calidad, los Procedimientos de

Verificacion y los Operativos, deben de ser generados por grupos de trabajo
dirigidos por algun miembro del comité de Calidad.
En todos los casos anteriores, la ision y aprobacion corresponde al Comité de Calidad. La
distribucion v archivo de los documentos seran llevadas a cabo por cf drea de AC. Las
delﬁCaClOl’lcS podran ser generadas por cualquier elemento de CONMEXSA, pero

an a la aprobacion de las areas que aprobaron las versiones originales,
como se indica en el procedimiento.

5.3.2 Documentos Base o que forman parte del Proceso Productivo

Para este tipo de documentos. se estableceran ias responsabilidades en los procedimientos

correspondientes en cuanto a la emision, aprobacion., etc. Para efectos de archivo, se deben
de establecer:
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5321 Un irea o medio fisico de acceso restringido.
lasifi ion de doct y el control de

5.3.22 Procedimientos escritos pama la
- versiones, asi como para la entrada y salida de documentos de archivo.

5323 Definicion de personas responsables del manejo de archivo.

Los pr imi que se para estos d deberan disti ir entre llos de
acceso general, que podran ser consultados por cualquier persona que lo requiera para la
realizacion del trabajo y los de acceso restringido, que contienen la tecnologia propia
desarrollada por CONATEXSA y que s6lo podran ser consultados previa autorizacion de nivel
gerencial. CONAMEXSA podra ejercer acciones legales en contra de quien resulte responsable,
en caso de que se detecten actos de pirateria.

$.3.3 Registros de la Verificaciones efectuadas

La emision y distribucion seran especificadas en los p i correspondi La
aprobacid dificaci v hivo seran r ilidad del area de AC. Los registros de
verificaciones al proceso productivo, también deberan formar parte del archivo del proyecto.
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6.0 Politicas de Compras
6.1 General

CONAMENXSA compra materinles. dispositivos y servicios para la elaboracion de productos.
activo fijo y resguardo, como i de sus prod

Para que ('UNAIEXSA logre productos con calidad es indispensable que los insumos tengan
calidad. CONMMIINS4 debe de buscar que los insumos adquiridos cumplan con las
caracteristicas esperadas por su cliente en cuanto a lo indicado en el parrafo 1.4
(Especificaciones técnicas)

A continuacion. se exponen las reglas generales que CONASEXSA sigue para zobernar las
compras

6.2 Politicas Genevales

CONMEXSA cuenta con un procedimiento por medio del cual se tiene un riguroso control del
proceso de compra, con el fin de asegurar que:

6.2.1 EIl proceso de compra esta totalmente controlado. documentado y orientado hacia la
calidad de los insumos adquiridos.

Los documentos de compra estan preparados. fevisados y aprobados por personal
técnicamente calificado que verifica que contenga toda la infosrmacion necesaria.

6.23 El proceso de evaluacion de ofertas aplique criterios técnicos de calidad como
elemento principal y criterios de costo en forma secundaria.
6.24 EIl proveedor est¢ calificado de acuerdo con lo blecido en la ion 6 4 dc esta

politica

6.2.5 Cuando asi se requiera. los planos del proveedor sean aprobados por el personal
técnico de CONMENXSNA v por el cliente

6.26 El proveedor pla con las especifi iones precisas y completas que se requieran

de los productos que suministran

627 EI cliente revise ¥ apruebe la documentacion de los equipos y esié presente en el
proceso de inspeccion v liberacion de dichos equipos
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6.3 Setecci de P
CONATEXSA cuenta con un pre dimi para la sel ion de sus proveedores de acuerdo
a
a) Experiencia de cumplimiento de plazos de cntrega y calidad en pedidos anteriores.
b) Prestigio en el mercado.
<) Grado de impl. ion de sus si de AC.
d) Aspectos criticos del producto © servicio, principal en relaci con la calidad
del suministro al cliente de CONMEXSA.
e) El area de AC tiene completa autoridad en materia de calidad del producto de los
proveedores. El Gerente de AC realiza la aprobacic ©o reprob de los

proveedores en cuanto a la calidad.

CONMFEXSA mantendra un registro del cumplimiento de sus proveedares. el cual servira de
base para futuros pedidos.

6.4 Datos de Compra

6.4 1 Especificaciones.- Los jefes de arca o técni son los resp de claborar
las especificaciones para la compra de insumos. vertiendo en ellas todos los datos
técnicos y de apariencia necesarios para realizar una seleccion adecuada. Dichas
especificaciones pueden ser revisadas por el cliente, si asi lo solicita.

6.4.2 Evaluacion de Ofertas.- Se deberin de obtener un minimo de tres ofertas de
diferentes proveedores, de los cuales. ¢l jefe de area o técnico. debera de seleccionar
la que cumpla mejor , en primera instancia con los requisitos técnicos. funcionales.
requisitos de calidad del cli o. reciclado. manejo, seguridad. etc.
(referirse a la seccion 4.4 de este manual)

Como segundo criterio. se seleccionara la oferta que ofrezca las mcjores condiciones
economicas o financieras
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El proceso de evaluacion de ofertas es documentado a traves de una tabla comparativa -,

6.4.3 Requisicion y Orden de Compra.- En base a los ltados de la 1 ion, se
elabora un dictamen por parte del personal técnico, el cual debe de ser aprobado por
el director General. e! de Produccion y Admlmslnc-on y una vez aprobndo, se

procede a la elaboracion del pedido corr de al p de
pedidos.

Los datos que se nncluyan en el pedndo deben de ser tales que pri & Iqui fi

del proveedor. Se p: A esp a:

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

b) La documentacion que el proveedor debera de entregar con el producto.

<) Los elementos de proteccion de CONMEXSA. Especificamente:

1. Evitar elaborar un solo pedido a un pr dor cuyos i se apli a dos o
mas centro de costos

2. Hacer que las dici de i ion por in imi o del proveedor,
aplicables en cada pedido estén en la misma proporcion que las penalizaciones que
aplique el cliente a CONAMEXSA, incluyendo los anticipos.

3. Solici invari las fianzas de garantia de cumplimiento de pedido
fundamentalmente en los casos de fabricacion de equipo

d) La fecha y condiciones de entrega

e) Las normasy ifi i s aplicables

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

Los pedidos seran emitidos por el area de Administracion vy Finanzas y se responsabiliza de
los tramites administrativos que genere el proceso de compra. adicionalmente deben de ser
verificados por el area de AC Para aquelios pedidos que repr un riesgo especial por su
complejidad. :mpaclo en el producto final o descc del pr dor. la verifi ion se
hara desde la emision del pedido
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644

Dibujos de Proveedor .- El jefe de proyecto con la asi ia técni ia.
solicitara al proveedor los dibujos de componentes. en el tipo ¥ calidad necesaria para
poder dar inicio a la realizacion.

El area 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

Fabricacion, 1 ion v R ion de [ - A partir de este punto. la
responsabilidad de verificar que los P se reali de acuerdo con lo
especlﬁcado es del area de AC, en 1anto que el area de compras es responsable de la

y tra tivos de la compra. La responsabilidad global de la
adqulslcuon y entrega del equipo en la instalaciones de CONAENXSA, es del jefe de
proyecto, tanto en calidad como en tiempo.

