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OBJETIVOS

* Crear una visién a nivel general de la importancia de los conceptos de Calidad

aplicados en la industria automotriz para competir a nivel internacional.

* Ampliar los conocimientos para elaboracién de un sistema de Calidad en la

industria Automotriz.

e Conocer las normas ISO - 9600 en el montaje de carrocerias.

* Conocimiento de las filosofias m4s importantes decalidad Y su proyeccioén a la

industria de montaje de carrocerias.
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INTRODUCCION

Nadie sabe quién inventd los medios mas antiguos de llevar objetos de un lugar a otro. Es
posible que muchos hombres hayan tenido ideas semejantes en distintos lugares. Pero, desde
que empezaron, la especie humana se ha enriquecido en medios y en ideas. El hombre ha
perforado las montafias y les ha arrebatado sus riquezas minerales; ha ido a un lugar en busca _

de azicar, y a otro para conseguir caucho; y ha descubierto cada vez mejores recursos para

llevar todos esos objetos a cualquier parte que desee.

De esta manera fue creciendo la necesidad del hombre para trasladarse de un lugar a otro,

tnicidndose asi varios experimentos sobre transportes.

El caballo, el buey, la mula, €l elefante y la llama transportan ain cargas del hombre. Pero
hace miles de afios, éste comenzo, aunque fuera en parte, a aliviar de esa tarea a todos estos
humildes servidores. Porque, entonces, se llevo a cabo uno de los inventos mas grandes de
todos los tiempos. El nombre del inventor se ha perdido, pero su obra sobrevive; porque aquel .

ignorado antepasado cambid el curso de 1a vida humana, al inventar la nieda.

Sin embargo, durante centenares de siglos, el hombre careci¢ de tan importante objeto. Tuvo
que inventarlo. Y este invento fue uno de los mas trascendentales de todos los tiempos, ya que

de €I dependieron muchos otros, sin los cuales el progreso habria sido imposible,




Nadie sabe come ni cuando aparecid este invento. Cuando los egipcios, hace mas de 5,000
afios, empezaron a escribir ia historia de sus realizaciones y a estampar en las paredes de sus

tumbas escenas de su manera de vivir, ya poseian vehiculos con ruedas,

Pasé el tiempo, y la noticia de la maravitlosa invencion se difundié. Comenzaron a planearse
nuevas mejoras. Los ejes de metal facilitaron mas aun la tarea a los animales que tiraban de
los vehiculos. Los hombres comenzaron a cortar partes pequefias de los discos macizos, para
hacerlos mas livianos . luego los discos cedieron el paso a las llantas de madera con franjas de

metal.

Durante toda la Edad Media, en Europa, la gente viajaba en caballo, generalmente en grupos,
para protegerse mejor. En el siglo XVI empezaron a generalizarse los coches para viaje o para

pasear por las ciudades.

La primera linea de diligencias de Estados Unides existio entre Filadelfia y Nueva York. Fue
inaugurada en 1756 y se tardaba tres dias en hacer el viaje que un buen tren cubre ahora en dos
horas. Cuando uno de los duefios de coches logré reducir ese tiempo a dos dias pregond que su

vehiculo era la “MAaquina volante™.

En Inglaterra , George Stephenson, nacido en el condado de Northumberland en 1781,

después de muchos afios de paciente trabajo, inventd Ia locomotora.

Unos afios antes de la Primera Guerra Mundial, apenas habia en el mundo suficientes

automéviles para formar una caravana, que avanzaban por los caminos a velocidades de




vértigo — 30 km/h - sin que aparentemente nada los impulsara, como si estuvieran movidos

por arte de magia.

Un francés llamado Cugnot lanzé uno de estos vehiculos por las calles de Paris en 1770, Para
recorrer cuatro kilémetros en una hora, con un poco de suerte, descontando una parada para
reunir vapor. En 1802 Rica:do_T_rE_vith&:E?_ingeniero de minas e inventor inglés, llevo a su
primo desde Cornualles hasta Londres, en un vagon de caminos que funcionaba con vapor. En
1827 existié un servicio regular de pasajeros en algunos de los caminos que rodeaban la

ciudad de Londres.

Los autobuses de vapor de esa linea debieron ser unos vehiculos muy extrafios. Su capacidad
era de seis pasajeros, y otros quince podian coigarse a su alrededor. Algunos se sentaban sobre
la parte trasera, encima de la caldera de vapor y ¢l horno. Este tipo de carro de vapor

alcanzaba de 15 a 30 knvh.

Dos emprendedores franceses, Panhard y Levassor, compraron los derechos franceses al motor

Daimler y empezaron a fabricar automéviles.

