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INTRODUCCION

La apertura comercial que ha tenido Meéxico a partir de 1986 y la formacion de bloques
comerciales como: la cuenca del Pacifico. la Union Europea antes Comunidad Economica
Europea, el Mercosur que nace en J995 (integrado por Argentina, Paraguay, Brasil y
Uruguay que se convirtio en la cuarta zona comercial mundial) Meéxico tuvo que formar
alianzas comerciales con el exterior, primeramente con su ingreso al GATT, y
posteriormente en 1995 Mcéxico entra al Tratado de Libre Comercio de America dcl Norte
con Canada y Estados Unidos, con el objeto de facilitar las exportaciones a los paises que

pertenezcan a estos acuerdos comerciales.

ir en

Los principales objetivos de estas organizaciones son romper con barreras arancelarias para
lidad con los productios

que los productos de los paises exportadores p
importador. Sin embargo., con la apertura comercial externa mexicana se da un

del pai

cambio importante en la estructura de exportaciones, las del petréico que representaba el
741 % del valor exportado en 1982, participan solo con el 3225 en 1990, cediendo su lugar a
las exportaciones manufactureras que en esos mismos aiios elevan su contribucion del 16%
al $5%a . Por otra parte México al abrir su economia en 1987, y esta al no ser suficiente para
modernisarse con la firma de! TLC trata ahora de acelerar la modernizacion de la estructura
productiva y su competitividad en el mercado mundial de ciertos productos manufacturados.

Todos estos acontecimientos de la vida economica del pais han dado como resultado una
dura competencia con los productas de todo el mundo, y si las empresas nacionales quieren
competir tanto en mercados internacionales y/o defender el propio mercado nacional, tienen
que ofrecer servicios y productos con calidad y un alto valor agregado, si es que quieren
sabrevivir y mantener sus negocios. Es decir va no nada mas se esta hablando de penetrar en
otros mercados, sino de mantenerse en €l mercado nacional, ademas de que para poder
entrar a otros mercados es necesario contar con un certificado de ascguramiento de calidad
por que asi lo estan exigiendo muchos paises en el mundo.

En 1987 a nivel internacional se dan a conocer una serie de documentos generados por la
10S (international! organitation for estandarization) la norma serie ISO 9000, que fue
adoptada por la Comunidad Europea, su proposito fue proveer de un lenguaje sobre los
i nto de calidad

de
En 1992 Jos dirigentes de la Comunidad Europea declararon que sus paises miembros solo
podrian intercambiar bienes y servicios que estuvieran amparados por sistemas de calidad

basados .en esta normatividad.
Debido a lo anterior muchas empresas a nivel internacional han acrecentado sus esfuerzos

por llevar a la practica la implantacion de estos sistemas de calidad debido a los beneficios
dades de los procesos productivos de las

que estos aportan. Estos sistemas orientan las acti
empresas hacia un control.



Este tipo de control se logra primero a traves de que las actividades de estos procesos se
describan en documentos formales v segundo que estos docu DS se
correctamente por aquellos que estén relacionados con su ¢jecucion; de tal forma, que este
control obligue a las empresas a entrar en un orden que facilite ¢l logro de los objetivos
establecidos y por otra parte ofrezcan evidencias a 10s clientes de que efectivamente se esta
cumpliendo con los requisitos de calidad.

Para adoptar la 1SO 9000 el proveedor debe establecer, do ary un si

de calidad como medio que asegure que el producto es conforme con los requisitos
especiﬁcados El proveedor debe preparar un MANUAL DE CALIDAD congruente con los
requisitos de la norm- 1509000 EL MANUAL DE CALIDAD debe incluir o hacer
referencia a los pr ientos del si de lidad y describir la estructura de la
documentacion usada en el sistema de calidad

OBIETIVO
El objetivo del presente esta enfocado a la elaboracion de un Manual de Calidad, aphcnble a
PRODEMEX mismo que es el pilar de 1a & ion ia para adop un S
de Calidad basado en la normauva 1SO 9000, mediante la elaboracion de los documentos
ios, di a la ob ion de un Certificado que atestigie que la empresa a
lido con los requerimi de la norma aplicable, es decir. ISO 9002,



CAPITULO 1

NORMA SERIE ISO 9000 DE ADMINISTRACION
DE LA CALIDAD




ANTECEDENTES DE LA ADMINISTRACION DE LA CALIDAD

Al tratar de describir el p de administracion de ia lidad se podria caer en
discusiones sobre su origen. al, autores ideraron que los bios en este P
se dieron aproximadamente cada 20 afios; sin embargo, esto podria ser un atrevimiento, ya
que a la fecha seria dificil establecer cuando surgicron estos cambios, pero hay ciertos
indicios que permiten tomar este dato como una referencia

Se puede consid que la calidad se ia desde la i dad d. oblervlmos hoy
en din la gran idad de obras y que reflejan el
I} b los artistas en estas. talves no se tenia un concepto claro y

que p
deﬁmdo pero Socrates en su tiempo considero que calidad que proviene del latin ‘Qualitas”
sagmt' icaba La cualidad que debm tener una persona u objeto ". Este concepto de armonia y

ferida de 1, P hul. del siglo XIX.
En la década de los afios veinte durante la primera guerra mundial, la produccion de
ar fue lenta debido a que los artesanos agrupados en naves industriales,
fe b su bajo a la i p con estos serios retrasos; fue entonces
cumdo se hizo necesario desarrollnr o dos de fa a para i la
lir con el 0 y unifi criterios entre los artesanos para que el

pfoduclo funcionara.

Para controlar esta gran actividad fue necesario contar con superv:sores de producmon cuya

responsabilidad era que el personal a su cargo permitiera la tidad del pro di

manufacturado En esta etapa, se idera que el P lidad ala
ionalidad de! product 12 do

En la década de los cuarenta se inicia la segundl guerra mundial y con ella la necesidad de
clevar la produccion para sansfxcer ia d de ar o. se el personal en
Ias f;bncas v los :upervusores son fici en 1encia se crean departamentos de

de los de produccid resp bles de verificar y probar la

fanci "‘delm

en ll de ar en

La mspeccnon debln realxnru al 100%,
se d: que faciliten Ia
conceptos formales de la estadistica y ¢l muestreo, como son las t-hl-s MIL-STD-IOSY

MIL-STD-1143.
Este tipo de inspeccion parecié favorecer, debido a la reduccion substancial de tiempo, este
se efectua a partir de una muestra representativa del lote, ¢l concepto de calidad fue

considerar que a traves de esta se estableciera la aceptacion o rechazo del total de la
produccién  Sin embargo. esto no ofrecia la seguridad de que e! 100% del armamento

cumpliera y funcionara.
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A finales de la década nacen en diferentes paises nuevas corrientes por un lado la estadistica
y por otro tas tilosofias de la calidad

Las primeras fueron adoptadas considerando desde el punto de VIS!I comrol que al gruﬁw
el comportamiento de un proceso se podia predecir P

industrias sobre todo las Japonesas y el sector automotriz las adoptaron; sin embargo,
sectores representativos de otras industrias se mantuvieron al margen.

Por otra parte las fil fi blecil d ules como hacer bien las cosas desde
la primera vez ", ” plir con las especifi i ", " cero » ~ medir los resultados
del trabajo ~, los precursores de cada una de estas lu defienden y pr ian en el d
Apmir de 1950 y hasta finales de los se inici a mivel dial baj y
expenencms formales en el campo de la garantia de calid d relaci da con la ind ia de la
energia ato y 1, un plo lo fue Estados Unidos cuando el departamento de
defensa trata de normalizar ci concepto de garantia de cahdad y crea la norma MIL-Q-9858,
a la par se construy:n Ios pnmcfon experi a ion, el ANSI
(American \yeICEA(ComnedeE Atdmica) se

pars desarrollar una norma de I’ de para 1a ind ia atomica con el fin de
regular y co lar la ion de ar ia pi ion de id ue

qu
afectaran la seguridad publica y ambiental, dando como resultado la norma 1OCFRSO; por su
parte 1a NASA crea la nosma NPC-200-2 para proveedores de partes espaciales.

El P de lidad d. ido como in de idad tenia como premisa " la
eliminacion total de la improvizacion en cada fase o ctapa de produccién de un si
parte o componente ~

En este n:mpo surge un concepto mas profundo del que promovian las nuevas filosofias y 1a
de calidad, el del ASEGURAMIENTO DE CALIDAD, su enfoque “ planear

acciones encammadas u asegurar que los prod o partes adas ieran con
las esp y o ieran en
servicio ",

En los setenta se forma un comité con el ANSI, el ASME. la CEA y personas retacionadas
con la construccion de reactores y trabajan sobre el proyecto de desarroliar una norma mas
estricta que la 10CFRSO para la industria atomica. dando a conocer la norma ANSI N45.2
de aseguramiento de calidad para esta industria siendo las mas conocidas APIQI1,
CAN3Z2 99, BSI5157, ANSI/VASQCZ1.15. Lo peculiar de estas normas fue que apeur de
coincidir en algunas de sus secciones, no podian ser parables o si

esto dio durante varios ailos dolores de cabeza a Jos proveedores, provocado por los clientes
que solicitaban el empleo de tal o cual norma, siendo esta etapa crucial para el
aseguramiento de calidad.




En la década de los ochenus el Reino Unido desarrolla la norma BS5750 del sistema de
de calidad que pleaba para las relaciones cliente-proveedor cuyo enfoque

facilitaba su implantacion.

Posteriormente a di de esta década ila 10OS ( International Organization for
Standarization) forma ¢! comité ISO TC/176 para estudiar la BS] 5750 y desarrollar un
similar aplicable a sus paises miembros, dando como resultado final la norma serie 1SO

La i ion 1SO no corresponde a las siglas del organismo creador 10S, se dice que
para que esta norma fuera igual y aplicable para todos, se le denomino ISO ya que el
vocablo en latin (1Z0) significaba igualdad.

En este siglo XX se d d un movimi de libre i bi do ala
como una prioridad; por lo que la serie de 1a norma 1SO 9000, 9001, 9002, 9003 y 9001
bajo 1a cultura e idiosincrasia de los paises son traducidas y empleadas para tal fin

1 dad

Al mismo uempo que estas Y para las futuras generaciones se han estado desarrollando
i las cuales aun estan en revision, a su vez, la tendencia

normas de
hacia el 2000 €3 que también las empresas de servicio estén bajo esta normativa.
La tendencia actual es abarcar olros c¢ P relaci dos con la g ion de pr
acion 1ogi la norma que regira en un futuro a

uno de estos asp s es la
nivel internacional es la norma ISO 14000.
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ISTRACION DE LA CALIDAD

LA ADMN

Hoy en dia. el termino gestion se emplea en diferentes rubros tales como proyectos.
ingenieria, formacion, y calidad, éste se empleo recién efectuadas las traducciones de las
normas 1SO. sin embargo. debldu a que es un termino no castellano. se opto por

modificarlo 1 do el de ad istracion. que aparece en los titulos de las
normas NMX-CC.
¢ Que es la administracion de ia calidad ?

La norma 1SO 8402: 1994/NMX-CC- 001: 1995 la define como:

* Conjunto de actividades de la funcion general de la administracion que determina Jla

politica de calidad. tos objetivos, las responsabilidades y la implantacion de estos por

medios tales como; plancacnon de calidad, el control de calidad, asegurlmlenlo de la
lidad y el de la calidad dentro del marco del sistema de calidad ~

La alta direccién de la empresa tiene como responsabilidad establecer e implamar la
politica de calidad la cual debe describir las dnrec(nces objetivos y compromlsos que se
tienen hacia la satisfaccion del cliente. La alta dir ion debe i los a
través de los cuales ha de implantar cada una de las actividades relacionadas con el
sistema de calidad.