6.5 Verificacién de S inistros
CONMIZXSA verificara los bienes v servicios que reciba de sus proveedores de
acuerdo al procedimiento, mediante uno o varios de los siguientes métodos:

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

6.5.2 Reali do un seguimi de la fabricacion y aplicando pruebas en puntos de
verificacion preestablecidos.

653 Rcahzando prucbas e inspecciones de recibo de acuerdo al procedimiento de

peccion en la recepcion de insumos.

6.5 En componentes suministrados por lote. se solicita al proveedor su libro de criterios
de aceptacion v se verifica que los insumos recibidos correspondan con  las
especificaciones solicitadas Para componentes pasivos se hace una prueba por
muestreo de valores nominales de tolerancias
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7.0 Politicas de Producto Recibido

7.1 General

CONM,
claboracion de 10s bienes y servicios que
PAra su COrrecta ejecucion.

7.2 Politicas Generales

de los i o en la

Con el proposito de gar 1ai idad de la calidad de los prods ibidos para su
lrlnsfornucnon, Ci ()NML.\'\'A di de pr dimi escritos para el control que incluyen
la insp ion en las 1 delr dor y al arribo.

7.3 inspeccion en Ias | dach del P o

Previo al envio del pedido. se debera de llevar acabo una revision de rutina en la que se
asegurara que €ste es conforme con lo comratado, registrando la siguiente informacion:
7.3.1 En caso de que asi este contratado. realizacion de las prucbas de aceptacion en las

del pr . de do al pr de pruch anexo en el pedido.

7.3.2 Fecha de revision
7.3.3 Hora.

7.3.4 Nombrey firma de la persona que entrega. Descripcion de puesto

735 Nombre y firma de la persona que recibe por parte de CONAEXSA. Descripcion de
puesto  Dependiendo del riesgo que implique 1a recepeion de los insumos, es
responsabilidad de! area de AC el designar a la persona calificada para la tarea. En
caso de que la situacion lo amerite, cl cliente podra tomar parte en las revisiones.

7.3.6 Pedido de Referencia.

7.3.7 Verificacion del embarque. indi do si corresponden los sigui atributos:

a) Identificacion - Se debera asegurar que se esta recibiendo el bien o servi
correspondiente al modeio. numero de pante. clase. etc. solicitado

o solicitado.

b) Cantidad.- Segun sea el caso se debera de asegurar que ¢l pedido esta completo.

Documento MA-STC001
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¢) Calidad.- Apego a las al p Copia de Hoja de

verificacion de atributos.

d) Conformidad con ¢l almacenado en base a lo especificado en el pedido.

e) Estado del produc(o- En cada caso los procedlmlemos deberan espemﬁcar los

atributos a revisar en materia de conformidad para con las
del cliente.
) Estado del empaque
7.3 8 Descripcion de no conformidad fal es o cualquicr otra causa que retrase la

recepcion de insumos.

En caso de encontrar una no conformidad con el pedido de r d io darlo a
conocer de forma inmediata a las areas de AC del prO\ eedor y de (‘()NAII..\ SA
La realizacion de las tareas de insp ion de los i en las i laci del proveedor,

son responsabilidad del area de AC. En aquellos casos que por la magnitud y complejidad del
recibo se haga necesario ¢l apoyo del area técnica. ambos compartiran dicha responsabilidad.

7.4 lnspeccién al Arribo a las Instalaciones de CONMEXSA

Una vez que se disponga del pedido en las instalaciones de CONASENSA, se debera de llevar
acabo una revision de rutina de acuerdo a los procedimiento en la que se asegurara que los
insumos no sufricron dafos durante el traslado v que se encuentran en conformidad con lo
contratado, registrando la siguiente informacion-

74 1 Fecha dc inspeccion
74.2 Hora

7.4.3 Nombre y tirma de la persona que entrega por parte del provecdor. Descripcion de
puesto

7.4.4 Nombre y firma de la persona que recibe por parte de (ONAXSA. Descripeion de
puesto  Dependiendo del riespo que implique la recepcion de los insumos. es
responsabilidad del arca de AC el designar a la persona caliticada para la tarea.
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7.4.5 Pedido de Referencia

indi do si corresponden los siguientes atributos:

7.4.6 Verificacion del embarque,

a) ldentificacion.- Se debera asegurar que se esta recibiendo el bien o servicio solicitado.
correspondiente al modelo. numero de parte, clase, etc. solicitado

b) Cantidad - Segun sea el caso se debera de asegurar que el pedido esta completo.
ificaci al pedido. Copia de Hoja de verificacion

<) Calidad. Apego a las esp [
de atributos y del la inspeccion a la entrega (ver 7.3).

d) Estado del producto

e) Estado del empaque
idad fal; o Iquier otro motivo que no dé lugar a

7.4.7 Descripcion de no confor
Ia recepcion de los insumos.

En caso de encontrar una no conformidad con el pedido de referencia, es mandatorio
darfo a conocer de forma inmediata a las areas de AC del proveedor y de

CONAFXSA.

Manual de Calidad
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8.0 Politica de Identificacion y Rastreabilidad

8.1 General

Siempre resulta apropiado, el bleci de di para identifi los bienes y servicios
que proporciona CONAEXSA. En este d los parametros para la
identificacion y Rastreabilidad que COANASLYSA usa en sus procesos. a fin de localizar las
causas de fallas y tomar las medidas corvectivas

8.2 P

litica General

Esta politica aplica a todas las areas y acu\nd-des de CONMEXSA directamente con la
calidad de Ios bienes v scrv-cnos. pero con llas que tienen smayor injerencia
en 1a sel ion. adqui LT 0 rcglstro almacenamiento y utilizacion de productos o
servicios.

Es responsabﬂ-dad de cada una de las arcas involucradas el generar y llevar a cabo los
pr os de 1 y ion de codigos de identificacion. asi como los

i de identif i marcado, registro, almacenamiento y en el caso que
corresponda la Rastreabilidad de cada uno de los productos, bienes o servicios empleados en
los distintos procesos. El area de AC es la responsable de verificar que estos procedimientos
v mecanismos se observen con exactitud v en su caso. de proponer modificaciones, adiciones
© mgejoras

8.3 Identificacién en PY, ién v Prod i6
8.3.1 Los productos v servicios en produccién (lote, colada. componente, serie, parte. etc.).

deben de identificarse desde su recepcion hasta su instalacion y uso. Esta
identificacion debe de estar relacionada a un bien o servicio de manera unica.

8.32 La identificacion de materiales, componentes. subensambles. equipos. partes
mecanicas v software. debe de indicarse claramente por medio de una placa o
etiqueta. sepun sea ¢l caso. donde aparezca ¢l modelo, nimero de parte. numero de
serie. procedencia. version, revision, lote, pedido. etc

8.3.3 Debe de utilizarse la identificacion fisica en la mayvor medida posible. Cuando esta
identificacion resulte impractica o insuficiente. deben de emplearse otras medidas.
como separacion fisica o procedimientos de control
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8.3.4 Donde se utilicen marcas como identificadores, estas deben de ser cl:ras, precisas,
indelebles y deben de aplicarse de tal manera que no afe la fi y calidad del
producto.

Los niveles y formas de identificacion debcn de estar rehclonados al tipo e producto

a identificar. esto es, deben de existir para
4 . leiidad. de

8.3.5.1 Materiales y - Segun su di i costo, P
parte intemo, marca. modelo o nimero de parte del flbru:anle

de parte interno, modelo, version,

835

83.52 - En funcion de un
revision, marca o nimero de parte del proveedor exteno.