Alguien dijo que Henry Ford “puso a la multitud en automovil”. Ciertamente Ford tuvo que
ver en el asombroso nimero de automéviles que empezaron a correr por las carreteras de los
Estados Unidos. Habia llegado a la conclusién de que “el automovil del futuro debia ser el
automovil del pueblo” y procedit a hacer vehiculos cada vez mas baratos, para poder vender
un numero cada vez mayor de ellos. En 1909 lanzé los primeros automéviles T. En la década

1920-30, el nimero de automoviles fabricados en los Estados Unidos alcanzo cifras de




millones. Actualmente hay un automévil por cada tres personas y se producen mas de doce

miliones de vehiculos al aiio.

Como al hombre moderno le gusta tanto — y necesita — viajar sobre cuatro ruedas con la ayuda
de un poco de gasolina, a los fabricantes le conviene a todas luces fabricar el mayor mimero de
automoviles, con el menor esfuerzo y gasto posible. Por eso se han creado fabricas tan bastas y
complejas que parecen grandes ciudades mecanicas. Al visitarlas, se ve el automévil en todas
las etapas de construccitn, desde los pernos sueltos, hasta toda la estructura reluciente y

orgullosa.

Los automéviles ianzados por esas grandes fabricas son a menudo un placer para la vista, asi
como una comodidad para el hombre modernc. El disefio de sus lineas hace los interiores

confortables y los exteriores vistosos, elegantes y de disefio aerodinmico.

Como podemos observar la industria automotriz es una industria creciente y muy competitiva
dia a dia por lo que el ofrecer CALIDAD e implantar un SISTEMA DE CALIDAD en ella, le

permitird mantenerse en el mercado,
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12 FILOSOFIA DE I M JURAN

Juran sugiere que la alta direocion este invobucrada en
) Laadministracion esratégica de I calidad
b) Planeacitn de la calidad,
¢) Elcontrol de la cafidad,

d) Elmejoramients dela cafidad
Y sufinsea:

a) Laadministracion estranigica de la calidad.
¢ Establecer consgios de calidad.
*  Actualizar ks politicas de cafidad.
¢ Desigrar las metas estratégicas de b calidad,
+  Proveer recursos.
¢ Aprobar metas finales y proyectos.
¢ Esablecer sistermas de medicion

b) Planeacion de la cafidad,
Es b acividad de desarrollo de s prochiciosy procesos reueridos para saistcer b necesilades de los

cﬁamlnmﬁcawnsaiedepasosmﬁmlmqlnem&mgmbssigﬁem
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4 Determminar quienes son los chientes

¢ Determurer las negesidades de los diertes.

. Desmnﬂmhscmmisimddpodmgemﬂeahsmmsidmsdebsdim
* mmmwmmmmmmwpm.
¢ Transferir planes resultantes a bs flxerzas operativas

——— _

Lannyupmmdeb;immi&dehmlihdhh&maﬁdcminmmm-pamqnm
mmdﬁdDMmbsaxmmgnﬂndnmbiﬁdadesylmmﬂmddaphneaddadda
calidad

Hmadodqn&eaéﬂagambesanxﬂmﬁﬁm&meddnﬁnfmamemmmdmdeksmﬁo&ny
herramientas de la planeacion moderna de a cafidad,

Laeq:ﬁﬂdxsa!demaﬂbqeeﬁnmmbMdahphxmdmdehm&hdsdmpademmh

misna

SehﬂegadoamMmqelmeﬁhademgmdodeimpﬁczdbndirectapcrmtcdebsahosdhmimsmd
poowogbbaidehphxﬁﬁmﬁfmdehmﬁdadymhsaapasmamde&m.

mmmmmmmmmmmmm No cbstante, se tiene que
descubrir y actuar sobre dllas

Cmnnﬁ:ﬁxmmoesﬂanmrmmasalassigﬁuﬁmmgm
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- LQJéwaaﬂisﬁmsddpodLnoﬁammywhnpmmﬁaparausted?

- %mammﬁm%g&mmmaﬁmmd&hmm?

- Laﬂﬁddgﬁﬁmdadecﬁasdfhaﬁasdemﬁdadmuaed,mdrmommﬁmnqehpmm

Importarte?

Lahveﬁigad@chmmdoﬂrﬁ@debeﬁmﬁmmaksdiﬂsmﬁaﬁxmyaksmcﬁﬁm

Las necesidades de los diertes son un blanco méwil

Emrmﬂobéémahdmmdéndehmﬁdadpaaﬁdandmwﬁﬂcmﬁmwamaﬁdomdmp&aqmse
oonviertan en profesionales,

E]obstémbméshrpmmteparaalmmdénﬁmlnddohl&dﬂﬁaasbqﬁrﬁmr.