Para eslo. se deben plnne&r cada una de las actividades de prevencion, control,
verifi y ad istracion que se desarrollan en cada una de las areas de la empresa,
asi como, definir el personal y los recursos ios para su ¢j yla dicion de
los resuitados en funcion de su implantacion a fin de identificar los aspectos que se han

mejorado de manera continua.

Hoy en dia las necesidades de seguridad y confianza que exige el cliente al adquirir un
bien se ha incrementado tanto que han obligado a los proveedores a cambiar su forma de

planear, dirigir y trabajar.

Este camblo de perspecuva exige lambuen a la alta direccion su amplia participacion e
invol en su

Por ejemplo en 1992 la Cc¢ idad Europea blecio que apartir de 1993 el proveedor
que no contara con en sistema de aseguramiento de calidad ISO 9000 no tendria la
oportunidad de competir y ofrecer sus productos.




Los beneficios que provee un sistema 1SO 9000 bien orientado e implantado son:

Doct las actividades productivas de manera formal.

Realizar las actividades relacionadas con un proceso siempre de la misma manera y
posterior mente mejorarias.

Establ mejores relaci con los
Detectar areas de oportunidad.

® ldentificar nuevos métodos que ayuden a mcjorar la calidad de los bienes.




NISTRACION DE LA CALIDAD ISO

LAS NORMAS DE ADM
Hoy en dia, contar con un sistema de calidad basado en la normativa 1SO 9000 es
reconocido por el mercado nacional e internaciona! v se convierte en una ventaja
competitiva para aquellos que lo han implantado.

Para entrar en materia y conocer mas de esta informacion, podemos hacerlo a traves de
preguntas y respuestas que consideramos mejorara la comprension de este tema.

¢ Que significa 1SO ?

Son las siglas empleadas para designar las normas de si de calidad, vi; a nivel
internacional.

¢ Porque 9000 ?
Bien. el 9000 es un consecutivo as:gnado por el organismo que las genero. Cabe

mencionar que la 10S tiene ya tr jando a traves de sus comités en la
elaboracion de normas de diferentes rubros.

¢ Quien las creo ?

La norma serie 1SO 9000 fue desnrrollnda por la 10S ( lmemnuonal Organization for
Standarization u Or i on Internaci 1 para la Normali iGn). que tomo como base
la normativa que habia puesto en practica el Reino Unido en 1979 con la serie BS1 5750.
Para realizar este trabajo, en el afio de 1983, la IOS designo un comité, el ISO/TC176, el
cual estaba enfocado a desarrollar de forma parecida una norma como ta BSI5750 y
aplicarla a nivel internacional. De este trabajo y después de algunos afios de revisiones, en
1987 se da a conocer la norma serie ISO 9000 itegrada por la 1SO 9000, 9001, 9002,
9003, 9004, asi como un vocabulario la 1SO 8402.

i, Como esta integrada esta serie 1ISO 9000 ?

Es(a m!egrada por dos documentos gum que establecen directrices y criterios para
der los delos de asi como, tres modelos con alcances para

empresas que disefan, fabrican o comercializan, en las cuales establecen una serie de
requisitos que debe cumplir un proveedor.

En 1990, basandose en la normativa 1ISO 9000, México edito las normas NOM-CC: sin
embargo en 1992 la DGN. la SECOFI1 y los representantes industriales después de un

ivo decidieron que estas normas debian ser voluniarias, por lo que la
nomenclatura NOM fue cambiada por NMX. En 1994 la 10S realizé¢ la correspondiente
actualizacion y México en 1995 tomo los textos literalmente, dando como resultado que
las NMX fueran catalogadas como normas idénticas.

10



NORMAS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD-ADMINISTRACION DE LA CALIDAD 1SONMX

ASSURANCE IN FINAL INSPECTION AND TEST.

NOMENCLATURA NOMBRE GENERICO NOMENCLATURA NOMBRE GENERICO
150 9001/1: {994 QUALITY MANAGEMENT QUALITY NMXCC-002/1: 1998 NORMAS PARA ADMINISTRACION DE LA
ASSURANCE CALIDAD.
STANDARS - PART.{ GUIDELINES FOR
SELECTION AND USE.
1S09001: 1994 QUALITY SISTEMS. MODEL FOR QUALITY NMX-CC-003: 1995 SISTEMAS DE CALIDAD -MODELO PARA EL
ASURRANCE IN DESIGN, DEVELOPMENT. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN DISENO,
PRODUCTION. INSTALATION AND SERVICING. DESARROLLO. PRODUCCION. INSTALACION Y
SERVICIO.
150 9002: 1994 QUALITY SYSTEMS, MODEL FOR QUALITY NMX-CC-004: 1995 SISTEMAS DE CALIDAD-MODELO PARA EL
ASSURANCE IN PRODUCTION. INSTALLATION ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN
AND SERVICING. PRODUCCION. INSTALACION Y SERVICIO
1S09003: 1994 QUALITY SISTEMS. MODEL FOR QUALITY NMX-CC-005: 1998 SISTEMAS DE CALIDAD-MODELO PARA EL

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN
INSPECCION Y PRUEBAS FINALES.

1SO 9041 1994

QUALITY SYSTEMS. MODEL FOR QUALITY
SYSTEMS ELEMENTS - PART. | GUIDELINES.

NMXCC400671: 1995

ADMINISTRACIO DE LA CALIDAD Y
ELEMENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD -
PARTE. | DIRECTRICES.

150 8402: 194

QUALITY SYSTEMS. VOCABULARY

NMX-CC01: 1998

VOCABULARIO DE SISTEMAS DE CALIDAD.




LAS NORMAS DE ADMINISTRACION DE LA CALIDAD 150 9000

1508402
VOCABULARIO DE SISTEMAS DE
CALIDAD

1509000-1
GUIA PARA LA SELECCION Y USO

DENORMAS DE ASEGURAMIENTO | | |

Y ADMINISTRACION DELA CALIDAD

1509004-1
ADMINISTRACIONDE LA CALIDADY
ELEMENTOS DE UN SISTEMA DE
CALIDAD, DIRECTRICES GENERALES

Bl

]

150 9001
MODELO PARA EL DISENO,
DESARROLLO, FABRICACION,

INSTALACION

Y SERVICIO

1509602
MODELO PARALA
FABRICACION
INSTALACION ¥ SERVICT0

(509003

FINALES

MODELOPARALA
ISPECCION Y PRUEBAS

>

15010012-1
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
PARA EQIPOS DE MEDICION

|

GUIAS PARA AUDITORIAS DE

15010041-4.23

CALIDAD




EL SISTEMA DE CALIDAD Y SU DOCUMENTACION

Un si de cualqui tipo lla fi iero, informati bl etc., para su
j e impl ion requiere de contar con 1! for Pprc imi y
registros que guren el ct limi de las actividades o funci p blecidas y se

obtengan los resultados esperados.

De la misma forma, un sistema de aseguramiento de calidad requiere lo mismo. con la
caracteristica de que estos documentos son generados de do a los requerimi del
cliente y en base a la norma 1SO de referencia.

Ei elemento SO 4.2 SISTEMA DE CALIDAD bl que es io d el
i de idad que e el plimi de los requerimientos del cliente y los de la
norma de referencia.

Para un si de calidad exi varios niveles de d ion que estan en funciéon de
los requisitos del deio y de las idades de la empresa.

Los documentos que soportan un sistema de calidad son:

* Manual de calidad.

e Plan de calidad.

e Procedimientos del sistema de calidad.
¢ Procedimientos especificos.

Existen otros documentos catalogados como auxiliares que son:

Instructivos de trabajo
Formatos

Dibujos

Registros

Guias, etc.

Cada uno de estos documentos deben ser elaborados por los responsables directos y a su vez
difundidos a su personal via sesiones, platicas, practicas que faciliten su comprension.

Estos do seran impl. dos posteriormente en base a programas de trabajo los
cuales permitiran monitorear su aplicacion.

El estilo para estructurar, elaborar y describir la infor ion de cada d fo
la empresa , sin embargo es importante que se cubran los li i blecidos por el
sistema 1SO eclegido.




MANUAL DE CALIDAD

Este documento esta compuesto por las i del delo 1SO selecci do; cada
seccion del mismo se describe de manera genérica lo que hace la empresa para que las

actividades inh a la prod del bien se realicen de tal forma que aseguren el
imi de los requisitos.

El manual de calidad lo define ISO 8402: 1994 / NMX-CC-001: 1995 COMO:

e Es un d que bl Ia politi de cali y describe el sistema de
lidad de una or izacio

No existe un modelo especifico para elaborar el manual de calidad, ya que en esto influye el
estilo y las consideraciones que hace la alta direccion de la empresa.

Los puntos tipicos que integran un manual de calidad son:
@ Aspectos generales de la empresa

@ Descripcion de cada seccion del modelo 1SO.
e Listado general de procedimientos.

Lasr daci prop para el desarrollo de este documento son:

e Revisar el ] de calidad actual y ar con el delo de norma 1SO 9000 {(en
caso de que ya se tenga).

e Elaborar el manual conforme a las secciones de la norma I1SO.
® Describir las responsabilidades de cada departamento o area en las secciones del manual.

o Describir las secciones de manera clara, sencilla y de acuerdo a como se estan realizando
las actividades actualmente.

o Elaborar el primer borrador y verificarlo contra la situacién actual.
» Controlar y asignar las copias del manual a aquellas personas que deben emplearlo.

Contenido de un manual de calidad:

Presentacion

Antecedentes

Alcance del sistema

Compromiso gerencial

Secciones del manual de calidad (1SO 9001 o 9002 o 9003)
Anexos




CAPITULO 11

PROPUESTA DE UN MANUAL DE CALIDAD
PARA PRODEMEX
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1.0 INTRODUCCION

Industrias PRODEMEX se fundo el 1 de julio de 1946.

Industrias PROPEMEX inicia operaciones con la fabricacién de:
Bases metalicas para lamparas de luz neon

Cristaleria.
Material eléctrico.
o do en estas dici hasta el afio de 1948 en el cual PRODEMEX se
d ia del ramo ta) ica al introduci en un nuevo

empieza a desarrollar como una i
mercado fabricando muebles para cocina, tal fue el caso del “mueble de la jaladera

inconfundibie™ trayendo en el ailo 1949 un panorama atractivo para nuevos inversionistas que
formaron parte de Industrias PRODEMEX. En éste mismo afio se cred el primer centro
cocineril de México.

En el afo de 1953 con e! progreso y ayuda de la investigacion tecnologica, fabrica su

primera ESTUFA A GAS con una produccion de 50 estufas por dia, la cual cumplio
satisfactoriamente con las condiciones de calidad requeridas, considerandose al producto como

un gran éxito y un progreso mias de PRODEMEX
ion de los productos en el mercado en el afio de 1959

Como r Itado de la p
incursiona con la fabricacion de cocinas integrales.

Posteriormente en 1965 se lanza la produccion de refrigeradores que gracias a su
calidad y tecnologia obtiene un gran impacto en el mercado.