83.53 Equip - i su del v de serie, destino o del
que forma parte.

8.3.5.4 Partes mecanicas.- Segun su origen, modelo o nimero de parte intermo.

8.3.5.5 Software.- De acuerdo a su origen; si es adquirido, por ¢l nombre del paquete y la
version; si es desarroliado internamente, por el nombre, version, revision, fecha de
desarrollo y autor.

E} codigo de |denm‘cacmn es el que CONMEXSA usa para sus operaciones de compras,
entradas y lid: de 5n de listas de partes, etc. Por tal motivo, es

importante que sobre todo para el srea de compras exista una forma de relacionar las
identificaciones internas con las externas.

8.4 Rastreabilidad
de acuerdo a jos

El programa de Rastreabilidad debe de bl sus
siguientes niveles.
- En funcion a su costo y lejidad en la aplicacio
origen del material o

8.4.1 Materialesy
la Rnstrubuhdad debe de comprender desde el

Aqui

componente, hasia su utilizacion final en el equipo o sistema de que se trate. Donde
por cuestiones de riesgo o por motivos de calidad. la Rastreabilidad sea importante. la
identificacion debe de ser mantenida a lo largo del proceso productivo. para ssegurar

su seguimiento.

Manuaj de Calidad
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842 Sub bles.- Todo sub ble debe de ser rastreable desde su adquisicion y/o
fabricacion. hasta su integracion en el ipo o si del que torme parte.
8.4.3 Equipos.- Debe de prend 3 desde su identifi en fabrica,

hasta su ubicacion o utilizacion con el usuario

8.44 Software.- Debe de ser trazable desde su adquisicion o desarrollo. hasta su
instalacion y utilizaciéon por el usuario

El al . i de tales como J de i lacic ope:

o sstico y 1 L o4 P a v d 1 do en
di ¢ etc., bién debe de quedar sujeta a las politicas aqui citadas.

Prefcrentemente debera de existir un si izado para la identi ion, registro y

control de cada producto, bien o servicio.

Cuando 1a Rastreabilidad de 1os materiales. partes o componentes se exija por contrato, o por
codigos, normas o cspecificaciones, el Plan de Calidad debe de diseparse para cumplir con

dichos requisitos.

Manual de Calidad
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9.0 Politica de Control de Procesos

.1 General

CONMEXSA identifica y planea sus procesos de oferta. contratacion, disefio. produccion,
instalacion y servlcno ademns todos los procesos administrativos de apoyo a los anteriores
siempre que a la calidad y asegura que el proceso se lleva a cabo bajo

condiciones controladas.

.2 Poiitica General

CONMEXSA b planes si Rei de desarrollo en base a Planes de Calidad ¢n los
que se incluyen: todos los p! todas las actividades de cada proceso, las verificaciones
y controles necesarios en cada actividad y/o proceso, de manera que se asegure que sc logren
los objetivos de calidad.

Es responsabilidad del drea de AC, en conjunto con los diferentes departamentos de

C()WE.\’SA el generar v b los pr de control de los procesos para la
de los p bienes o servicios, a plﬂll‘ de la formulacion de ofenas.
comrnlos. disefio, elaboracion, instalacion y servicio, cc > las ivid:

administrativas que involucra el sistema de calidad.

Cada una de las actividades incluye:

9.2.t ldenl:fcacnon ¥ planeauon det Proceso o acllwdud de producclon CONMEXSA a
P los pr de prodi T, y servicios que
dir £ a la calidad y ha asegurado que estos procesos se lleven acabo
bajo condiciones controladas. Los procedimientos han sido documentados para definir
ia manera de producir, instalar y dar servicio

9.2.2 Instrucciones de trabajo - Esta es una de las partes mas importantes del sistema de
AC. por lo tanio CONAMIEXSA pone especial atencion en la redaccion de estas
instrucciones de trabajo. indicando su desarrollo de manera secuencial, con una
redaccion clara v concisa. Se tndica a que y a quien reportar cualguier discrepancia
con el procedimiento normal
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9.2.3 Instrucciones de verificacion y control - Entendiendo que ecta bién es una parte
tundamental del sistema de AC, CONAEZNSA pone esp ion en la redaccion

de estas instrucciones. indicando queé es {o que hay que verificar. con qué equipo. su
desarrollo de manera secuencial. con una red. ion clara v . Ademas se
indican las tolerancias v se indica qué anotaciones hacer en caso de que se encuentre
dentro de especificaciones ¥ que hacer o reportar si no lo esta .

924 Instrucciones de monitoreo.- En los casos en que el proceso o actividad requieran de
itoreo para el del! mi (a). se indica qué parametros son los que
hay que monitorear, con qué frecuencia. se indica que huccr en caso de detec!ar que

se 4

los limites permiti todo elio con una red claras y
925 Aprobnclon de las activi |dadcs - Cada una de los d que conti fos
di y los p di el nombre o nombres y firma

(s) del responsable (s)

9.2.6 Descripcion del equlpo empleado Pnra cada proccd|m|cnto se indica de manera clara

y completa el equipo. herr: de verifi ion. software, etc., necesario
para la realizacion de la mlsma De ser necesano se debe de incluir el dctallc como
marca. del tipo, precision o cualquier descripcion que cubra las
idades para al la calidad especificada.
9.2.7 Aprobacion del equipo leado. con nombre y {irma del responsable.

9.2.8 Requerimientos de medio ambiente de trabajo. espacio, luz. ventilacion, seguridad,
etc

9.2.9 Calificacion de! personal o equipo que desempeita ta actividad

En ¢l caso de que las tareas requieran de habilidades especiales del personal para el desarrolio
de las actividades, eéstas se indican de inanera clara y completa

En el caso de contar con procesos especiales. que no pueden ser totalmente verificados. estos
se definen v documentan de manera que se asegure el desarrollo bajo condiciones controladas
v supervisadas por personal calificado. por medio de ejemplos o criterios de aceptacion

9.3 Planeacion

Para la realizacion de estas tarcas se debe de proceder en base a las politicas establecidas en
la seccion 4 2 (Planeacion de disciio) de este manual
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10.0 Politica de Inspeccion y Pruebas
10.1 General

CONAIEXSA consciente del riesgo que implica el no contar con una serie de lineamientos
para realizar la inspeccion y prucbas del proceso. establece dentro de sus procesos, puntos de
verificacion. controt v pruebas con el proposito de asegurar que los productos cumplen con la
calidad contratada con el cliente.

10.2 Politica General

Esta politica aplica a todas las areas y actividades de CONAFEXSA que incluyan inspeccion,
pruebas y acciones de Control de calidad, relacionadas con el proceso productivo de bienes y

servicios.

Es responsabilidad del area de AC, en con)umo con el area de inspeccion y pruebas. el
gcnerar y apli los pr di de i ion v pruebas en el que se encuentra cada
producto, bien o servicio, desde la recepcuon durante su transformacion y hasta su
instalacion.

10.3 P de iInsp y Prusbas a ia Entrega

CONMEXSA no aceplara entregas de sus proveedores de materiales que prescnten las
siguientes condiciones:

Insumos usados
Insumos reprocesados
Insumos que no cumplan con las especificaciones contratadas

Las \enﬁcacmnes deben de levarse a cabo de acuerdo a los Planes de Calidad y a
pr escritos d idos en las i 7.3 y 7.4 de este manual.