Lalxjademﬁﬁﬁsmpomﬁanmbééwrmsmtkpoﬁmiadem

&dmmdddmﬂbddmwamxhhmmpmahpm@uﬁhmhmmddadcﬁm:h

Mbiﬁdadhmﬁmdem}momopamﬂaarambowanﬁsimm

¢) El control de la calidad.

Este proceso consta de kos siguientes pasos:




+  Evaluar o comportamiento reat de Ia calidad

* Cmmdommmﬁemlm!ambsd)jdiwscbcaﬁdad
4+ Achiar sobre las diferenciag.

Todxknmplea&sdehmmdmdeddﬁatrdmﬁmlaﬂabsqnminhavbmmdmﬂddeh
calidad y todos ellos hacen uso del bucle de retroalimentacion.

E cancepto de autooontrol es también universal Sea;ﬁmatnchsbsdehammdmdeddilmdwﬁw

Elatmomnd&smmﬁshnpwbimispasab{epamhnmmm

Esmﬁga&qnbsdﬁmsmwmdehmﬁdmmsmanmwmen&mm
de autocontrol.

mmmmhmmymdemmhmmmmmm

Propios.

umhﬂmmmpmaadqﬁimMGmnoﬁnﬂodehsrdaiGmamhsmbmddmyks
res;hmbsdepodmmsemﬁmmabsdmﬁﬁmmmmﬁmddisaﬁowﬁm&

exXperimentos.

umemsmmmm@mymmwmmmm
objetivos, inchryendo kb eleccion de las herramientas adecuadas.
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Seddnhndba"nrhs%debspugemmﬁmdmpmaquhhdd&mmmmﬁm
Opaaimmlsomnhndaaddmnmmﬁemddpodnoyhmﬁsﬁuﬁmﬂdﬂmyhmwd@dd
coste de la mala cafidad.

mmmm&mmhg@mmhmﬁmmm@hwdﬂ
re;umbﬂﬂaddepudxinodﬂmmomﬁmmamddcmmédewndomdm&b
controlabitidad del operario.

lmahmtﬁredismddnﬁnq’awoandwheddﬁmdeuxﬁdchmﬁ&ﬂpanmdbdekségﬁm

Puntos:

¢ Ordenar b creacion de un marnzl de control de calidad
¢ Esblecer los criterios que ha de cumplir o manual
+  Aprobar b redzocion final

+ Alﬂharpaﬁmnmhpma]diadenmm]ydemdodemnﬁdai

d) Emejoramiento de la calidad

Eﬁcpooaosdnnibdedew!asmdehwﬁdadmdaénpwdaﬁa(mm).unﬂnddogh

consta deuma sarie de pasos Lmiversales

+ Eiabboahhtﬁmmmiamam&gmrwnmjaadehmﬁcbdmm.

* Idaﬁﬁmhsrmaidadammnﬁawlospwosdcm
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+ Eabbcamanﬁpodempmwdapoy@mmnmmbﬁdaddaradeﬂemdmma
buen fin

+ Pfqndambsmmhnnﬁvadényhﬁnmjmmmqnbsqﬁpm

#  Diagnostiquen las causas,

> Fomnenten es establecimiento de un remedio,

}\-.Esablmmbsmokspmammﬂbsbemﬁdm

Eﬁaunésdeddmmhmwaﬁénmamegﬁrdwazgommﬁdadahmdehmqaadebmﬁdﬂ

ubaﬁmmdemejmarﬂaﬁmahsdeﬁdaﬁasdekspUdesedequgmmahmmdademn

estuctura arganizativa para realizar tal mejora
Lamejora de la calidad no se deberia hacer en base a & voluntariedad; deberia mandarse de algiin modo,
Todamejaadehm]ﬂadﬁathgwpoyeaoapm)ﬁmydcrmg.mduam

Hmﬂhﬁmdchhmﬁmhmejuad&hmﬂdadsemnﬂaeﬂebnﬁsahmdcwcﬁspambs

gerentes.
NomaﬁdmmaMmMuwmﬁﬂﬂayhxegockjmm lo demis a los subardinados para

mwwakssbmﬁmmsdeqnxmniaﬁdmemehmejaadehmﬁhdﬁgaddmmh&eﬁta

quelosalmsdirmtivosrmﬁcmcosmsinpmahms
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13 FILOSOFIA DE PHILIP CROSBY,

mWROMH)DEDmE(IION.Rmmdmmm&hd&mMamﬁimmm

programa de mgjoramiento de calidad,

EQUIPO. DE MEJORAMIENTO DE CALIDAD, Reuir representantes de cada departamentn para
formar tal equipa.