Por la gran calidad de los pr PRODEMEX (estufas y refrigeradores), en los

ahos 60°'s la orgamzacnon empleza a exportar sus productos a Norteamérica, Centroamérica y
iénd dustrias PRODEMEX en la empresa lider en el ramo.

trica, convir

En el aflo de 1985 la empresa General Electric e industrias PRODEMEX se fusionan
para formar la Organizacion PRODEMEX conformada por 10 empresas y comercializadoras, a
las que se han ido incorporando, otras empresas para formar la actual Organizacion
PRODEMEX.

El propésito de la integracion de todas estas empresas y comercmhzndoras era buscar
la excelencia y competitividad, para lograr productos que p al cli




Por de d da del do en los nﬁos 60" sy 70°’s PRODEMEX se inclina
mas a cubrir las idad i para parse p del mercado y competitividad

internacional; PRODEMEX para los afios 90°s compite al mismo tiempo con productos
importados y nacionales, otorgandole al mercado internacional un producto de mejor calidad
ya Que trabaja b do la mejorl continua, el control de sus procesos,
ion de i d dos para verifi on de ﬁ:gas y flujos, mejora en el producto,
reduccmn de SCRAP proyectc para reduccnon de serv-ce call rate (mdn:e de lllmad-s de
servicio), control estadistico, gajes de :u!c P de . ios
quimicos y de metrologia: todo esto enft > a la ob ion de la calidad en PRODEMEX.




2.0 GENERALIDADES,

2.1 ORJETIVO

2.1.1 Establecer de manera documental la politica. DbjellVOS y resp bilidad

en materia de calidad necesarias para llevar a cabo lq \:c-"' A0 16N, prucha,
actividad, operacnon y registro que permita ob fi iento eficaz del sistema de
de

lidad de PRODEMEX para lograr una calidad confiable en los productos y
uwncnos que ofrecemos a nuestros clientes internos y/o extermnos

2.2 ALCANCE:

2.1-1 Aplica para llevar a cabo |l fabncaclon de estufas, parrillas, empolrnbles. partes y
la ti y cump de un Si de

Cahdnd el cual cumple con ta Norma Internacional 1SO 9002/94 y con la Normn Na::loml
NOM 023.

2.3 DIRECTRICES:

2.3.1 En este Manual de Calidad se incluy lodas aq! ividad operaci Pr
funciones, respom;bnlldldzs y servicios que £ en la ob ion de la calidad Ia cual es
ofrecida por esta or i de atica con el proposi incipal de buscar la
satisfaccion det cliente.

2.3.2 Los lincamientos descritos en este Manual de Calidad cumplen con los requisitos
establecidos en la Norma Internacional ISO 9002/94 y la Norma Mexicana NOM 023.

2.3.3 Con la finalidad de cumplir de manera eficaz lo descrito en este Mnnual de Calidad se ha
establecido una estructura documental la cual esta definida en la de S de Calidad
de este mismo documento, la cual a su vez es la base que sustenta todas las actividades que
intervienen en la calidad del producto y/o servicio que ofrecemos a nuestros clientes.

2.3.4 La emisién de este Manual de Calidad anula e invalida cualquier otro descrito
anteriormente.

2.3.5 Toda aquella copia identificada con el sello de copia controlada del Manual de Calidad de
S<ta empresa que sea destinada a distribucion externa o interna estan sujetas a la autorizacion
del Gercnte de Planta o ¢l Rep de la Di

236 La lizacion, bi difi y distribucion que sea necesario aphcarle a este
Manual de Calidad , el cual mantendra el control actualizado del mismo, via lista de
distribucion origi

2.3.7 Queda establecido que no son sujetas de control ni susceptibles de actualizacion todas
aquellas copias del Manual de Calidad identificadas con el sello de copia no controlada, las
cuales solo seran destinadas a distribucion extemna.



238 La lizacio imi bio o dificaci de este Manual de
Calidad puede ser en forma total o de m-nen mdependleme por cada seccion o pagina que lo
conforma, mientras sea registrado el nivel de revision y la fecha de cambio del indice de este
documento.

2.3.9 Las copias controladas de este Mlnuul de Calidad que son cntregadas quedan bajo la
ct dia del r P bajo las sigui

2.3, 9 1 Queda estrictamente prohnb-da la reproduccion total o parcial de este d por
medio o electrénico sin la previs autorizacion det Gerente de

Planta y/o el Repr de la Di ion de PRODEMEX.

2.3.9.2 Para gnranuur el control de documentos y datos que influyen en el funci i del

Si de A de Calvdad quedn establecido que sélo podran existir distribuidos

dentro de PRODEMEX d dos con el selio de Copia Controlada.

2393 Cuando asi se requiera, poF causas de gencrv una i y otra

plicable, este d debe ser d lto o gado al G de CALIDAD.

2.3.10 Todas nquellu responublhd.dcs dcscnm y/o desi d; i de los

documentos que mlegrl el S de A de Calidad de PRODEMEX se puede

delegar a los di inferiores o a los que sean requeridos, asi mismo queda
dido que las P bilidades i en los mi nunca podran ser

desligadas de quién o qui fueron original i d

2.3.11 Cuando exista i aporal o tlucion de un puesto aprobado para la

organizacion de csta empresa. el cual tenga que ver con el funcionamiento del Sistema de
Asecguramiento de Calidad adoptado, 1a responubllldld de ene  pueste debe ser asumida por ¢!

puesto inmediato superior, asi mi a ion de sus fi debe ser efectuada por el
puesto inmediato ml‘enor o similar que sea debidamente asignado en tanto no sea definido el
ola del

2.3.12 Queda establecido que la Politica de Calidad definida por la Gerencia de Planta, puede
estar documemuh en cualqunef forma y tipo de materia. Esta p ion de la Politi es
valida para ser & ida en todos los niveles de Ia organizacion aparezca o
no firmada. s:empre y cuando no se altere su contenido.
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3.0 POLITICA DE CALIDAD.

3.1 En PRODEMEX fabri prod de calidad que cumplen con las idades de
nuestros clienle:. a tr-ve‘s del t imi y irni de un Si de Calidad, que
1a

de nuestros procesos. productos y servicios; asi como la
panncnpacnon de todos los que formamos parte de ésta organizacion.

GERENTE DE PLANT A



3.1 DESGLOSE DE LA POLITICA DE CALIDAD.

Para lograr la meta de la organizacion, la Gerencia de Planla. ha deﬁmdo en este Manual de
Calidad, el proposito que busca con la d comprension e
implementacion de la Politica de Calidad.

3.1.1 PRODEMEX" S todas las p que integramos esta empresa.

3.1.2 Prod Actividad servicios o blenes generados en cada etapa del proceso para
b final fas. parritias, P partes y componentes.

3.1.3 Calidad: Cumplir con los requisi definidos por el cli

3.1.4 Fabricames prod de calidad: Elab. prod que cub las idad

de uso de nuestros clientes de la mejor forma posible.

3.1.5 Que n con las des de os cli Satisfa las exp ivas de

uso de todos -quellos a quienes van dirigidos nuestros productos, ya scan intermos o externos.

3.1.6 A través de? i y de um de Calidad: Plancar,
j Y 1 un si de g prod y servicios con Ia calidad requerida por

nuestros clientes.

3.1.7 Que permite Ia ﬂl!jOl'l de P d ¥y servicioe: Dar

lugar a la bi da yalai ion de ji pnra fabricar un producto,

desarrollar un proceso o brindar un servicio Ilevandolo a cabo de manera perseverante a través
del tiempo.

3.1.8 Participacion de d Cooperar en equipo cada quién con el trabajo que le
corresponde. para cumplir con las necesidades de nuestros clientes

3.1.9 Formar parte de Ia organizacién: Colaborar con el esfuerzo necesario para lograr los
objetivos determinados por PRODEMEX.



4.1 RESPONSABILIDADES DE LA GERENCIA

4.1.1 OBJETIVOS DE CALIDAD.

4.1.1.1 Para obtener la calidad de los productos y servicios que ofrecemos a nuestros clientes
internos y/o externos la Gerencia de Planta de PRODEMEX establece los siguientes objetivos
de calidad. ios cuales deben ser asumidos como el proposito primordial de cumplir por todos

aquellos que forman parte de csta empresa
4.1 1.1.1 Mantener nuestro sistema de Aseguramiento de Calidad.
4.11.1.2 Buscar la mejora continua de los productos que ofrecemos.
4.1.1.13 Reducir el indice de SCRAP

4.1.1.14 Disminuir los reclamos de servicio.

4.1.1.15 Bajar ¢l indice de productos no conformes.

4.1.2 COMPROMISO DE CALIDAD

4.1.2.1 EL GERENTE DE PLANTA:

-1.1 Proveer todos los recursos humanos y rnatenales necesarios y adecuados para lograr

4.1.2
la impl acion y/o iento de nuestro S de Aseguramiento de Calidad.
4.1.2.1.2 Revisar y supervisar el cu imi alos i lecidos en el Manual de

Calidad documentado. con la finalidad de buscar la mejora continua de los productos y
servicios que ofrecemos a nuestros clientes.
4.1.2.1.3 Otorgar el apoyo y la autoridad suficiente para que el Representante de Ja Direccion,

losre a través de la gesnon de la Calidad, la participacion de todos los involucrados en el eficaz
det de Aseg de Calidad

4.1.2.2 EL PERSONAL INVOLUCRADO en la obtencion de la Calidad y Servicio que ofrece
PRODEMEX a sus clientes internos y externos se compromete a:

las actividades, operaciones, funciones y

4 1.2.2.1 Cumplir de manera fiel con todas
de Asegy i de

bilidades blecidas en los doct que integran el S
Cllldld de esta empresa.




4.1.3 RECURSOS

4.1.3.1 La Gerencia de Planta de PRODEMEX ha ilado que se identifi en forma
documental en el Manual de Calidad y sus doct soportes (organi descripci

de puesto, etc) todos aquellos elementos necesarios para asegurarse de los recursos tanto
materiales como humanos que sean los adecuados y suficientes para controlar, dmg-r,
superv:sar administrar, verificar, inspeccionar, realizar pruebas. auditar y dar mantenimiento,

de responsablhdades utilizando los equnpos, procesos, maqulnana.
ios para atl la idad y servicio de los

dose en su
aspectos economicos Yy materiales
productos fabricados por €sta empresa.

4.1.4 REPRESENTANTE DE LA DIRECCION:

E! Gerente de Planta nombra de manera oficial al Gerente de Calidad como su Representante
de la Direccion, el cual tiene la responsabilidad, autoridad e independencia total para:

4.1.4.]1 Gestionar, controlar, supervisar y dar segulmlemo a todas las lcnvndades. operaciones
I d

o funciones necesarias para lograr la correcta y el Si de
Aseguramiento de Calidad de PRODEMEX.

4.1.4.2 Analizar, verificar, insp i A ptar, h . 1| y di de los productos
no conformes que surjan dentro del Si de Aseg i de Cahdad adoptado por
nosotros.

4.1.4.3 Iniciar, proponer, aceptar, o rechazar cualquier accién correctiva y/o preventiva que
sea necesaria para corregir el no conforme que surja dentro del proceso, producto y/o Sistema

de Calidad.

4.1.4.4 Fungir como enllu y/o representante en materia de Calidad, ante cualquier organismo,
institucion y empresa, 1 o inter 1 que solicite conocer el estado de cumplimiento
de nuestro Sistema de Aseguramiento de Calidad.

4.1.4.5 Notificar, repormr e informar a intervalos el grado de
imi y e del Sistema de Aseguramiento de Calidad al Gereme de Planta.
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4.1.5 REVISION DEL SISTEMA.