En aquellos casos en que debido a la cantidad y naturaleza de la inspeccion a la recepcion es
como se debera de consudcrar el control, mspeccvon y prucbas en las instalaciones del
proveedor. d y d > evid, del c1 imi o de la calidad (ver la seccion
7.3 de este manual).
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104 Casos de Excepcion

Se considerara como un caso excepmonul aquel que por cond:clones de urgencia en la

entrega ¥y COn previa autori i del cli se lar pcion de un material que no

cumpla con la politica citada en la seccion 10.3 de este manual.

Sin embargo, esta dicion se iderara uni como poral. hasta que el

proveedor entregue el material de acuerdo a lo especi do, para ser v p do en el bien

© servicio al cliente.

Este producto debe de ser -d-m ficado y d do (verla ion 8.4 de este manual) de
d d

modo que sea facil yr 1,

Es responsabili dad del arca comercial y de finanzas el acordar ¢l ajuste a los precios

garantias, as inconveni que pliq este tipo de acciones. Es
responsabilidad del area de AC el d estas i
10.8 Politi de Insp y Pruebas en P

CONMEXSA. delega en ¢l area de AC y de Produccion en conjunto con el area de inspeccion
¥ prucbas. la responsabilidad, de generar v aplicar los procedimientos para

10.5.1 Inspeccionar, probar e identificar el produclo de acuerdo con el Plan de Calidad de
cada bien o servicio, en base a los pr di os en la seccién 9.0 de
este manual.

10.5.2 Establ el lirmi > de los 1 isito: ificados 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 inspeccién
¥ prucbas o hasta que se reciben los reportes de aceptacion de materiales que han de
ser transferidos directamente al cliente. La anica excepeion es cuando existe un caso
de en el que aplique el criterio detinido en la seccion 10.4 de este manual.

10.5.4 Identifica y envia a analisis los productos, lotes, etc., que no cumplen con las
cspcclf'cacmncs. en base a los procedimientos descritos en las secciones 9.0 y 13.0 de
este manual.
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) CAPITULO 1

10.6 Politicas de Final y Pr F

Los Planes de C.hdnd esublecxdo por (()AAIF\ N4, definen puntos de inspeccion y pruebas
finales con los p corr para asegurarse de que los productos, bienes

o0 servicios cumplen con los requenmlemos especificados en el contrato con el cliente.

de manera interna y si en cliente asi lo contrata,
en base al protocolo

Estas prucbas se ¢j previ
p iornmente se € las pmebls en pr de su repr
de bas. v ifi i pres ido y ptad,

P 3

Los resultados de estas pruebas se registran en los formatos que CONAEXSA tiene definidos
para tales casos y son firmados por ambas partes una vez que han sido concluidas

satisfactoriamente
En caso de que se encuentre una falla durante la ejecucnon de Ias prucbas internas, esta

debera de documentarse en los registros corr ia causa de la falla y
coneg;rse antes de liberar el producto y enviarse a las i d

laci del cli Es io
que ningun producto salga de las instalaciones de CONMEXSA. hm- que se obtenga la
seguridad de que el producto, bien o servicio con las
especificaciones contratadas en la oferta y de que se d.
completa y autorizada.

con la infor

10.7 R de | y Pr

CONMFEXSA cuenta con procedimientos para registrar la de evidencia que los productos,
bienes o servicios pasaron positiv amente todas las i mspecclones v pruebas realizadas en base a

los Ptanes de Calidad. a los procedi ¥y pre > idos en el si de AC.
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- CAPITULO §

11.0 Politicas de Mantenimiento de Equipo de Inspeccion,
Medicion y Pruebas

11.1 General

El proposito de este d es bl las politis de CONAFEXSA en materia de
identificacion de las idades del ipo de inspeccid dicion y pruebas para el
cumplimiento de las metas en materia de calidad, asi como sus requerimientos de operacion

adecuada. calibracion y mantenimiento. ya sea que el equipo sea propio, rentado o propiedad
del cliente.

11.2 Politica General

Para demostrar que el producto, bien o servicio cumple con las es ificaciones,
CONMEXSA con los medios para identi las idades de i pecthicacio N

pruebas que deben de llevarse a cabo a lo largo del proceso productivo y p;ra ello:

1.2 1 Identitica de las medidas a realizar. la precision requerida en base a las tolerancias
definidas en el contrato.

11.2.2 En base a lo anterior, localiza y adquiere ¢l equipo de prueba necesario y capacita a su
personal €1 53U UsSO Correcto

Se pone especial atencion en verificar y asegurar que el equipo alcanza la preci

on que
requiere la prueba. inspeccion o medicion.

11.2.3 Calibra y ajusta todo el equipo de insp ite dicion y pruebas que pueden afectar
la calidad del producto a intervalos prescritos. respecto a patrones certificados.

11.2.4 Establece. do ity i pr dimientos de calibracion, que incluyen:

11.2.41 Detalles del tipo de equipo. marca. modelo. etc

11.242 Identificacion

11.243 Localizacion

11.2.4.4 Frecuencias de verificacion

11.2.45 Metodo de verificacion
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CAPTTULO {
11.2.46 Criterios de aceptacion
11.2.4.7 Acciones a tomar cuando los resultados sean insatisfactorios
11.2.48 Fecha
11.2.49 Hora
11.24.10 Responsable
11.2.5 Estab identificadores para mosirar el estado de calibracion de los equipos de

inspeccion. medida y prueba.

11.2.6 Mantiene registros para mostrar el estado de calibracion de los equipos de inspeccion,
medida y prueba (ver la seccion 16.0 de este manual).

11.2.7 Revisa y documenta Ia validez de ios resultados previos de calibracion cuando se
encuentra un equipo tuera de tolerancias.

11.2.8 Asegura que el medio ambiente de calibracion es el adecuado para llevar a cabo esta
tareas.

11.2.9 Asegura que el manejo, preservacion y almacenado del equipo es tal que se mantiene
la precision y ajuste del equipo.

11.2.10 Salvaguarda las instalaciones donde se encuentra el equipo. tanto hardware como
software, de desajustes que invaliden la calibracion.

Cuando se usan herrajes o sofiware como medios de inspeccion. se revisan para asegurarse
de que son capaces de verificar la acepiabilidad del producto antes de liberarlo para su
cmpleo en la produccion e instalacion, ademas de que son revisados a intervalos definidos.
Existe informacion de medidas de disefio. que estan di ibles cuando las solicita el cli o
su representante. para la verificacion de que estan funcic

El drea de Ingenieria. en coordinacion con el area de AC son responsables de identificar los
equipos v procedimientos necesarios. asi como de verificar que se lleven a cabo estas

politicas
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CAPITULO I

12.0 Politicas de Estado de Inspeccién y Pruebas

12,1 General

Esta politica tiene por objeto el establecimiento de los parametros para una eficiente
identificacion del estado de inspeccion y pruebas, de cada componente, material o producto
que CONALFEXSA utilice 0 produzca, a lo largo del proceso de manutactura.