Mﬂ)ﬂONDEMCALmAD.Daanﬁmdsmst:bmﬁchdpammdahcamaﬁa

EVALUACIONDE(IBTOSDECAL[DAD.Eﬁableoa—docstodewlidadpmairﬂimrmdorﬂeapﬁ(zrla

aodc’mcareni\ayﬂpmvedmparalaoormaﬁa

CONCIENCIA DECALH)AD.Cmmﬁrmnbsmmlea(bslashﬂindmmdequehmmﬁdadﬁoosto

por achestramiento y material de cormunicacion.

AO(JON(DRRFCIWARWbspdﬂmmameyMMmbasemgﬂar.

ESTABLECER UN COMITE. Para ¢l programa de cero deféctos, después de tn afio de levario, o dia de

wodﬂ"eamrmﬁmndmmunimdehdﬁwd@ahsmhhm“woddécm”yh idea de que todos deberian

hacer las cosas bien a b primen vez
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SUPERVISAR LA PARHCIPACION.L&naiammhnn]dd;mgmmdemde%aosumm(bslos
Madedirmﬁnddxriansa‘omxhxidosamuipmmhnphnmadm

ESTABLECER METAS Ranﬁamregulmesmmpavisuesymplmdospmaawdarathgam
mﬂaapﬂm-yﬂevaracabolmmsmmqipo.

mmmammcw&snnmonmmmmmmmmmgm
p&hquhmidadampﬁﬁmdetdnjoﬁhedem.ﬂgmnﬁnﬁmﬂd&ndhmmamma
estos problemas.

RECONOCIMIENTO. Lospmgxmmdegibssaéneslabbddospmmaqtﬁamakmmmu
nmsomﬁmm&mmmngbmddﬁés&m;dmmmamsbhmme

mNSEDDECAIEAD.meoﬁam&wﬁdﬁydmﬁpo&p&hnEkhmrmﬁam
mhmnﬁmiduyd@anﬂwﬁmﬁampmmﬂaymejuwdpogmmdemqgmmde
calidad

VOLVER A EMPEZAR Esabboamnmaq:ﬁpodemmymma“zpamamard

nnvinﬁatoycanbiodehssiundaﬁqxpﬂhmamrmd a0 0 en 18 meses para mejorar & programa de

joramiento de calidad
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1.4 PRINCIPIOS COMUNES ENTRE CROSBY, DEMING Y JURAN

Filosofi .

Pa@éﬁrjsmdumajomnmmeqﬁpos(mpmehﬂtﬁsdpﬁxm).
Entienda las necesidades del clierterel enfoque del clieree

*  Proveador intemo/ extemo.

#  Clientes intemos/ extemos.
Amﬁmdproomdeﬂabajo(ﬂaﬁﬁthvariad&nmdpmesodeﬂabajo).
Com;mﬂaq.:edcmmnm“oo&ndelacaﬁthdeshmmme’i
Idaﬁﬁqxlascnmsq.xeaigirmksmbims
Esmbseg.ﬁrymdir]asmejcmsmdmdeu'abajo.
hmpue!amﬁdadmmprooaodetd:ajoﬁxmﬁ@vs Inspeocion).

El compromiso de a alta perenciz es esencial
La\dsimddﬁmmdd)embczrsemmntjcxmﬁmcmﬁrm.

Lossiste:msdemndnﬁenoehoaﬁ\ossmhmtarm
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L5 LAS CINQO ENFERMEDADES MORTALES

¢ Falta de constancia de propdsito .Lhncunpaﬁiaq:emra:edeuxﬂamiamhbﬁmujachmpﬁpéﬂom
cueria con planes a bargo plazo para permanecer en el negocio.

¢ Enfidis en s utilidades a oofto plarp, Velar por ammentar los dividendos trimestrales socava ka calidad y I
hoctividad
¢+ E i6n del i1, dasificacin seein el mérito o andlisis anual del . Los efectos de estas

pécﬁasmhaﬁi:mmdeﬁuyedﬁﬁ:@umqﬁpquhmmhdwlkmudaﬁﬁmﬁnmm
mmyd@ahmmma@demgmmmyd&ﬁameh@mh
kol

¢ Lamovilidad de b gerencia Losgaamqnwdimdempmnamoumamiaﬂmabsomrmﬁhspma
lasunksﬂalxq@ynmaénalﬁdﬁﬂnpomﬁianepmaﬂamacamkswnbios a largo plazo que son
rmesmtsmgrmﬁzarhm&hdylapndxﬁvidad

¢ Manejar una compariia basémhseinimnmmdﬁasﬁsb]&usdﬁasnésﬁnpamesmdesmnddase

imposibles de conocer, por gemplo, el efecto multiplicador deun dlierte fidiz




1.6 DIEZ REQUISITOS FUNDAMENTALES

Soncﬁaksmﬂsimsﬁmanunbmmpenﬁmdéchoddpmm de mejoranmientn, a szher;

[amqmdmdeqnddimesd&mnﬁshmneddm.