4.1.5.1 El Gerente de Planta revisa cada seis meses el grado de ct imi del Si de
Aseguramlemo de Calidad para asegurarse de que se fabrican productos de calidad. La revision
al sistema es apoyado di el \ ion de los si doct os y/o datos:

4.1.5.1.1 Reporte de auditorias al Sistema de Calidad.
4.1.5.1.2 Reporte de llamadas de servicio.

4.1.5.1.3 Reporte de indice de SCRAP.

4.1.5.1.4 indice de productos no conformes.
4.1.5.1.5 Reporte de mejora continuas del producto.

4.1.5.1.6 Reporte de Capacitacion del personal.

4.1.5.1.7 Algun otro doct que en su > sea co

4.1.5.1.8 Las conclusiones que surjan de la Revision del Sns(ema de Cllldld por parte del
Gerente de Planta son registradas y mantenidas en la carpeta titul n al

4.1.6 RESPONSABILIDAD:
4.1.6.1 DEL GERENTE DE PLANTA:

4.1.6.1.1 Establecer y definir la politica en materia de calidad ia cual es la meta a alcanzar de la
organizacion para ofrecer un producto de calidad y un buen servicio al cliente final.

4.1.6.1.2 Determinar los objetivos en materia de calidad.

4.1.6.1.3 Difundir, implementar y mantener la politica de calidad a todos los niveles de la
organizacion de acuerdo al Método de Difusion de la Politica de Calidad MET-RH-04-001.

4.1.6.1.4 Delimitar la responsabilidad, autoridad e interrelacion del personal que influye en el
Sisterna de Ascguramiento de Calidad.

4.1.6.1.5 Nombrar quién es el personal representante de la Direccion,
4.1.6.1.6 Efectuar revisiones gerenciales periédicas al Sistema de Aseguramienlo de Calidad

adoptado pOr esta empresa de acuerdo al Método para efectuar la revision periodica del
1 de Aseg; de Calidad MET-PT-10-001.
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4 1. 6 1.7 Proveer los recursos materiales y humanos necesarios para el mantenimiento y
de A iento de Calidad de acuerdo al Método para proveer

los recursos adecuados a la Planta MET-MN-06-001.

4.1.6.2 DEL GERENTE DE CALIDAD:

4.1.6.2.1 Definir la estructura documental que se debe aplicar para establecer en forma escrita
nuestro Sistema de Aseguramiento de Calidad.

lizado el M | de Calidad.

4.1.6.1.2 Controlary
d y editar un plan de Calidad

4.1.6.2.3 Delimitar cuales son la bases ias para

central o por departamentos.

4.1.6.2.4 Describir la metodologia a seguir para efectuar las inspecciones y pruebas en
recepcion, proceso y producto terminado, de los materiales y productos utilizados para la
fabricacion del bien o servicio ofrecido por PRODEMEX.

4.1.6.2.5 Aprobar el procedimiento para ejercer el control de los equipos de inspeccion,
medicion y prueba.
1 . controlar, distribuir, mantener, aprobar,

4.1.6.2.6 C 'mar la dologia para
emitir, retirar e i lidar los d y datos que intervengan en la obtencién de calidad
del prod final que offr a nuestros clientes.

4.1.6.2.7 Preci la dologia para el estado de inspeccién y prucba de los

materiales, productos. equipos y maquinaria que interviene en la obtencion de la calidad.
la identificacion de los materiales

4.1.6.2.8 Establecer por escrito el para gar:
y productos, desde que son recibidos hasta que son entregados al cliente.

o rect los

4.1.6.2.9 Fijar la mecanica utilizable para controlar, revisar, di
productos no conformes que surjan en el producto, proceso y/o Suslem- de Calidad.

4.1.6.2.10 Establ el pr que se debe apli para la impl ion, registro,
control y seguimi de las cofreclivas O preventivas que eliminen 1a no conformidad
encontrada en cualquier interface del sistema.

4.1.6.2.11 Describir de manera atica el que se debe seguir para llevar a cabo
auditorias internas (producto, proceso y Sistema de Calidad) o externas (proveedor).

4.1.6.2.12 Conformar el mecanismo para aplicar las tecnicas estadisticas que logren controlar
las variables de los materiales, productos, y/o Sistema de Calidad.
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4.1.6.3 DEL. GERENTE DE MATERIALES:

4.1 6 3.1 Formular el procedimiento para llevar a cabo la actividad de revision, correccion v
registro del cc definido por el cli

4.1.6.3.2 Describir la metodologia para asegurar que los productos comprados cumplen con
los requisitos solicitados.

4 1.6.3.3 Fijar el procedimiento aplicable para controlar los productos summlslrados por el
cliente de manera que se pueda asegurar su verificacion, al o que,
conservacion y entrega de los materiales y/o productos adquiridos, procesados, lermmados Y
entregados.

4.1.6.3.4 Establecer la mecanica que se debe aplicar para j 1
conservar, y eatregar los materiales y/o productos recibidos, manufac(urndos y enlregados nl
cliente.

4.1.6.4 DEL GERENTE DE ENSAMBLE:

4.1.6.4.1 Aprobar e! procedimi para los prod fa dos en el area de
su responsabilidad.

4.1.6.4.2 Establ el i para la rastreabilidad de los productos terminados.
4.1.6.5 DEL GERENTE DE FABRICACION:

4.1.6.5.1 Aprobar el procedimiento de su area de responsabilidad, para planear, controlar y
llevar a cabo la fabricacion de los productos que ofrece PRODEMEX a sus clientes.

4.1.6.6 DEL GERENTE DE TECNOLOGIA DE INFORMACION:

4.1.6.6.1 Aprobar el procedimiento a aplicar para identificar las idades de itacion.
capacitar y calificar al personal que influye en la calidad.

4.1.6.8 DEL GERENTE DE MANUFACTURA:

4.1.6.8.1 Aprobar los métodos e instructivos necesarios para ejecutar el proceso de fabricacion
de los prod; que a PRODEMEX.

4.1.6.9 DEL GERENTE DE ADMINISTRACION:

4.1.6.9.1 Estructurar el mecanismo para la venta de scrap.
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4.1.6.10 DEL GERENTE DE ESMALTE:

4.1.6. l l 1 Ejecutar de manera sistematica ¢l proceso de auditoria conforme se establece en el
pr i o de di ias internas de calidad.

4.1.6.12 DEL AUDITOR LiDER 1SO 9000:

4.1.6.12.1 Coordinar, administrar y controlar la 2j i de las auditorias de calidad que se
efectuen para conocer el grado de impl y > de la calidad en
el producto, proceso y si de asegur i de lidad PRODEMEX y/o sus

proveedores.
4.1.6.13 DEL PERSONAL INVOLUCRADO:

4.1.6.13.1 Cumplir es(nctamenle con todos los Imummmos funmones y responsabilidades
descritas en el si blecido en la de S de Calidad de este

Manual.
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4.17 ORGANIGRAMA GENERAL DE PRODEMEX.

Sy N A e e e

4.18 ORGANIGRAMA DE CALIDAD.

GERENTE DE
PLANTA
REPRESENTANTE
DE LA
DIRECCION
AUDITOR LIDER
1SO 8000
AUDITOR INTERNO
1SO 90C0




4.19 MATRIZ DE RESPONSABILIDADES.

4. |4. [4. [4. (4. [4. |4. 4. |4 4. 4. 4. [4. 14. |4. |4, 4.
112 |3 4 (5 |6 17 |8 |9 1011 1 |2 (2 12 2
GERENTE DE|R || 1IN 1 T pp 1 | [ RO N
PLANTA A A
GERENTE DE|t |[I N[RI D h [} N
CALIDAD A A
GERENTE DOE|l [ RN I IR IR {I v p 1 N
MATERIALES A A
GERENTE DEjI |I NI R [R i P [} N
ENSAMBLE A A
GERENTE DE|I |I N[ R N
ESMALTE A A
GERENTE DEJl |1 Nt R N
FABRICAC. A Ly
GERENTE OE{l i [t [N [t h R N
MANUFAC A A
GERENTE DE[I |I N LI N
REC . HUM. A A
GERENTE DE|l |l NIt N
ADMON. A A
bt N8 (] N
A A
RNt R N
A A
| NI N
A A
(I NI ]t N
A A
R Rsponsable
1 Involucrado
NA No aplica



4.2 SISTEMA DE CALIDAD.

4.2.1 Alcance.

Aplica para todos los documentos que conforman el Si de Asegurami de Calidad de
PRODEMEX.

4.2.2 Lineamientos.

Para lograr un ad do y eficaz a1 plimiento del delo de Aseguramiento de Calidad el
cual cumpla con los requeri que solicita la Norma Internacional (SO 9002/94, hemos
definido en PRODEMEX nuestra estructura documental de la siguiente forma:

4.2.2.1 Manual de Calidad.

Primer nivel de la docun ion piramidal del Siste de Aseguramiento de Calidad de
PRODEMEX donde se establece la politica, objetivos, responsabilidades y lineamientos de
todas las interfaces que en materia de calidad intervienen en la obtencion de la calidad del
producto y/o servicio que ofrecemos a nuestros clientes.

4.2.2.2 Procedimiento.

Docu ion del

nivel que defme de mlnera clara y secuencial el “como™ se deben
flevar a cabo las responsabilidades y idos en este Manual de Calidad.

4.2.2.3 Método.

Es aqueél documento considerado en el tercer nivel del Si de Ase; i de Calidad
donde se redacta de manera detallada, como se deben efée las operaci

establecidas en un procedi general, pudiendo derivarse de cualquiera de los dos niveles
anteriores.

4.2.2.4 Ptan de Calidad.

Fstrategia documenlal del cu-no nivel donde se define como al los requerimi de
calidad esp dos, en este PCA-PT-10-009, se definen los puntos de revision,
alisis, wverifi ditoria y prueba aplicado a lo largo de la planeacion.
di acion, comrol. P o o actividad sufi para ob 1a calidad del prod y/o
servicio oﬁ'ecndo pOr nuestra empresa a sus clientes intermos y/o externos. En et cuarto nivel se
ran que pued ser denvados de los dos niveles anteriores

(pr imi y métodos), siendo éstos bi
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4.2.2.5 Manual de Usuario.

Especifica claramente la manera de conocer la funcionalidad y operatividad del software, asi
mismo refleja como se debe cuidar el equipo en cuestion.

4.2.2.6 Instructivo.

Establece la forma cronologica de los pasos necesarios para ejecutar una actividad u operacion.
4.2.2.7 Especificaciones

Es aquél do donde d blecidos al son los parametros y/o requisitos

© mini de ptacion que deben cumplir los materiales o productos para
satisfacer los requerimientos de calidad

4.2.2.8 Formatos.

Esquema disefado e impreso donde se manifiestan los datos, actividades o requerimi de
calidad donde deben ser recopilados estos datos y escritos con tinta indeleble,

4.2.2.9 Registros de calidad.
Registro que provee evidencia objetiva de la ion del i a los requisi para la
calidad o la efectividad de la operacion de los elementos del Sistema de Calidad.

Definicid que iante la repr ion grifica o dimensional
muestra lu caracteristicas y/o especifi d:

lladas que deben contemplar el material o
producto para cumplir con los requerimientos de calidad.

42210 mnm. dlbujo- v du'nmul.
del

4.2.2.11 Hoja de Proceso.
Es un documento del Sistema de Aseguramiento de Calidad de PRODEMEX, donde se
las oper i y parametros necesarios, suficientes para llevar a cabo una
P ion de a de los productos y/o servicios que ofrecemos a nuestros clientes.