12.2 Politica General

ri

Esta politica aplica a todas las areas y actividades de CONVI/ AL SA dir

con ¢l proceso productivo de bienes y servn:los. pero esp i a que tienen
bajo su resp bilidad las funci de insp r y probar, tanto los matenales y
componentes utilizados en la a de prod como los productos y servicios que

CONMEXSA entrega a sus clientes

Es responsabilidad del area de AC. en conjunlo con las areas de inspeccion y pruebas de

CONATEXSA, el generar y aplicar los pro de la identificaci del estado de
inspeccion y pruebas en que se encuentra cada elemento usado en el proceso productivo

diciones de

El sistema de AC debe de permitir que en 10do momento se cc las
aceptacion o rech de ios el os o Para este efecto se busca que sea tacilmente

identificable el estado. de acuerdo a los siguientes criterios.

12.2.1 Marcas, se reconoce por la leyenda pasa o no pasa.

Sellos autorizados, donde se reconoce por la leyenda pasa o no pasa

1222

12.2.3 Tarjetas. donde se reconoce por el color verde pasa. rojo no pasa

12 2 4 Informes de inspeccion. donde se marca con mayusculas v en neurillas pasa o no pasa.
ademas de indicar la razon del rechazo

12.2.5 Registros de Calidad. donde se marca con mayusculas v en negrillas pasa o no pasa.

ademas dc indicar la razon del rechazo

12.2.6 Registros de calibracion. donde se marca con mayusculas y en negrillas pasa o no
pasa. ademas de indicar la razon del rechazo

12.2 7 Ubicacion fisica. donde se colocan las partes que son segregadas. debido al rechazo v
existe un anuncio que indica claramente que ese material es no conforme
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CAPITULO1L

Todo lo anteriormente descrito son los criterios usados con el 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 efcclc relrabajo o reparacion requeridos para
dar conformidad a los Planes de Calidad y pr di

Ninguna persona o areca de CONAMEXSA podra utilizar. mstalar u operar mngun material,

componente produc(o o equlpo. sin antes haber verificado que los id! d que
cn el de P vy pruebas a los que han sido sometidos y certifiquen que
len con las especifi i ¥ requernimientos necesarios.

Debe de utilizarse la |dem|ﬁcacnon ﬁnca en Ia mayor medida pos:ble Cuando esle medio de
iOn resulte imp deben de e s¢ otras di como la
separacion fisica o procedlmlcmos de control.

Donde se utilicen como identificadores, cstas deben de ser clms, precisas. indelebles

y deben de -pllcar:e de al que no afe 1a fi y calidad del prod En caso

de que se d los indicad deben de originar la acgregacion de las panes
Ppara su rep © reposicion.

Las unicas dreas autorizadas para fi yr las identifi i del d de
inspeccion y pruebas, seran las directamente involucradas con la impl ion y €j A
de las mismas. En el caso de CONAMEXSA estas areas son: las de inspeccion y pruebas en
recibo, inspeccion y pruebas en proceso, pruebas finales i internas y prucbas de aceptacion con
€l cliente. En todo caso, la ap yr ion de estos id dores, de un acuerdo
con ¢l area de AC.
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13.0 Politica de Control de Producto No Conforme
13.1 General

Esta politica tiene por objeto el establecimiento de los criterios para definir el modo de
proceder con aquellos componentes, materiales o productos que CONASEVSA utilice o
produzca v que durante alguna de las fases de inspeccion demostraron no cumplir con las
espcclfcamones para evitar que sea usado o lnsralado de modo inadvertido. ademas de buscar
el ungen de lai idad, la b da e I ion de la solucion de modo que se
minimice la recurrencia de estos rechazos

13.2 Politica Generasl .

Esta politica aplica a todas las areas y actividades de COONAIENSA directamente relacionadas
con el proceso producuvo de bienes v scrv-cnos. pero especialmente a aquellas que tienen

bajo su resp bilidad las funci de P y probar, tanto los materiales y
componentes utilizados en la manufactura de produclos. como los produclos y konos que
CONMIEXSA entrega a sus clientes, ademas de las areas té al di del

producto y det proceso.

Es responsabilidad del area de AC, en conjunto con las arcas de inspeccion y pruebas y
técnica de CONALEXSA, el generar y aplicar los pr dil de prod no conformes
en cualquier fase del proceso productivo

Se debera de poner mucha atencion para evitar que por ermor o descuido se incluyan
productos no conformes en los bienes y servicios entregados al cliente.

Las areas involucradas analizaran la magmtud de la no conformidad y en base a el dictamen
que emitan. los malenales y comp ificados como no conformes. deberan de

se a cual a de los sigui muodos para superar dicha condicion v reintegrarlos
al proceso productivo en calidad de aceptados en contormidad con las especificaciones

13 2 1 Retrabajos para alcanzar los requerimientos especificados
13.2.2 Aceptacion con o sin reparacion por Concesion

13 2.3 Re-gradacion para apli iones alternas

13.2 4 Rechazo o desperdicio
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CAPTTULO |

13.3 Ceacesiones

En caso de que lo indique el contrato. el uso prop © de un prod no me O

reparado debe de ser reportado para su C por el cli © por su rep
descripcion de que la no conformidad ha sido acepl-da, debera de reportarse para indicar la

condicion vigente (ver la 16 de este
134 R y R b
Todos los produclos repar-dos y retrabajados, deben de volverse a inspeccionar de acuerdo a
los pr para tal efecto.
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CAPITULO 1
14.0 Politica de Acciones Correctivas
14.9 General
El proposxto de este d es las politi de CONMEXSA 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 poli Y pre di »s descritos en la seccion 13.0
de este manual, no se volvera a presentar una situacion similar.

14.2 Politica General
Cuando se p: una dicion de discr ia entre los pnrametros de lcepumon de una
verificacion o pruebl de un pr dos en los pr
pr dera a el ongen de la no conformidad y oorreg:rla. de modo que se
asegure que el fenomeno no se repita bajo 1as mi:
Es responsabilidad del area de AC en coordinacién con las arcas técnicas el establecer y
los pr que deben de incluir la siguiente informacion.
14.2.1 Descripcion del producto no conforme.
14.2.2 Fecha y hora en que se detecto la no conformidad.
14.2.3 Persona que detecia la no conformidad.
14.2.4 Descripcion de la no conformidad
14.2.5 Procedimiento de referencia donde se indican los parametros de verificacion o prueba.
14.2.6 Resultados de la investigacion de 1a causa de 1a no conformidad.
14 2.7 Accion correctiva necesaria para resolver la no conformidad
14.2.8 Fecha de aplicacion de la accion correctiva para no impactar con la programaclon de
entregas. En caso de no poder cumplir con la impl cion de las
correctivas para las fechas indicadas. es mandatorio rcponar al cliente la situacion.
Esta actividad es responsabilidad del jefe de proyecto en coordinacién con el area de
AC
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’-—m > de No C

Como ftado de Ia ion de 1a t4.2, se deberin de i tos
procesos /] que d pr una falla del mlsmo tipo u ongen por lo
!Imo se deberan de mlcnar revisiones a: todos los pr oper de

. . reg; de calidad. reportes de servicios y quejas de clientes
para d y elimi fas P iales de prod no conforme.
Es responsabilidad del area de AC el fi estas i il i y de reportar sus
resultados a el area técnica, para Ia i ion y i de las
preventivas relacionadas con riesgos semejantes en otras actividades.

14.4 Aplicacion de Comtroles
les correspondi para

El area de AC sera la enc-rg-d. de generar v apllur los
que las i se han i

14.8 Cambios a los Procedimientos

¥ que son efectivas.