Hmumﬁmahg)ﬂammmte&hdﬁwﬁndehmdeqedpmmdenmﬁmse
comvierta en parte del sisterma de admimistracién.

E]mvaﬁnimdeqxsilnyﬁxnndenﬁaar.

E]Oﬁwaﬁnﬁamdequeesmejapevaﬁrbspdﬂanasqu@mnﬁmm

Enfoque acinisativo, brazgy pertiipoci

Hl esténdar de desempefio de cero errores,

Laparﬁdpadéndetocbsbsmplwcbs,mrmmgnqnsmmfhnapannl

Bﬁbwdmejoranﬁummdmmmhspam

Emmmummmmmhmgmmm_
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CAPITULO I

FILOSOFIAS
DE
CALIDAD

SEion -

ke | o o2




LI LOS CATORCE PUNTUS DE DEMING

-

L &ddrwmmmmdnmédm&mdwdmmydsu\m}*}nOmbgasﬂommphn
disﬁadomwmrmﬂﬂimypamqmdmgmﬁpmmaﬂimmrﬁmmhdeﬁm
proporcionando empleos.

uahmﬁmMSeenﬁmtamdosﬁposthpohbms k:sqxeserdeealasimadmm&hmmaﬁiay
Jos de mediano y kargo plazo.

ﬁmwmmmmdm@hamﬁm@mmmmﬁ@@m
;rodmnqmvmmﬁmbdhadaydevwmthdwdﬁm@mdadﬂmdadoahsmhmnﬁamd
Presupuesto, of emplen, s ganancias, ks vertas, o scrvicio, las refaciones publicas, etc. Es muy comtin que los
gammﬁmmdnmﬂﬁdmmpubhmsmiﬁamgdgradodeadqmimgmmwicbdm
soluciorarios.

menbhxmr&aumdﬁmdehmmﬁaﬁeeqmwpﬁﬁmhmmmhmmdm
denﬁamhpodd&mnmﬁmdehmnma&]demegnmqeéﬁammmpmﬁmm
indefirido sorendo, por consig oo alos trzbejad

Eum&@m&xmmﬁsﬁbhmgmmﬁmhmdﬁmoﬁnﬁsbimmﬁzmaﬂﬁ@d
pobhmdep&nmmmdnﬁmbpuﬁmpomeﬁmm&oﬁhhmégrﬁﬁmm,mmhs
o blicacs




a) Lademnovar

Laﬁmvad@mﬁaed&iimmmpma[ﬂamaralmg)phm

Los planes deben tener en consideracion:
+ Nmmﬁmynmnoquwﬂgmnamdqunay@ahgﬂcaviﬁr
mejor,
+ Nxmnmuial&sqnemdﬁmmsevmarmesharymposblemo;
. Poﬂsmlbbsmdeqimymbsnﬂodnsdeﬂm

¢ MmlnbﬂidadesxmuxdgﬁmmﬂamddWELac

Pmaqmsepndahmarsequaeaxﬁmnamdthmhhnmad@m&tmnﬁmmhhmm

de.Méslaimnvad{mmpospaanﬂamlaalmgaﬁmm se comprometa con b esrategia de I

calidad.

b) La de dedicar recursos a b investigacion y a l educacion

) Lademejaaroomtamgmneddiseﬂ)ddnodlmydsmido.

EaaoﬁiMnnmtﬂnﬁm,prsddianecshpmwmmmmdehﬁmadem




Esmmaqurqwhagmﬁzadénsemsdvaﬂeya!ﬁﬂedehmﬁaommn
uoduﬁddaneymmhmsaﬂdo.&m@bycbmdnamﬂemnmwmﬁamndeﬁmdd
nﬂmdodd)ﬂoaqnmoﬁademmodﬁpodesavﬁoqnmﬁeeddianqmobamc
qnmhagmﬁzadmmdssedahmamnmjoyamﬂemnﬁo@mad&bmymmW
fomentan b eficiencia

2 Emlmmmmmmﬁnﬁmuadmimmmdameunna,mrmdd
tueve desafio; debe aprender a amnplir s responsabifidad y a ser lider en e cambio a efectuar. Por esto
€s necesario adoptar ka nueva flosofia,

La competitividad va en aumento dia tras dia Esto significa que a largo plazo solo permanecerin en e mercado
hsommﬁhsohsﬁhﬁarsqnammmﬁnﬁmnmmﬁdadmmmodmomido&bm
hpﬁmqnseddxﬂabajménknmqnmmﬂmdm@odepuind@yqtmmdm
del producto terminado.