4.2.2.12 Norma.

Es un conjunto de requerimientos establecidos en form- documenul 1os cuales deben ser
aplicados y cumplidos para isf las

y P ivas de nuestros clientes
internos y/o externos.

4.2.2.13 Formulaciones.

Documento oficial que contiene los datos, especificaciones y/o materiales necesarios para la
elaboracion de recubrimientos y/o acabados del producto manufacturado en esta organizacion.
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4.2.2.14 Glosario de términos.

Documento que contiene descrito las palabras claves utilizadas como lenguaje comun, en las
diferentes areas, departamentos o con los mismos integrantes que participan en el
funci i del Si de Aseguramiento de Calidad de PRODEMEX.

422 15 Los bios que se i en el di

del producto se comunican de acuerdo a los
id
en la

de revision de contrato de este Manual de Calidad. Para evitar la
ocurrencia de no conformidades en cualquier etapa de implementacion del proyecto se toman
en cuenta los siguientes puntos:

e a) La elaboracion de planes de calidad. como es el PCTA-PT-10-009 y las Hojas de
Proceso.

b) Se identifican y adquieren los recursos y habilidades requeridas, asegurando la
compatibilidad del proyecto con los procesos de produccion, las inspecciones y pruebas y la
documentacion, de acuerdo al Método para la Integracion del Disefio al Producto MET-
MN-01-002.

e ¢c)la 1i ion de las té de control de calidad e inspeccion y prucba, segan las
necesidades del proceso y del producto.

d) La identificacion de las verificaciones adecuadas en las etapas del proceso de acuerdo a la

secciéon 4.10 de este Manual de Calidad.

e) La determinacion clara de los criterios de aceptacion y rechazo que definen las

caracteristicas definidas del producto, incluyendo aquellos factores subjetivos.

f) La identificacion y preparacién de registros de acuerdo a la seccion 4.16 de este
documento.




4.3 REVISION DE CONTRATO.
4.3.1 Alcance.

4.3.1.1 En esta seccion del Manual de Calidad se incluye toda aquella revision de contrato que
se efectue entre PRODEMEX vy sus clientes finales.

4.3.2 Lineamientos.

4.3.2.1 Para demostrar la revision, coordinacion y registro de los contratos de venta y servicio
ofrecldo por PRODEMEX Estufas Meéxico a sus clientes finales se debe definir el

pr para Revision de Contrato PRO MT-05-043 en el cual se determine claramente
€l como:
4.3.2.1.1 Establ doct 1 las dici y/o requerimientos contractuales

convenientes entre el Cliente y esta empresa.

4.3.2. l .2 Revisar cada contrato antes de ser aceptado para segura que se tiene la capacidad de
las idades y requerimi de nuestros clientes.

P

4.3.2.1.3 Resolver cualquier diferencia que exista, via los canales adecuados de !a
organizacion, sobre los requerimientos solicitados por el Cliente.

4.3.2.1.4 Documentar, registrar y archivar los arreglos realizados sobre las diferencias que se
obtuvieron en los requerimientos original idos en el contrato.

4.3. 2 l 5 Informar a todos los involucrados en la revision de contralo de los cambios o
que se pr en la oferta o contrato origi ido con el

cliente.

4.3.2.1.6 Conservar los registros de las actividades u operaciones de revision de contrato de
acuerdo a lo definido en la seccion de Control de Registros de Calidad de este Manual.




4.4 CONTROL DE DISENO.
4.4.1 Lineamientos.

ESTE PUNTO DEL MANUAL DE CALIDAD NO ES APLICABLE EN EL SISTEMA DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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4.5 CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS.

4.5.1 Alcance.

Este punto del Manual de Calidad aplica como regla fundamental para controlar, elaborar,

identificar, codificar, revisar, aprobar, distribuir, archivar, conservar, manejar cambios,
difi i vy recol ion de obsoletos de todos los documentos y/o datos que forman

parte de Sistema de Aseguramiento de Calidad de PRODEMEX.

4.5.2 Lineamientos.

Con el proposllo de ob un i d: do de este punto del Manual de Calidad
el pr dimi PRO-CA-08-045 para el control de documentos y datos donde

se ha definido como

4.5.2.1 Controlar todos los documentos y datos internos y externos los cuales intervienen en el
Sistema de Aseguramiento de Calidad de esia empresa.

4.5.2.2 Elaborar todos los documentos base para describir o documentar las actividades ,
operaciones, funciones y responsabilidades del sistema.

4.5.2.3 Codifi e identifi Iquier d > o dato que se requiera para asegurar la
normalizacion del

4.5.2.4 Aprobar aquellos documentos o datos que influyan en el funci i relaci d
con el Sistema de Aseguramiento de Calidad.

4.5.2.5 Realizar cambios y modlfcamones en los d do asi se requi por
efectos de mejora del Si ia. on, revisi de la G ia de Planta o

algiin otro concepto.

4. 5 2.6 Accesar para revusar y aprobar por Ios i [ de ia or o los asi
d todos ] que ocurran cn la documentacion original.
4.5.2.7 A cr¢ logi el nimero del nivel de revision cuando llegue a ocurrir un
bi dificacion o actualizacion en cualquier di del Sistema de Aseguramiento
de Calidad.
4.5.2.8 Demostrar en qué istio el bio o difi i realizada a tos d y/o
datos gue son base del Si de Aseg i de Calidad.

4.5.2.9 Revisar los documentos y datos, que afecran la Calidad antes de su emision.

4.5.2.10 Identificar de manera tinica, previo a su distribucion. los documentos controlados.

4.5.2.11 Distribuir aquellos d controlados a cada area.

4.5.2.12 Garantizar que ningin documento o dato no requerido en el Sistema sea distribuido.

36



4.5.2.13 Retirar los documentos que por su actualizacion, cambio. modificacion o cancelacion
sean considerados como obsoletos.

4.5.2.14 ldentifi los dc s y datos letos utilizados en cualquier puesto o area
para asegurar que no vuelvan a ser utilizados dentro del Sistema de Aseguramiento de
Calidad.

4.5,2.15 Manejar, almacenar, archivar y conservar los documentos y datos obsoletos.

4.5.2.16 Destruir las copias obsoletas de los documentos y datos del Sistema de
Aseguramiento de Calidad adoptado por PRODEMEX

2 17 Conservar los originales de doct controlados y obsoletos de tat forma que

se como evidencia de control la copia original inmediata anterior del
documento. dato o formato en cuestion.

4.5.2.18 Proteger y los di y datos controlados que por su naturaleza o
aplicacion puedan ser objeto de un deterioro por su uso frecuente.

4.5.2.19 Vigilar y comprobar que ningun documento ¥ dalo controlado que sea partc del
Sistema de Aseguramiento de Calidad sea h, o do durante la vigencia de su uso
o aplicacion

4.5.2.20 Conservar los registros de Calidad utilizados para controlar los documentos y datos
del Sistema de Aseguramiento de Calidad conforme se establece en el seccion de Control de
Registros de Calidad de este Manual de Calidad.
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4.6 COMPRAS.

4.6.1 Alcance.
Este punto del Manual de Calidad aplica en donde se tengan que realizar las actividades de

compras de los materiales y productos que afectan la calidad de los bienes y servicios
adquiridos a nivel nacional e internacional.

4.6.2 Lineamientos.
Para asegurar que los materiales. productos y servicios cumplen con los requi
especificados, se ha desarrollado el procedimiento de Compras Nacionales PRO-MT-01-046 y
el de compras de Importacion PRO-MT-04-04 en donde se indica claramente el como:

4.6.2.1 Seleccionar a los proveedores de materia prima, productos y servicios con base a su
capacidad de cumplir .con los requisitos especificados antes de efectuar el proceso de compras.
46.22 Aprobar a los proveedores que cumplan con los requisitos solicitados por

PRODEMEX.

4.6.2.3 Controlar, cambiar y modificar la lista de proveedores aprobados.

4.6.2.4 Aplicar, programar y controlar las auditorias al Sistema de Calidad a nuestros
proveedores.

4.6.2.5 Mantener actualizados los registros que muestren la confiabilidad de los proveedores
aprobados.

4.6.2.6 Documentar los datos de compra necesarios para emitir la orden de compra de los
materiales. productos y/o servicios.

4.6.2.7 Revisar y aprobar los documentos de compra dependiendo del tipo de material,
producto o servicio de que se trate, antes de su liberacion.

4.6.2.8 Verificar, inspeccionar o probar los materiales, equipo. maquinaria y productos
comprados antes de su liberacion, utilizacion o instalacion de PRODEMEX.

4.6.2.9 Revisar, verificar e insp i el prod comprado en las instalaciones del
proveedor o en nuestra empresa, por parnte del cli do asi se bl como di
contractual.

4.6.2.10 Evaluar. fi v clasifi periodi el compor i > de nuestros

proveedores.

4.6.2.11 Mantener los Registros de Calidad aplicables en este punto de nuestro Manual de
Calidad.

4.6.2.12 No se aplica la verificacién de los productos comprados en los locales de! proveedor..



4.7 CONTROL DE FRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE.

4.7.1 Alcance.

Esta seccion del Manual de Calidad aplica para controlar todos los productos suministrados
por ¢l cliente.

4.7.2 Lineamientos.
Con )a finalidad de poder garantizar el cumplimiento de lo requerido para este punto se debe

docu el pro o para el control de Producto suministrado por el cliente PRO-
MT-05- 047 en donde se debe definir el como.

4.7.2.1 Controlar €l producto suministrado por ¢l cliente desde la entrega hasta su utilizacion.
4.7.2.2 Identificar el producto suministrado por el cliente.
4.7.2.3 Verificar el producto suministrado por el cliente en las etapas donde éste se encuentre.

4.7.2.4 Inspeccionar v probar cuando asi sea necesario el producto proporcionado por el
cliente.

4.7.2.5 Incorporar al proceso productivo el producto suministrado por el cliente.

4.7.2.6 Almacenar y conservar adecuadamente el producto proporcionado por el cliente para
mantenerlo en condiciones optimas.

4.7.2.7 Notificar al cliente en caso de que su producto proporcionado se pierda, dafe o esté no
conforme.

4.7.2.8 Mantener 10s registros aplicables en esta




4.8 IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO.

4.8.1 Alcance.

4.8.1.1 Seccion aplicable para aquellos productos y/o servicios, los cuales por su naturaleza se
pueden identificar para garantizar el rastreo y reconstruccion historica de los mismos, cuando

presten una no conformidad

4.8.2 Lis

4.8.2.1 Para el cumplimiento de la parte de identificacion del producto de este punto se debe

documentar el procedimiento de Estado de Inspeccion y Prueba PRO-CA-08-412, en el cual se

describe el como:

4.8.2.1.1 Identificar cuandu asi sea posible por medio de la descripcion, numero de parte, lote,

codigo o registro inico la materia prima, piezas, subensambles utilizados en la manufactura de

nuestros productos finales

4.8.2.1.2 Reconocer la identificacion tinica del producto terminado, la cual nos permite un

cantrol que garantiza el buen uso de los materiales.