Es re-ponublhdnd del irea de AC el realizar y regi los bios a los p
cofresp como do de las cor

Titulo - Manual de Calidad

Documento : MA-STC00! Iopiueomhth : SI

——— -

Fecha : 1671097 Revision 001 ja 6lde 75




76

CAPITULO 1

15.0 Politicas de Manejo, Alimacenamiento, Empaque y Entrega

18.1 General

En este docy bi 1as politi de | i ¥ entreua
de CONAEXSA. debldo a que se sabe Que en esta etupa del proceso se puede perder parte, o
todo el esfuerzo de aseguramiento realizados en 1a i transformacion o produccion

de los bienes y servicios que ofrece CONAFFLYSA,

Es responsabilidad del area de AC y del area administrativa el generar y poner en practica los
procedimientos para estas actividades.

18.2 Manejo

Para asegurar que los prod; Itaran dafiados o sufriran de algun delcnoro durame
el proceso y en su fase final, se debern de contar con los ios y medio
para:

15.2.1 Transporte en el interior de las instalaciones de C()NAIW durame I. fase de
transformacion. Para tal efecto, el area tecni disefa, p o los
medios que satisfagan los requerimicntos de cada producto.

15.2.2 Transporte en el interior de las instalaciones de CONAIEXSA del produclo final. antes
y después de empacado. Por tal efecto, el area técnica diseita, esp o sel:
los medios que satisfagan los requerimientos de cada producto.

156.3 Almacenamiento

Para asegurar que los productos no r Il fe dos en su integridad fisica y funcional, en
su fase final o micntras se realizan otras actividades que requieren que parte de los
col sean al dos, se debera de indicar las caracteristicas contra las cuales es
susc-.puble de deterioro el equipo, mlcs como humedad. temperatura. luminosidad. ruido. etc.
Estas caracteristicas deben de esp se prefer dcsde la of‘cna con el fin de
prever la adecuacion de areas para este proposito con fi anti Un factor
determinante es ¢l volumen ocupado. por lo que se debera de prever que la produccion no
rebase la capacidad de CONMEXSA v de no ser asi se deberan de tomar las medidas para
localizar un sitio que cumpla con los requerimientos estipulados.

Para garantizar el control de inventarios, entradas. salidas. origen v destino de las partes. el
area de AC y administrativa son las resp bles de emitir los procedimientos de entrada y
salida de productos. Estos documenios deben de contener la siguiente informacion
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15.3

153,
153,
15.3.
15.3.
15.3.
15.3.
15.3.
15.3.
153

153.
15.3.
15.3.
15.3.
15.3.
15.3.

%

3

NP woa

2.1
2.2
23
2.4
2.5
2.6
2.7

Con el propésito de asegurar Ia integridad del material almacenado se deberan de realizar
inspecciones periodicas. de acuerdo a las hojas de rutina, que contendran la siguiente

Recepcion

Fecha

Hora

Nombre de la persona autorizada que recibe
Nombre de la persona autorizada que entrega
Descripcion del producto

Cantidad

Estado de recepcion

Entrega

Fecha

Hora

Nombre de la persona autorizada que entrega
Nombre de la persona autorizada que recibe
Descripcion del producto

Cantidad

Estado de recepcion

informacion

1533 Inspeccion

15331 Producto
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CAPITULO1
15332 Cantidad
15333 Temperatura
15334 Humedad
15335 Hora
15336 Fecha
15337 Nombre de la persona que inspecciona
15338 Estado del producto
15339 Si existe. condicion de no conformidad
18.4 Empaque
El que debe de di s€ para conservar la integridad de las caracteristicas funcionales,
operacionales y de apariencia especificadas. Para tal proposito. CONAENSA controla los
procesos de preservacion y marf:ado (incluyendo |qs ma'leriales_ leados) con el at

suficiente para asegurar ct plimi de las esp e identifi conserva y aparta
todo el producto desde el momento que s¢ recibe en almacen, hasta que cesa la
responsabilidad de CONATENSA.

18.6 Entrega

CONMEXSA cuenta con la capacidad para asegurar la calidad de sus productos hasta despucs
de l1a inspeccion y pruebas finales con el cliente y mantiene procedimientos para mantenerla,
inclusive para cntregar hasta las facilidades del cliente o en algan otro sitio que ¢l disponga, si
asi esta contratado
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16.0 Politicas dﬁegistros de Calidad

16.1 General

Debido a Ia importancia que tienen los registros, para lograr el objetivo de aseguramiento de
la calidad y con ello la confianza del cliente, CONAMFEXSA establece la siguiente politica con
el proposito de establecer y aplicar los procedimientos para el manejo, identificacion,
indexado, archivo, y disposicion de los registros del sistema de AC

16.2 Politica General

Los registros de calidad deberin g se y conservars e, para d que se ha
con el compromiso de calidad blecido con el cli en el correspondi
como de la correcta operacion del sistema de AC.

Debido a que CONAMEXSA usa en sus productos materiales, bienes y servicios de
proveedores extemos como insumos de Ios proplos buencs ¥y servicios ofrecidos al cliente, es

d. i0 el bleci de p de do v archivo de registros de .
calidad de los subcontratistas y proveedores, en base a lo establecido en la seccion 7.0, 103 y
10.5.

Para el reg-s(ro del proceso producllvo de CONAEXSA, es
de hivo de registros de calidad de Jas

idas en las i lOO 11.0, 12.0, 13.0, 140, 17.0, 180y i9.0y 20.0..

d o ef blecimi de

b i

Todos los reg:nros de calidad deberan de ser legi e identi con el prod
cotresp Es resp bilidad del area de AC el coordinar ia generacion y
i de los pr dimi para su id ion y la definicion del sitio donde

quedaran confinados.

Los registros deberan de guardarse es un sitio de acceso restringido. con condiciones
controladas para minimizar su deterioro o dafo, donde sean faciimente localizados y
consultados. La consuita de estos registros fuera de dicha arca restringida y controlada
q e de la autori escrita de la direccion. Adicionaimente en el caso de consultar un
registro fuera de este sitio se registrara quien lo solicita y el motivo. adenms se ﬂJara una
fecha en la que el documento debera de devolverse a su Jugar. indi las li iones
por maltrato de la informacion. En el caso de que el cliente solicite el acceso a estos registros
por medio de una clausula en el contrato, quedara asentado que sera por un periodo definido,
después del cual debera de devolverlo a CCOINASLL .

Manual de Calidad
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CAPITULO 1

17.0 Politicas de Auditorias internas de Calidad

17.1 General

El objeto de este d bl las pol bajo las cuales se llev-ran a cabo las
auditorias intemas de cahdld CONMEXSA deﬁnc un si do

comprensible para verificar que et proceso prod d ativo iad cumple con

las actividades planeadas y para determinar la el‘ecundad del sisterna de AC.

17.2 Politica General

El area de AC es responsable de planear y llevar a cabo las auditorias de calidad del

de registrar los resultados, de darlos a conocer y de convocar al Comité de Calidad para
sugerir cambios y mejoras al sns!ema Es mandamno que en ¢l caso de encontrar
discrepancias entre el proceso y el se al bl
area auditada para quc efe fas i correcti correspondi indi do la fecha
en la que se compromete hacer efectivas las correcciones.