3 Mmmmhmm&mh@rmg@-mmmwd
pﬁmomﬁadmkbmﬁrmmsehammnmﬁdﬂ&mdﬁnﬁmhmaddeh

mmmammpbmmhsmmbsqnsemumsmsbbhm
correctamente las cosas. Es costosa y superfhua. Solo tiene razon de ser cuando se aplica a partes o ensambles

verdaderamente ariticos. En huear de dicha nspeccion, se debe promover d mejoramiernto del proceso.




4, Emﬁoaﬂoﬁuwsuﬂﬂoumﬂolmywhmdambﬂkﬁmdemﬁdad&ddxmbarmnhmﬁmqm
mmuﬁuhdewmpnﬂodhaiomuhmmusmmﬁnimdmunukmﬁuﬂie
namrmnmmhmomduddodemmmdnscmksqmsemnamdommrdadﬁldmmuy
confiable.

Fnaehrmmqgc_ie_mqﬁfe_mﬁdadyomﬁabiﬁm no-es posible que d precio sea d criterio mas
ﬁmmlmnednataﬂaahmlﬁaddebqnseahﬁaeﬁpaﬁoddpndmmﬁaesaﬁbémse
considera en relacion con b calidad, erﬁgﬁammsectbepdi:ta[pmqeoﬁmd mejor

Lamiiﬁmddnlmabajardnedoddmﬁaﬂoqwmmaénﬂaﬂaahmﬁdadpndemﬁm del
nﬂmdoavmdedmsdehnmpuhunsyaqmaesoﬁmhamsewidm

El departarnento de compras debe entender queen s compra de las hemarmentas y dems equipos se trat de

nﬁlﬁnﬁzaralarg:plamdcostodehpodluim odd servicio, y no e costo del instumento mismo.

mmmmxmmmmmmmmmﬁm
ﬂ@mdatmy,dnﬂnbmgu,muﬁmhmémmhﬁ@ddﬁdoaqmmmhnﬁmmbhm
mmm@mmmmmmm que ¢ clierte requiere de los productos que
ommérnadﬂrésdmoqndcﬁaﬁemadmakxpmdﬂmpmqnmeﬁaﬁmnsqnddebm
reconocerios o no.




Establecer relaciones duracieras entre proveedores y encangados del departamento de compras trag consigo
grandes ventajas muties. El proveedor puede planear mejor e desarrollo de su empresa y ser innovador. EI
gerente de compras, por su parte, se beneficiard, entre otras cosas, con d ahoro de energia, de termpo y de
papeleriz que supone tratar con un (koo proveedor,

Los gerentes de compras deben de aprender a desempefiar su actividad oon este nuevo enfoque administraiivo,
bo cual requiere un entrenamierto espexial para entificar ¢l grado de cafidad de los productos. El juicio de la
calidad del producto recuiere conocimientos, por parte de los gerentes de compra, sobre los instrumertos
estadisticos que dan evidencia de b calidad. Asi podrin éstos hablar ddl mismo lenguaie con quienes le
ofiezean sus productos basados en | evidencia estadistica

En la compra de los insumos la confianza y la ayuda munsa enire e proveedor y el gerente de compras son
factores més importantes que en e bajo precio, pues € muy importants contar constantemente con una fiente
contiable que offece productos que son respuesta a necesidades especificas, lo aal hace posible levar a cabo
contratos a largo plazo.

Requerir evidencia estadistica del cortrol del proceso en b compra de partes aiticas significa para muchas
compertias tma reduccion dristica de proveedores con los que hay que tratar. Evidenternentte que b decision de
reducr & nimero de proveedores y de esablecer como nomna b evidenda de b calidad a traves de

instnimentos estadisticos reguiere tienmpo, cooperacion, pacencia y muchas horas de entrenamiento,




5. Hay que estar mejorando constantemente el sistema de produccidn y de servicio, para mejorar b cafidad
¥ la productividad y para abatir asi bos costos,

Ep@ﬁodehmﬁdﬁddxﬁmm&sbhﬂmdd@h&hdmmﬂoﬂdemm
Ia calidad en etapes posteriores Por €50 €5 tan importante que ¢ disefio del producto ea ¢ resuttado de un
Uaba;omequoAdems,lnyquenqorar comstantemente los meétodos y ks pruebas y comprender cada vez
mejorhsruﬂdadmdebsmamﬁdmsylamuxmdbsmauwd;md:m.