4 8.2.2 Para el cumplimiento de la parte de la trazabilidad del producto de este punto se debe
el procedimiento de la Trazabilidad del Producto PRO-EN-05-048, en el cual se

describe el como:

4.8.2.2.1 Actualizar los cambios en la metodologia utilizada para la trazabilidad de los
materiales para garantizar la calidad de los productos ofrecidos a nuestros clientes

4.8.2.2.2 Verificar el i de identificaci de parte, comp
materia prima y productos aseguren la trazabilidad hasta la entrega al cliente -



4.9 CONTROL DEL PROCESO.
4.9.1 Alcance.

Este punto se aplica para todos los procesos necesarios para manufacturar los productos que
ofrece PRODEMEX.

4.9.2 Lineamientos.

Para poder garantizar la calidad en nuestros procesos se deben docy los pr di
para Control de Proceso en Ensamble PRO-EN-05-049, Fabricacion PRO-FA-21-049, Esmalte
PRO-ES-12-049 y Manufactura PRO-MN-06-049, los cuales deben definir el cémo:

4.9.2.1 Conocer claramente cuales son los procesos de produccion e instalaciéon, que afectan
diariamente la calidad del producto en su area de responsabilidad.

cliente para cumplir con los tiempos de entrega b >s en los

4.9 2.2 Estructurar un programa de produccion bnsandosc en los pedidos contratados por el

4.9.2.3 Comprobar que existe la capacidad para poder satisfacer los requerimientos
contratados por el cliente.

4.9.2.4 Checar que las actividades de produccion, se realizan de acuerdo a lo asentado en los
procedimientos para control de procesos asignados para cada area. los cuales deben indicar las
condiciones, secuencias y criterios a tomar para ensamblar, fabricar o ‘esmaltar y/o
manufacturar el producto.

4.9.2.5 Saber utilizar y usar los equipos para efectuar la transformacion o fabricacion del
producto en cada area, b pre un medio ambiente de trabajo adecuado.

4.9.2.6 Asegurarse que no sea usado ningin equipo nuevo, descalibrado fuera de uso o en
reparacion hasta no haber sido dado de alta debidamente.

4.9.2.7 Controlar las variables o caracteristicas criticas de calidad de los produclos en cada
etapa del! procese de fabricacion, con la finalidad de el cump a .los
parametros y caracteristicas del producto acordados previamente.

4.9.2.8 Conocer cuales son los criterios para ensamblar, fabricar, esmaltar y manufacturar el
producto, los cuiles deben ser estipulados en la forma mas clara y practica para garantizaros
que el control del proceso de los productos son consistentes.

4.9.2.9 Mantener las instrucciones de operaclon. las cuales deben estar ubicadas en las areas
donde se utilizan, en ellas se debe describir clar las p pales actividades a desarrollar,
los resultados esperados de trabajo, las herramientas y mmcnales necesarios asi como la forma

de verificar la tares descrita.
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49210 Ej el a los equipos asociados al proceso de ensamble,
fabricacion. esmalte y manufactura, esto debe ser mediante un programa previamente
establecido para garantizar la capacidad continua de los procesos de fabricacion

4.9.2 11 Calibrar los equipos de inspeccion. medicion y prueba utilizados para el control de
procesos con base a un programa de calibracion preestablecido

4.9.2.12 Autorizar los equipos v o procesos que deben ser empleados para ¢l ensamble,
fabricacion, esmalte y manufactura de los productos. con el fin de mantener la calidad.

4.9.2.13 Conswatar que los productos ensamblados, fabricados, esmaltados y manufacturados

P con lo establecido en el Plan de Calidad.

4.9.2.14 Capacitar y calificar al personal involucrado en actividades de supervision,
calibracién, mantenimiento, inspeccion en proceso y operaciones especificas conforme a lo
asentado en 1a seccion de Capacitacion de este Manual de Calidad.

4.9.2.15 Mantener los registros de calidad utilizados en este punto de acuerdo a lo definido en
1a seccion de Control de Registro de Calidad de este Manual de Calidad.



4.10 INSPECCION Y PRUEBA.

4.10.1 Alcance.

Esta seccion aplica en donde se realice la inspeccion y pruebas de cualquier parte componente
y/o producto terminado en el, drea de recepcion, proceso y etapa final de PRODEMEX.

4.10.2 Lineamientos.

Para poder garantizar la calidad de nuestros productos se debe documentar el procedimiento
para inspeccion y pruebas PRO-CA-03-410, PRO-CA-08-410, PRO-CA-06-410 el cual

especifique el como:
4.10.3 Inspeccién y Prueba en Recibo.

4.10.3.1 Efectuar la inspeccidon y prueba en las materias primas y'o producxos recxbndos.
> de ,

i do los do S © planes de calidad de nues!ro i de aseg
para comprobar el cump o de las p ne: requendas antes de su uso o
ensamblaje.

4.10.3.2 Asegurar que no se utilicen materias primas y/o productos recibidos sin que se hayan
inspeccionado, probado o verificado.

4.10.3.3 Saber qué tipo de muestreo o control se debe aplicar a los materiales y/o productos
recibidos que afectan la calidad.

4.10.3.4 Aplicar la mecanica para utilizar materias primas y/o productos perfectamente
identificados y registrados como elementos liberados por razones de urgencia, los cuales seran
retirados, recuperados o sustituidos en caso de no cumplir con los requisitos especificados.

1 ion de la insp ion, verifi ion o

4.10.3.5 Comprobar que existe evid de la r
prueba de los materiales y/o productos recibidos.

4.10.4 Inspecciém y prueba en proceso.

4.10.4.1 Inspeccionar, verificar y/o probar el, producto en proceso, aplicando lo descrito en los
procedimientos y/o plan de calidad autorizados en el sisterna de aseguramiento de calidad

adoptado por esta empresa.

4.10.4.2 Detener el producto manufacturado hasta que se hayan completado las inspecciones v
pruebas ias para su

ion

elementos

4.10.4.3 Controlar » monitorear los productos I3 ados que cc

liberados por razones de urgencia




4.10.5 Inspeccion y Prueba Final.

4.10 5.1 Realizar la inspeccion y/o prueba del producto final de acuerdo a lo definido en el
Plan de Calidad o Procedimientos aprobados.

4.10.5.2 Verificar que antes de realizar la inspeccion final del producto, exista la
documentacion completa generada con su debida aprobacién desde el origen hasta antes de
efectuar la inspeccion final

4.10.5.3 Comprobar que se llevé a cabo la inspeccion final bajo la debida documentacion y
autorizacion correspondiente.

4.10.5.4 Comprobar que mngun producto terminado es liberado antes de haber concluido con
on. verificacidn o pruebas descritas en los Procedimientos de

todas las activid de insp
Inspeccion Final.

4.10.5.5 Tomar accién correctiva y/o preventiva cuando el resultado de la inspeccién,
verificacion o prueba indica que el material o producto es no conforme.
4.10.6 Registros de Inspeccién y Prueba.

4.10.6.1 Controlar y mantener los registros de Calidad que evidencian la actividad de
inspeccion, verificacion y/o prueba, de aquellos materiales o productos utilizados,
facturados o terminados en esta empresa.
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4.11 CONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA.

4.11.1 Alcance.

Este punto de! Manual de Cnlldad aplica para seleccionar, clasificar. identificar, controlar,
a los equipos de inspeccion y prueba utilizados en

calibrar, regi y dar
PRODEMEX.
4.11.2 Lineamientos.
Para cumpllr con esta seccion de! Manull de Calidad se debe ! el P dii para
Control de Equipo de P 5n y Prueba PRO-CA-08-411 en donde se define el
como.
4.11.2.1 Selecci el ipo de i ion y prueba que pueda gnrnnuznr la medicion y
precision de las variables que 'determinan la calidad del prod o do.
4.11.22 C 1 di una lista los equipos de inspeccio dicion y prueba
que se utilizan en el laboratorio, p 50 y al én, et id. ini de esta lista debe ser:

a) Tipo de medicion que realiza.

b) Grado de exactitud que ofrece ¢l equipo o instrumento.
4.11.2.3 Clasi los equi de inspeccio dicion y pmeb. que se utilizan el Ilbomono
proceso y al id su uso y drea a la
clasificacion:

a) Equipo de inspeccion y pruebas.

b) Equlpos de medvcnén de variables de proceso.

c) Eq para ! de p

d Eqmpo patron.
4.11.2 4 Identificar de manera unica el equipo de inspeccion, medicion y prueba que determina
l1a calidad del producto.
4.11.2.5 Conocer en qué condiciones se encuentra el equipo de inspeccion, medicion y prueba,

el cual puede ser:
a) Calibrado.
b)Descalibrado.
c)Fuera de uso.
d) En mantenimiento.
) Proceso de instalacion.

+3



4 11.2. 6 Esubleoer un programa de cahbruc-on del equipo patron, asi como de los equipos de
on y prueba, como base los siguientes factores:
a) Frecuencia de calibracion recomendada por el fabricante.
b) Comportamiento histérico.
c¢) Frecuencia de uso.

4.11.2.7 Revnsar penodlcameme las fechns de cahbrac-on programadas pars monitorear el

del equipo de insp di y prucbas que afecten directamente la

calidad del producto.
4.11.2.8 Calibrar los equipos de insp i6 dicion y prueba de manera interna y/o externa,
con patrones r id i ! o inter i ] bl
4.11.2.9 Definir por escrito cuando no ex.lstn metodologia oficial el p di que indiq
la manera para calibrar el equipo de insp dicion y prueba.
4.11.2.10 Conocer cuiles son las dici bi que requi el equipo de
inspeccion, medicion y prueba para gar i su pr ion fisicay d 1
4.11.2.11 D el p dimi para op los equip de i 0 icion y
prucba.
4.11.2.12 Saber claramente cuiles son las dici 8 les de jo, conservacion y

\ i del equipo de inspeccio dicion y prueb ios para no afterar su
exactitud.
4.11.2.13 Evaluar y di la validez de las insp iones o dici lizadas con

i descalibrados d el periodo de incertidumbre.

4.11.2.14 Tomar una accién correctiva do se re que el equipo de inspecci
medicion y prueba esta descalibrado.
4.11.2.15 Verificar periodi las dici de i lacion de los equipos de inspeccio
medicion y prueba para asegurar que las calibraci realizadas a los mi no sufrio dafto o

alteracion alguna.

4.11.2.16 Proporcionar al cliente, cuando ¢l contrato lo establezca, los datos de calibracion de
los instrumentos, equipos, y patrones empleados para la verificacion, inspeccion y prueba de
calidad de nuestros productos.

4.11.2.17 Efectuar el Bmi de los equip de insp 10 icion y prueba
localizados en proceso, laboratorio y almacén.

4.11.2.18 Verificar a intervalos preestablecidos los documentos. software y hardware de los
equipos de inspeccion y prueba para garantizar que miden adecuadamente las variables que
determinan la calidad del producto ofrecido por PRODEMEX a sus clientes finales.



4.11.2.19 Probar el equipo de i id dicion y prueba, después de msul-rlo y antes de
utilizarlo a manera de negur-r que ia incertidumbre de dicion es con

la idad de di ida para verificar 1a calidad del producto.

4.11.2.20 Mantener los registros de calidad utilizados en este punto de acuerdo a lo
establecido en la seccion de Control de Registros de Calidad de este Manual de Calidad.
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4.12 ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA.

4.12.1 Alcance.

Aplica para el do de identifi que guardan las materias primas, materiasles y/o
productos desde que son recibidos hasta que son entregados al cliente final.