Dependiendo de la leiidad

y riesgo de cada proyecto y proceso producuvo. el area de
AC definira el periodo en que se cfectuaran las auditorias, sin embargo, en ningan momento
debera de exceder a un afio este lapso entre auditorias para el

3

Las auditorias y acciones derivadas de ellas, se llevaran a cabo en base a los procedimientos
establecidos para tal efecto

17.2.1 Informacion Auditable

CONMEXSA se interesa en conocer el estado del sistema de AC, por lo que se pondra
atencion en revisar lo siguiente:

17.2.1.1 Manual de Calidad - Se debera de verificar que esta completo. al corriente, que
incorpora las altimas versiones ¥ que se¢ encuentra en manos de las personas y
sitios que lo requieren.
17.2.1.2 M, 1 de Pr di »s.- Se debera de wverificar que esta completo. al
corriente. que incorpora las Gltimas versiones v que se encuentra en manos de las
personas y sitios que lo requieren.
Titulo - Manual de Calidad
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17.2.1.3 Registros de Calidad - Se debera de comprobar que estan completos, que en caso
de encontrar anotaciones de no conformidades. venﬁcar que se tomaron las
acciones correctivas en base a lo indicado en los p de la
14.0.

17.2.1.4 Registros del estado de inspeccion y pruebas Se debera de comprobar qQue estan
completos. que en caso de ar de no confor verificar
que se tomaron las acciones correctivas en base a lo indicado en los
P dela ion 14.0

17.2.1.8 Regi del i de i

¥y Prucbas.- Se debera de comprobar que los
equipos estan cnhbrados que cuenta con los registros correspondientes ¥ que los
medios con que se llevan a cabo las verifi plen con lo esp en
los procedimientos

17.2.1.6 Registros de pruebas de los pr
estan ] ¥ que refl

entr al cli

- Se comprobari que

si los bienes y servicios entregados al cliente
satisfacen los contratos y ofertas especificadas.

17237 Registros de servicios al cliente.- Se comprobara que estin completos y reflejan
la satisfaccion dei cliente.

Titulo - Manual de Calidad
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CAMITULO

18.0 Politicas de Adiestramiento

18.1 General

Este documento define las politicas de C'O.NVA/FLXSAH en materia de adiestramiento orientado a
la calidad.

18.2 Politica General

CONMIENXSA mantiene identificados en los procedimientos v documentos organizacionales
los perfiles del personal que necesita para llevar a buen término las actividades de] proceso
productivo. definido en los Planes de Calidad. Consciente de que en la actrualidad resulta
importante renovar la capacidad técnica y administrativa del personal que trabajo para
satisfacer los requisitos especificados v contratados por CONMIZXNSA, se ha establecido un
plan de capacitacion continua en las areas afectadas con la calidad.

Es responsabilidad del area de AC y de Recursos Humanos el establecimiento de
procedimientos para definir el alcance del entrenamiento del personal a los diferentes niveles.
La definicion de los temas o cursos de interés para la capacitacion es responsabilidad de cada
una de las areas afectadas. Para determinar la frecuencia v areas que requieren la capacitacion
se toman en cuenta la informacion 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 drea debera de identificar v notiticar al area de recursos humanos sus necesidades de
personal. en funcion a la tarea que se pretende que desarrolle. Se debera de indicar con
claridad:

18.3 1 Nivel de estudios

1832 Edad )

18.3.3 Experiencia especifica en cierta disciplina

18.3.4 Aptitudes personales especificas (presentacion. disposicion. etc.)

CONMEXSA se interesa en localizar 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 : Manual de Calidad
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18.3.a Buena disposicion al trabajo

18.3.b Buena disposicion al cambio

18.3.c Metodicos

18.3.d Formales

18.3.e¢ Organizados

Para ocupar puestos directivos. gerenciales y jefaturas. se deberan de considerar:
i8.3.f Experiencia en la disciplina

18.3. g Capacitacion con valor curricular relativa a [a disciplina

18.4 Formaecion Comntinua

CONMEXSA cuenta con una lista de proveedores c-llﬁcados para |mpnmr mstruccuon en las
areas relacionadas con el proceso productivo y ad istrativo do, rel da con la
calidad. Entre ellos figuran:

18.4.1 Estandares de calidad

1842 Or i ion y i ion de

18.4.3 Operacion del equipo usado en el proceso

18.4.3 Instr ion y

18.4.5 Lista de cursos., conferencia » posici BCni iad con el proceso
productivo

En base a csta infor ion se orugani conji con los proveedores. un calendario

para el entrenamiento del personal para asegurar la actualizacion de los meétodos.
pr dimi Rias y operacion de CONAEXNA para alcanzar las metas gencrales

18.8 Reg s deo Ad

El area de AC es responsable de generar v mantener los procedlmlcmos para registrar el
adles!rarmen(o de las areas inv olugruda% en la calidad que lo requieran, desde los calendarios.

P r Itados v aprovech o
Titulo Manual de Calidad
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CAPITULO 1
19.0 Politicas de Servicio
19.1  General
CONMEXSA suministra los senlcnos de Puesta en Servicio, Mantenimiento Preventivo y
Correctivo, asi como la Moder de los disti productos bienes v servicios que
ofrece.

Lo anterior es con la intension de dar el respaldo a nuestros cli para que un

alio grado de disponibilidad y/o funcionamiento de sus equipos y productos

Dentro de los servicios de i se Ia la de cursos de operacion
para los disti iveles de personal técnico v administrativo con el que

y
cuentan nuestros clientes.

19.2 Politicas
19.2.1 Personal de Servicio al Cliente

El area de servicios al cliente. dentro de la organizacion de CONASEXSA tiene la

responsabilidad de brindar Ia atencion. apoyo y asesoria al cliente, para lo cual cuenta con

mfracs!ructura de personal y equipo proplo y en el caso de aquelios servicios en los cuales las
P ia capacidad del irea, se cuenta con el apoyo del area de produccion.

19.2.2 Comercializacion de los Servicios al Cliente

Siendo el area de serv:cuos parte mtegral del area de operac-ones comerciales, dentro de sus
de ofertas para servicios de

resp bilidades i ye Ia
mantenimiento. puesta en servicio y refacciones.

19.2.3 Generacion y Seguimiento de Ordenes de Servicio

La comunicacion interna von las distintas areas y con los clientes para cumplir con las
actividades indicadas antcriormente sc bl de la sig;

19231 Aviso del area de produccion de Ia finalizacion de un proyecto y/o fabricacion de
un bien o senvicio 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 garantia.

rirulo : Manual de Cahidad
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19232 Solicitud verbal o eserita de apovo Len;rndo por el area de produccion de
CONMENSA para la rep o de equipo durante e! desarrollo
de algun proyecto

19233 Solicitud por escrito de la cc 5 iva para el i » 0 venta de
refacciones por parte del cliente y la aceptaclon de la misma, mediante una

requisicion o contrato.

1923 4 Solicitud verbal del cliente. para apoyo di. asesoria telefonica o reparacion
en las instalaciones del cliente

Habiend, blecido ia i i6n bajo Iquiera de las formas descritas anteriormente,

se genera una orden de trabajo. para establecer una logistica de personal. refacciones y
materiales de consumo que se requieran para brindar la respuesta adecuada.