Emﬁmmmmdmﬁoymdﬁadﬂhmﬂhﬂm
cada um de ks actividades: hmmmbhgrﬂaia,bsnﬂodos,dnmﬁnﬁmbSMy
mediiaghsvambsnﬁndosdecﬁsuhﬁénhoamuﬁ&ddsavboaksdim.

mmdmmhmmmwmmddmmmmmmm
ddpamﬂydehmgnmbaégrammbyoﬁmkhmsbﬂimddemasmmm Y
de desarrollar sus aptitudes Amgn‘bshmxﬁosqmm&ngiﬂ'ﬂomsigrﬂﬁmmejomrdm. Cuando se
Mapagadomhmﬂnaﬂomlnregmbdedqwscmtnmwpmbbm

Tmmmhmmmbalpegmm&aémma@mmmmwyw
deanoﬂmnﬁssxlﬁbﬁdajesmdﬂbajo,yhﬁaqngmblmnogmadommedmi@mabgm
rnayores satisfacciones en la vida,

6. Hay que poner en practica métodos moderncas de entrenamiento.

6




mmﬁmm@mmmafumammmmmwmﬁm
hastabsdielwabsqn.leseksdﬂinaelpttxino.

EnJap&wﬂegaahadnﬁﬁmadénd&qlxésdeMbammﬂOMmumhpmdeﬁmmbsdfaﬁm
puestos que permiten conocer a findo la empresa Sus administradores conooen, pues, par propia experiencia
lospoblemasde aproducaion. -~~~

Lhndebsd&qilﬁnmnéshnmﬂﬁqmpnhbb&mmnagmﬁz&immmd&mmhs
labﬂidaisddpa&mlEﬁopmMadénmbsp&nmhaalﬁaedédospmﬁmosmd
rendimierto del trabajador.

Gaﬁahnmesmbmuﬁnkspogamdeammm‘ﬁcsedamMnny
ddidameymnmnndamtﬁﬁa]sdeomnaﬂm&ddmmlplmrnﬂm estadisticos para saber en

Qué MOMENTo ya No &5 necesano d entrenanento.

7. Se debe administrar con una gran dosis de liderazgo.

La administracién debe distinguirse por su capacidad de liderazgo. Debe convertirse en
promotora del mejoramiento y hacer que las caracteristicas de la calidad presidan la
elaboracion del disefio del producto y de su fabricacion. Como lideres auténticos, los jefes
deben conocer el trabajo que supervisan, a fin de ayudar a su personal a mejorar su propio

desempefio.




8. Sedd)ee&minardmhdomdlmbajo.

ngmmabdabm@mdeﬁmmmsedanexgmynﬁamsmwpaednﬁedomamﬁaade
Sus manifestaciones: nﬁabdeequaquiasidmdepegmacﬂhmﬁmﬁmmmnpérﬁda
mﬁrﬁm&rmmd&emmmﬁaﬁe@mﬁdchxgﬂhdmdmpﬂm

EwmnﬁmsmdmﬂmnwhmmmmamﬂaaMGdammejanmmm:ﬁa
Smmlbmg),mnuyﬁmﬂmpuulmaﬁaamhmmomndnﬁambanlmddxamagﬂo
personal mal entendido.
Simseaqthdniedo,msepwdesav&absmqamm&humpaﬁ@qumd
um@adaamkaamﬁammbmnmbpmmmwbsnmhIambsMo

que ks miquinas operen conectamente.




Enﬁedoesmé:uamdeddid%mdatamﬁmymhfbmnmmdﬁmhamvﬁmm
Hmm&mmﬁmmmm&hmﬁmmhnﬂﬁquw
mq'cmﬂohathﬁlﬁsuadénybsammmmmymmﬁmm

9. Debmeﬁnﬁ:msebsbalmirmmw:m

Las personas que trabajan en investigacion, disefio, compra de materiales, ventas, recepaidn de rateria prima,
ac,dimﬂnamdnﬁamdeknpobbrmqmomﬁarmabsdfamwmﬁlmyahs
especificaciones en la procuccion y en el ensamble. De otra rmanera habra pérdidas en la producdién debido al
retrabajo caussado por uso de materiales no recamendables.