4.12.2 Lineamientes.

Para cumplir con csta seccion se debe estructurar el Procedimienmo de Estado de lnspeccion y
Prucba PRO-CA-08-412 donde se define el como:

4.12.2.1 Identificar las materias primas, materiales y/o prod para el do de
inspeccion y/o prueba.
4.12.2.3 Conservar la i ifi i6n del do que guardan las materias primas, materiales y/o
prod ibidos, p dos y/o gad
4|224Vmﬁwquesee’efullu:llwdudde ife el do de inspeccion y pi

me a lo ido en el Plan de Calidad y/o Pr imi d

4.12.2.5 Asegurarse que 3610 se utilizan las materias primas, materiales y/o productos que son
accptados, antes de procesarios, instalarios y/o despacharlos.
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4.13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME.

4.13.1 Alcance.

Este punto del Manull de Cahdad aplica para todos los productos en PRODEMEX que no
con idas o que forrnan parte del Sistema de Aseguramiento

de Calidad.

4.13.2 Lincamientos.

Con el propasito de ob un ct limi de este punto de! Manual de Calidad se establece

el procedimiento para el Control "de Producto no Conforme PRO-CA-08-413 donde se
establece el como.

4.13.2.1 Clasificar los productos no conformes.
4.13.2.2 Identificar todos aquellos productos fuera de los requerimientos especificados.

4.13.2.3 Documentar y registrar los productos no conformes con la finalidad de tomar
acciones correctivas y/o preventivas que sean necesarias.

4.13.2.4 Evaluar el producto no conforme para bl su disposicion di el personal
autorizado.

4.13.2.5 Segregar cuundo sea posible todos lquellos prod que no cu 1 con los
requerimi p dos del prod

4.13.2.6 Controlar aquellos productos no conformes para impedir su uso.
4.13.2.7 Disponer el destino de los productos no conformes
4.13.2.8 Informar por medio de los canales adecuados a todo el personal involucrado.

4.13.2.9 Reportar al cliente cuando el producioc no conforme por desviacion pueda ser
aceptado.

4.13.2.10 Documentar y registrar las caracteristicas de la no confonmidad por desviacion
aceptada por el cliente.

4.13 2.11 Reinspeccionar los productos no conformes reparados.

4.13.2 12 Aprobar la disposicidn de los productos no conformes por ¢l personal autorizado
p p p p
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4.14 ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS.

4.14.1 Alcance.

Este capitulo del Manual de Calidad ,aplica donde se tenga que controlar. documentar, dar
seguimiento y registrar la accion correctiva y/o preventiva que permita la resolucion de una no

conformidad.

4.14.2 Lineamientos.

1

Para poder garantizar la calidad de nuestros prod se debe do el pr
de Acciones Correctivas y/o Preventiva PRO-CA-08-414 , el cual debe definir el como:

4.14.2.1 Controlar en base s« un namero consecutivo atribuido a cada no conformidad
d da, la ion cor i y/o preventiva que se determine ya sea para solucionar
problemas de auditoria interna quejas del cliente, proceso. producto y/o cualquier actividad
involucrada en e! sistema de calidad de PRODEMEX.

4.14.2.2 Saber que el personal asignado e involucrado. mantiene de su conocimiento la accion
correctiva y/o preventiva a ejecutar.

4 1423 Escribir formalmente la causa de la no conformidad detectada, para analizar,

y pl la 6n correctiva y/o preventiva que se debe aplicar para impedir la
recurrencm de la no conformidad encontrada.

4.14.2.4 Documentar la descripcion de la accion correctiva y/o preventiva que se debe aplicar
para la resolucion de la no conformidad encontrada en el producto, proceso o Sistema de
Calidad.

4.14.2.5 Difundir 1la documentacién de la acciéon correctiva y/o preventiva a tomar por el
personal directamente involucrado.

4.14.2.6 Conocer quién es el responsable directo para llevar a cabo la accion correctiva y/o
preventiva documentada. Escalar la responsabilidad de una no conformidad al Jefe inmediato
cuando no se obtenga la respuesta en tiempo y calidad de las no conformi das al
personal de su area.

4.14.2 7 Saber cual es ¢l tiempo en que se llevara a cabo la accion correctiva y/o preventiva, de
acuerdo a la itud del probl a soluci

4.14.2.8 Comprobar que se tiene un control sobre el x.rado de cumphm:emo de la accion
correctiva y/o preventiva documentada ast como un seg iento y verificacion de la accion
correctiva y/o preventiva hasta su tizacion, con el proposito de informar a la Direccion de
la empresa para su toma de decisiones.




4.14.2.9 Reali los bios y di i a los d y actividad i d
por la accién correctiva y/o preventiva tomada.

4.14.2.10 Mantener los registros de calidad que se utilizan en la
acuerdo a lo asentado en la seccion MAC416 de este Manual de Calidad.

de este capitulo de



4.15 MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y ENTREGA.
4.15.1 Aicance.

Este punto de este Manual de Calidad aplica para el j 1

conscrvacion y entrega de las materias primas, materiales, subensamble; y productos que se
encuentran en el drea de recibo, proceso y producto terminado

4.15.2 Lineamientos.

Para el correcto manejo, al

o, paq conservacion y entrega de los materiales
y/o productos utilizados o manufaclurudos en esta empresa de debe documentar formalmente
en el procedimiento de Manejo, Almacenamiento. Empaque. Conservacion y Entrega PRO-
MT-05-415 en el cual se especifique el como:

4.15.2.1 Manejar 1os materiales y/o productos de tal forma que se asegure la proteccion de sus
empaques originales.

4.15.2.2 Verificar que los materiales y productos se mantienen ad d ord dos y
estibados.

4.15.2.3 Transportar los materiales y/o productos que estén en custodia de PRODEMEX con
los medios adecuados para asegurar que no sufran ningun dafio o deterioro.

4.15.2.4 Almacenar los materiales o productos al dos ad d
pendientes de usar o entregar.

que estén

4.15.2.6 Aplicar los mecanismos apropiados para autorizar el recibo o embarque de los
materiales y/o productos

4.15.2.7 Efectuar revisi eriodi a los al de los materiales o productos
adquiridos, utilizados o procesados para localizar posibles deterioros o daos.

4.15.2.8 Asegurar que el empaque utilizado en los productos conserva las caracteristicas
originales del mismo para que no se altere la Calidad ofrecida, durante su embarque y traslado.

4.15.2.9 Conservar ¢l empaque en condiciones optimas.

4.15.2.10 Vigilar que las areas de almacenamiento donde se iocalizan los materiales o
productos estén en buen estado para garantizar su conscrvacion

4.15.2.11 Aplicar la metodologia para lograr la conservacion y segregacion del producto
cuando esté bajo su responsabilidad

4.15.2.12 Comprobar quc se entregan los productos al cliente en el lugar y fecha acordados en
la revision el Contrato



4.15.2.13 Garantizar que los productos y materiales no sufren dafios o deterioros desde su
recibo hasta su entrega final.

4.15.2.14 Archivar, mantener y controlar los registros utilizados para demostrar que este punto
del Sistema se cumple adecuadamente.

53



4.16 CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD.

4.16.1 Alcance.
identifi difi lasifi . archivar,

Este capitulo se aplica para
i v di de lodos aquellos regustros de Cahdad que conforman el
de Calidad de PRODENMEX.

funci i del Sis de Aseg

4.16.2 Lineamientos.

Para poder obtener el control de los registros de Control utilizados en nuestro Sistema de
Aseguramiento de Calidad, se debe documentar el procedimiento de Registro de Calidad PRO-

TI-04-416 en el cual se especifica el como:
4.16.2.1 Identificar de manera unica todo aquél registro de calidad que forma parte del Sistema
de Aseguramiento de Calidad.

4.16.2.2 Clasificar la codificacion tinica de los Registros de Calidad.

4.16.2.3 C 1a codificacion de aquellos registros de cahdad los cuales han sido impresos
con anterioridad y se tiene un alto vol ditado de los

4.16.2.4 Clasificar los registros de calidad, que influyen en la actividad operacional del Sistema

de Aseguramlemo de Calud.d para demostrar que se efectud y cumplié con las interfaces de
di xa. supervnsnon y prueba conforme a lo establecido en los

a

verifi p
procedimi y/o pl de

9. 16 2 5 Recopllar. aquéllos registros de calidad, los cuiles 1 la infor idon y datos
dos en el mi que estén escritos con tinta indeleble.

das para su

4.16.2.6 Archivar los registros de calidad en lugares y/o formas a
facil acceso y disponibilidad tanto para clientes internos como extermnos.
4.16.2.7 Determinar la forma de acceso a estos registros cuando el cliente interno y/o externo
requiere de la informacion contenido en éstos.

4.16.2.8 Conservar en el lugar y tiempo adecuado los registros de calidad, de tal manera que
tenga una buena proteccion o custodia, evitando con ello su deterioro o dafo.

4.16.2.9 Verificar que todos los registros de calidad estén disponibles para su revision,
evaluacién, comprobacidn, y/o revisién por parte de los clientes internos o externos que asi lo
soliciten.

4.16.2.10 Definir la disposicion que deben tener los registros de calidad una vez pasado al
tiempo de retencién estipulado.



4.17 AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD.
4.17.1 Alcance.

Esta seccién del Manual de Calidad debe incluir las auditorias internas y externas aplicadas al
producto, proceso y Sistema de Calidad.

4.17.2 Lineamientos.

Para plancar y ejecutar Auditorias de Calidad se debe bl el pr dimi de
Auditorias Internas PRO-CA-08-417 en donde quede definido el como:

4.17.2.1 Impi la anica para bl las auditorias internas en PRODEMEX.
4.17.2.2 Calificar con anterioridad al persona.l que puede realizar Auditorias de Calidad
aplicando lo establecido en la secciéon de Cap ion de este M. 1 de Calidad.

4.17.2.3 Planear y progr las ditorias de lidad para comprobar el grado de

implementacion y efectividad de las actividades, operaciones y funciones en materia de calidad.

4.17.2.4 Verificar que las auditorias de calidad se reali por personal independiente del area

auditada.

4.17.2.5 Notificar a los involucrados el resultado del proceso de auditorias de calidad.

4.17.2.6 Documentar, controlar y registrar las no conformidades que surgen en el proceso de
auditoria de calidad segun se define en la secciéon de Control de Productos no Conformes de
este documento.

4.17.2.7 Verificar la aplicacion y efectividad de las acciones correctivas y preventivas que se
estructuran conforme se define en la seccion de Acciones Correctiva y Preventivas de este
Manual de Calidad.

4.17.2.8 Mantener. archivar y controlar los registros aplicados en este punto del, Sistema
conforme se establece en la seccion de Control de Registros de Calidad de este documento.
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4.18 CAPACITACION.

4.18.1 Akcance.

Esta seccion del Manual de Calidad aplnca d-recmmeme para todo el personnl que realice
actividades u operaci que afe la idad de los productos o servicios que ofrece
PRODEMEX.

4.18.2 Lineamientos.

Para garanti 1a ad. o i y i ion del personal que administra, controla y
ejecuta actividades en materia de calidad se debe dox el procedimi de C.
RO-RH-06-418 en donde se define claramente el cédmo:

4.18.2.1 ldentificar las idades de itacion y califi ion del personal que influye en la
calidad que elabora como personal eventual de planta, asi como de nuevo ingreso o cambio de
puesto.

4.18.2.2 Conocer el grado de entendimiento de la Politica y Objetivos de Calidad en todos los
niveles de PRODEMEX.

4. 18 23 Elaborar y mantener el programa para capacitar al personal que efectia tarcas,

ti des u operaci en materia de calidad.