19.2.4 Contenido de la Orden de Servicio

Cada orden de trabajo debera de la sigui infor
19.2.4.1 Fecha y hora de la solicitud

19242 Nombre de la persona que solicita

19.24.3 Nombre de la compaitia

19244 Tipo de servicio solicitado

19.2.4.5 Fecha en que se requiere de Ia intervencion
19.2.4.6 Diagnastico técnico

19247 Refacciones,. materiales o productos necesarios
19.248 Personal asignado

19.249 R imi de efectivo para gastos de viaticos

19.2.4.10 Asignacion de vehiculos.
1925 REPORTE DE SERVICIO

Cada servicio debe de generar un reporte que contenga la siguiente informacion:

Titulo : Manual de Calidad
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CAPITULO I
19.2.5.1 Descripcion del servicio realizado
19.2.52 Causa de Ia reclamacion, desperfecto, desajuste o falla
19.2.5.3 Accion correctiva
19.2.5.4  Partes afectadas
19.2.5.5° Comprobacion de gastos de servicio
19.2.5.6 Fecha de inicio y de terminacion del servicio
Las 6rdenes de trabajo se de in sigui
1 Comratos o requisiciones
2) Trabajos por garantia
El érea de servicios hace el iomi de Ios trabajos de i y requisici
que se i lo ido con P al tiempo de entrega, programado de
con el cli
Conre-pectoahvenude“'- al cli .-e con e apoyo del drea de
do con las politi i PAra €3te Caso y previo a

suam'ega.eltre-deAC venﬁcaquewmphnconlasewﬁmmsohc:ndns Ll
entrega de los servicios se dan por que el cli 1]
satisfaccion.

19.2.6 Documentacion Técnica

Elirudeler\ncnosrecibe dclirea écnica y de los pr d de ia
infor ia para realizar sus ll'lbljol. ademas de contar con acceso ala
informacion generada d los proy los M. § de Operacion y
Mantenimiento.

19.2.7 Mantenimiento

h

El drea de servicios es la encargada de .segurnne que el

q ia, her i c
instalaciones de CONMEXSA e de operacion de acuerdo a los

plules de ivo, calibr rep y
on por defici s o mejora. Se apli tas politicas de la 100y 11.0
haciéndol. i alos de CONMEXSA.
Titulo : Manual de Calidsd
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20.0 Politicas de Técnicas Estadisticas
20.1 Genersl
La ienci de h. P h.‘ do la eficacia del uso de técnicas estadisticas
para el ¥ de sus tanto para analizar causas de falla en el pasado,
oomop.nhacetpredlecmnelpor‘nﬂlusdetendcncmhul‘dﬁnuro
20.2 Poltica General
Por este motivo CONAIEXSA ik s que e - - b - de un
de que le p idemﬁurtﬂﬂamuymeonlosmdm
m-pmmwytonmmdouuomquelenwen- Ptimi sus p

g sus o -y
20.3 Musetreo
Se deberin de tomar de los [ para andlisis de los costos de
calidad:
20.3.1 Comto de Evaluacion
20.3.1.1 insp #on y prucbas a la pCion, en pr y finales
20.3.1.2 Lab 08 de inspeccit dicion y prucbas

20.3.1.3 Materiales para inspeccion y prucbas
20.3.1.4  Pruebas en campo

20.3.2 Costo de Prevencion

20.3.2.1 Planeacion de la calidad

20322 E i y

20.3.2.3 Revision de disefios

Titulo : Manual de Calidad
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203.2.4 Evaluacion de pr
20.3.2.5  Auditorias de calidad
20.3.2.6 Programa de calibracion
203.2.7 Calificacion de p peci
203.2.8 Revision de esp
20.3.29 Apoyo a proveedores
20.3.2.10 Adquisicion de ipo de inspecci ¥ prucbas
20.3.2.11  Aprobecion de p p
2033 Costo de Fallas internas
203.3.1  Desperdicios i
20332 Reprocesos
20.3.3.3  Reinspecciones
20334  Atencion ded personal a no conformidades
2034 Costo de Fallas externas
20.3.41 A 3on a cli por quej.
20342 Servicios de garantias
20.3.43 Devoluciones
20.3.4.4 Penalizaciones
20.3.45 Juicios y demandas
20.3.4.6  Seguros
Titulo : Manual de Calidad
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Se hace una propuesta de formato para una or izacion de trabajo acorde con los
de la iay diendo a la ubicacion de material de peso dentro de ias

P

auditorias de calidad.
Por tanto el esquema del formato tiene el cuerpo que sc muestra en ¢l anexo A y B de este
de calidad.

DENTRO DEL FORMATO SE PUEDE TENER UN PLANTEAMIENTO INICIAL
HASTA TERMINAR CON EL ULTIMO PROCEDIMIENTO, POLITICA Y
DEFINICION DENTRO DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Y

TRO FORMATO PARA LA CARATULA DE CADA PROCEDIMIENTO, POLITICA

o
Y DEFINICION.

Manual de Calidad
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CAPITIL I

CONCLUSIONES

A lo largo de la investigacion y realizacion de este trabajo se ha podido llegar a la conclusion
que en la actualidad la certificacion de productos y sistemas, es un requisito para mantener el
nivel de competitividad. y que el no adoptar un sistema de calidad adecuado. a corto o
mediano plazo en las empresas mexicanas, puede significar la pérdida del mercado de
exportacion.

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

Resulla unporlame recalcar que la norma ISO 9000, solo es un paso para lograr la
nor on del si de calidad, ya que para lograr un mejor sistema de calidad en las
cmpresas se requicre que su personal de todos los niveles se involucren en este sistema, tanto
en cl conocimiento de la politica de calidad como los procedimientos de control de calidad v
sobre todo que participen en los circulos de calidad.

Es muy importante para una empresa adoptar un circulo de calidad . ya que con la ayuda de
€stos se detectan con mayor facilidad todo tipo de problemas existentes en sus departamentos,
buscando asi la mejor alternativa para la solucion de los mismos.

Aunque cada empresa tiene su propia forma de realizar los circulo de calidad . su objetivo
principat es el darle solucion a todos los problemas existentes en la empresa.
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CAPTTULO T

ANEXOS

En el anexo A se encuentra et formato que va al inicio de cada manual, procedimiento. politica
o definicién En el cuerpo de esta portada se sefala solo el indice . En ¢l pie de pagina de la
misma se llenaran los datos soficitados como es, quien elaboro. quien autorizo, titulo det
documento. numero de revision . nimero del documento. fecha de la ultima revision. indicar si
es una copia controlada o no v el numero de hoja.

N o L.

£n el anexo B se tiene un formato en el cual se lara el proposito , el N -
de responsabilidades del personal involucrado. documentos aplicables para desarrollar sus
actividades asignadas v por uitimo la descripcion de las mismas,

En cl anexo C esta la lista de iendas de los d »s del si de calidad, el cual se

debera llenar cada vez que se realice un en iera de los d

En el anexo D se observa un ejemplo de un diagrama de flujo para la fabricacion de un
conector, desde que llega el material a la bodega hasta que se embarca el producto.

En el anexo E se incluyc la lista de distribucion de personas ., que estaran estrictamente
autorizadas para poseer este manual de calidad
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ANEXO E 96
LISTA DE DISTRIBUCION

Este manuat debe estar i rente lido como un  documento
confidencial y por o tanto queda estrictamente prohubvdo su reproducciéon total y/o parcial.

Este documento solo puede circular dentro de s empresa y solo entre las que se enuentran
en ia siguiente lista :

NUmero Nombre ) PUESTO

o (@ |V j& [0 |& |@ [N

-
[

-
-

-
N
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