4.18.2.4 Proporcionar la capacitacion necesaria para lograr por medio de 1os involucrados en el
funcionamiento del Sistema de Ascguramiento de Calidad, la fabricacion de productos que
cumplan las necesidades de nuestros clientes.

4.18.2.5 Reprogramar a personal que por alguna circunstancia no se le aplico la capacitacion
previamente programada

4.18.2.6 Calificar al personal que realiza tareas de inspeccion. verificacion, auditoria,
mantenimiento, prueba v servicio en base a una educacion, entrenamiento y/o experiencia
apropiada.

4.18.2.7 Recalificar al personal que realiza tareas especificas en materia de calidad en un
periodo preestablecido.

4.18.2.8 Mantener los registros de capacitacion y calificaciéon conforme lo establece la seccion
de Control de Registros de Calidad de este documento



4.19 SERVICIO.
4.19.1 Alcance.

ESTE PUNTO DEL MANUAL DE CALIDAD NO ES APLICABLE EN EL SISTEMA DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE PRODEMEX ESTUFAS MEXICO.



4.20 TECNICAS ESTADISTICAS.

4.20.1 Alcance.
Este punto del Manual de Calidad aplica donde se midan o controlen por medio de técnicas
estadisticas las variables y/o caracteristicas que afectan la calidad en el producto, proceso y/o

Sistema de Calidad.

4.20.2 Lineamientos.
Para asegurar la correcta apli io y ion de las herr i di: en
PRODEMEX, se debe d el procedimi general para Técnicas Estadisticas PRO-
CA-08-420 en el cual se especifica claramente el como:

a utilizar para medir variables o caracteristicas

4.20.2.1 Se clasi las
que afe 1a cali en or
isti robad: ra la idad del proceso,

4.20.2.2 Aplicar las técni ap! pa
controlar las caracteristicas del producto y/o verificar los resultados del S:s(ema de Calidad.

4.20.2.3 Reportar los resultados y datos de las variables a controlar.

4.20.2.4 Evaluar Jos resultados de los analisi disticos y do asi lo amerite, reponar la
no conformidad para tomar las acciones correctivas y/0 preventivas necesarias. 4.20.2.5

Archivar registros de los resultados.

4.20.2.5 Archivar registros de los resuliados.
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CAPITULO 1IN

GLOSARIO




GLOSARIO

ALCANCE: indica los limites de aplicacion.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD: Conjunto de actividades planeadas
i it e impl dos dentro de un sistema de calidad, las cuales sirven para
proporcionar confianza de que un el cnto cumplira los r isitos de uso.

ATRIBUTOS: Caracteristica i ibles de un prod (apariencia).

AUDITORIA: Verificacion de los productos contra especificaciones

CALIDAD: Es el conjunto de caracteristicas de un el que le fiere la capacidad
para satisf; dad licitas e implici

CAPACIDAD INSTALADPA: Disposician de los recursos para fabricar determinado
namero de productos.

C.D.P.: Coordinador de Desarrollo a Proveedores.

CERTIFICADO DE CALIDAD: Documento que ampara que el producto cumple con las

CODIGO: Es una identificacion unica para cada documento, el cual permite el control y la
e do del mi

CONTROL DE CALIDAD: Teécnicas y actividades de caracter operacional, utilizadas para
cumplir los requisitos de la calidad.

DEFECTO: Incumplimiento de un requisito de uso intencionado o de una expectativa
razonable.

DESVIACION: Documento que se utiliza como una alternativa para utilizar un producto
que esta fuera de especificaciones y que no afecta la calidad

DISENO: Conjunto de ideas plasmadas en un dibujo para la realizacion de un trabajo

EMISOR DE DOCUMENTO: Es el responsable de elaborar y revisar cualquier
documento que inteure ¢l sistema de aseguramiento de calidad.

EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA (EIMP): Todo aquél que se
utilice para realizar operaciones de verificacion del producto

ESPECIFICACION: Caracteristicas que debe cumplir un producto.




EVIDENCIA: Informacion que puede ser probada como verdadera, basada en hechos
obtenidos por medio de observacion, medicion, prueba u otros medios.

FORMATO: Modelo definido donde se muestran esquemas para la elaboraciéon de los
reglslros de las actividades desarrolladas en una actividad determinada dentro de la
dc 5n del Si de Asegurami de Calidad.

HOJA DE PROCESO: Es el documento donde se describen las actividades secuenciales
para realizar la fabricacion de una pieza o producto.

INSPECCION: Medicid comprc 0 prueba o comparacion de una © mas
caracteristicas y confrontar los resultados con los requisitos especiticados, a fin de establecer
el logro de conformidad para cada una de esas caracteristicas.

INSTRUCTIVO: Es el documento en el cual se describen especificamente en forma
cronologica, los pasos necesarios para ejecutar una actividad u operacion.

INTERRELACION: Son las conexiones, relaciones y referencias textuales o con
documentos o actividades que se tienen en e! Si de Asegur i de Calidad.

LISTA MAESTRA: Es una lista o inventario de informacion generada por el emisor de
tiene la finalidad de proporcionar un listado de doct y/o prod > con
el nivel de su ultima revision o actualizacion.

MANUAL DE CALIDAD: Es un documento que establece la Politica de Calidad y
describe el Sistema de Calidad de una organizacién. Documento que contiene las bases del
Sistema de Aseguramiento de Calidad de PRODEMEX Es el documento que define las
responsabilidades, estructura organi > licables establecidos por la alta
direccion y Politica de Calidad de PRODEMEX, la cual cumple con los requerimientos
solicitados por la norma 1SO 9002

MATERIA PRIMA: Producto en bruto al cual se le realiza un proceso de transformarlo en
una pieza especifica.

MATERIALES CONSIGNACION: Materiales puestos en planta pertenecientes a
proveedor hasta su consumo.

MATERIALES MAQUILA: Materiales proporcionados al proveedor para que éste le
realice algun acabado o proceso

METODO: Doct donde se bl el conjunto de pasos cronologicos a seguir
para la elaboracion de una actividad determinada dentro del Sistema de Aseguramiento de
Calidad.
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N.C.A. : Nivel de Calidad de Aceptacion

NIVEL CALIDAD RECIBO (N.C.R.): indice para medir los proveedores en la etapa de
recepcion del producto.

NIVEL DE CALIDAD CAMPO (N.C.C): indice para medir la calidad en uso del

consumidor.

NIVEL CALIDAD PROCESO (N.C.P.): indice para medir la calidad de productos en
proceso.

NO CONFORMIDAD: Incumplimiento de un requisito especificado.

NUMERO DE REVISION. Es la enumeracion cronologica de las revisiones que sufre el

do > do de las modificaciones realizadas al mismo.

OBJETIVO: Explica cual es el fin que se persigue.

PERSONAL EMPLEADO: Es toda persona que realiza actividades administrativas
(coordinar, supervisar, planear, organizar, dirigir, controlar y ejecutar).

PERSONAL SINDICALIZADO: Es toda persona que realiza actividades operativas
dentro de la planta y esta afiliada a un Sindicato.

PLAN DE CALIDAD: Un do que establece las practicas ret pecificas de
calidad, los recursos y secuencia de actividades per i a un prod provecto o

contrato particular.

POLITICA DE CALIDAD: Marca las directrices generales de la empresa. concermientes a
la calidad, los cuates son formalmente expresados por la alta direccion.

PROCEDIMIENTO: Forma especifica de desarrollar actividades, debiendo incluir el qué
debe hacerse y por quién, dénde y como debe ser hecha. qué materiales, equipo y
documentos deben ser utilizados y como debe ser controlada y registrada. Documento
donde se establecen los requerimientos mandatorios de la norma.

PROCESO: Conj interrelaci do de recursos (personal, finanzas, instalaciones,

equipo, técnicas y meétodos) v actividades que transforman elementos de entrada en
elementos de salida.

PRODUCTO: Es el resultado de acuvidades o procesos, en(cndx:ndo que un producto
puede ser tangible (ensambles o materiales procesados) o ( oS o

conceptos).
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I’RODUCI‘O RECHAZADO: Es todo aquel producto que esté fuera de los parametros

o datos blecidos como req a cumplir, el cual puede ser retrabajado,
remspecclomdo o retirado

PRODUCTO DETENIDO: Es cualquier producto que carece de su inspeccion, prueba o
disposicion.

PRODUCTO DESVIADO: Término utilizado en los productos que uenen elememos fuera
de los parametros establecidos, 10s cuales no afe en su d el fu o
calidad del producto ofrecido al cliente final.

PROVEEDOR: Suministrador de producto al cli

P.V.L: Planeacion de ventas ¢ inventarios.

RASTREABILIDAD: Habilidad para rastrear la historia, aplicaciéon o localizacion de un
elemento por medio de indentificaciones registradas. Supervision de Calidad.

REGISTRO: Documento que provee evidencia objetiva de las actividades ejecutadas o
resultados obtenidos.

REPORTE DE PRIMERA PIEZA: Documento utilizado para la evaluacion dimensional
de las partes nuevas o de un proyecto.

REPRESENTANTE DE LA GERENCIA: Se denomina a la persona que el Gerente del
Area determina para que realice sus actividades durante su

RETRABAJO: Adecuar un producto que no ple las especificaci para ser utilizado.

SCRAP: Desperdicio originado por los procesos, puede ser natural (desorille) u originado
{piczas dafiadas por mal proceso).

SERVICIO: Es el resultado generado por actividades en la mlerrelaclon entre el proveedor
3 el cliente y por las actividades internas del proveedor para £ tas idades del
clnenu.

SERVICE CALiL RATE (S.C.R.): indice de llamadas de servicio efectuado por los
clientes

TIEMPO DE RETENCION: Es el tiempo que establece cada area o Emisor de
Docu para en su poder los docti pert al Sistema de

USUARIO: Se denomina a la persona quien realiza determinada actividad u operacion
pudiendo ser éste de cualquier area
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VALIDACION: Confir ion del imi de los 1 isitos particulares para un uso

intencionado propuesto, por medio del examen y aporte de evidencias objetivas.

VARIABLES: Caracteristicas que se pueden medir en un producto.

VERIFICACION: Confir ion del imi delosr isil pecificad
medio del examen y aporte de evidencias objetivas.

FORMATO DEL MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD :

(- MANUAL DE CALIDAD )

{ f | I _
| rrao ok La meceion o
f

= =

A

por
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CONCLUSIONES

En este trabajo podemos observar la importancia que tiene el adoptar un sistema de calidad
basado en la normativa 1SO 9000. Actualmente las empresas requieren de métodos y
estructuras de trabajo orgnmzacmnales para opcrar en las condu:lones mas favorables, es por
ello que surgen las estr de el objetivo comun
de cualquier empresa, obtener y cjercer el liderazgo en Ios mercados, seleccionando la
eslrnlegla mas adecuada a cada empresa y que mejor que incursionar en un sistema de
nor on de la calidad como es 1SO 9000 el cual es reconocido internacionalmente.

El 1 de calidad es un d de primer nivel en donde se establece la politica de
calidad y se describe el sistema de calidad de una organizacion como son: los aspectos
generales de Ia empresa, la descripcion de cada secclon del modelo 1SO %9000
correspondiente, el listado general de pr di el del compromiso
gerencial, etc.

En el presente se propone un Manuail de Calidad que puede regir en PRODEMEX, con ia
finalidad de que sea el primer paso para elaborar la do que 1 los
requisitos de la 1SO 9062 y (legar a ser una empresa lider en su ramo, f.bncando productos
de calidad reconocidos a nivel inter 1 que plen con ias idades de los cli
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