Cahmade&spaamsﬁaemdiem:wediw,emahpexmthbedabumdgodmomd
nmahlqenﬂablaaﬁagdo.NokaymahpmmWMGmmdiﬂqmdaﬁmh
ﬁempo,parammamspdiﬂmsypmamdmh

MWMammmﬁmduabajoddmmmdemmmnmwmdeﬁhﬁmm
d&qnehdequfabimddomiadmks;ﬂmmpmamomndnﬁaﬁoya;mbadén Estando va lista la

podndﬁ;mﬁaeqxbs@ﬂemdedsﬁ:ymdxﬁéﬂngmmpwmdua@odemam

Laspamcbd&fn,chhgaﬁaia&pod%ydevamdnbajmmmﬁm,pndmmm
mmmdMﬁMmdm,mhmMadymhmmm&bsmA
tales equipos sel%podriadﬂu_rﬁmrd:m]osdemddecaﬁthdazﬁvdgaam
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qmcﬁinsarmmgxﬂmﬁtmaumymmam

Mehanbqeknnabajadmmma&tmsqnha&m&mhMawgﬁpm
mejorar Ia calidad y la productividad.

LasmnmafnsdeednmdfmykslﬁmmﬁﬂngﬂmhmmaxmdamhnmdimomﬁgmMmh
mlihdypodxﬁvﬂadyhdinmmdealgnmmmobvhsdedm Sin embargo, con d tiermpo cesa
hmmmhmmmmmmmm surge una actitnd
contraria al mejaramienin,

Mmhmdemmﬁm@Mépﬁmthﬁm
mémﬁﬁ'ednmdaﬁnm:mﬁmb.hmddmmmmamdmbajo.

Esdﬂmdcmodelmpo&asmnamamquhdrmmm“spummdﬁndemd
dimnydehﬂwmbmhhdypnmﬁvﬁajmnmuahajonﬁsheﬁgam&mmmhm
debst,pmaMdedmmdmumdethadnﬁMsemmdebs

defectos que acontecen.
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11. Hay que eliminar las cuotas numéricas,

&mwhmmmmmmmmmm ocostos, lo aml sipone
mmalasaﬂasdepodwdchpu'uabajm Se trata de una cuota promedio, ya que b mitad de kos

mmmwmmyhmmm

OHdohmmmuﬁambaxm&asanaspmndbyknﬁabajﬂmssedmmmdedb,m
lnhhnmpaadohumpumdbtmtﬁ]maddmeammsaﬂédedﬂnampumdioy
mpemahmﬂmhmdes&.EmﬁxmdemﬁanmthmﬁMmdmnﬂy
pétﬁhsmﬁnﬁzpmahmnmﬁaﬁms;xxbbﬂimﬁrmmmﬂoﬁmmmmﬁm

Las cuotas son los obsticulos para d n'q'cxanﬁamodehmﬁdaiyproduﬁvidadﬁmhm,seddxm
méﬁmneﬁdatede&mﬁﬂyfmaﬂm-qedopambsedamagﬂomddﬂaﬁjomﬁz&b

Lasauasmhmrmubbswndmtjamniammﬁrm.uahﬁmwadénhsddxmhwm
M@Myp&mﬁdﬂazgoimdigﬂmﬁmﬂoseﬂevaamboeaemnphm,m
abﬁmﬁahmmhmﬁaiyhmmvﬂm,yhmxdﬂmnﬁsmmmmuabajo.




IZHaqudinhmrh&hnhlhhnﬁénporobjeﬁvmmnnémSedebemhnhisnmmn
liderargo.

Es:ﬂimbmnﬁm%mb@rﬁ:ﬁﬁad@demmm’ﬁaﬁndm&odoxbamdom
alcanzariag

Bjemplos de estas metas son

> d&mﬁrmmlﬂ%hsooensdegmamh,dgxéodxmafn;
» aumentar enun 10% kas vergas;

> mejorar enun 3% la productividad, ol préimo afo.

Euunpﬁ:ﬁamdeétasnﬂassempaamécﬁn;mmﬁqﬁmsebgmﬁamwnqwdm

explicaciones,

Othsedﬁnméstamawh,dimndnjamuhmmmddad;pamﬁgﬁamsab
mmﬂocsp&iﬁmrwnnnaumﬁimNosemdéﬂegarnﬁsaﬂadehmpadchdmﬁmmpiadd

Simlny&abﬁdadmdﬁemmlnyrmpmmotjaimumm%m@m
de saber que tanto puede produdr e sistera.

La mejor estratepia de adninistracion es o li(hazgo.Pa{aa(marmﬁderdd)emnermdﬁmque
comsiste e trabajo propio v  de los demas,
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Qjalwhﬁchmmadmimmyqdaewwaymdnﬁamwaxmdebe
a;mm.ﬁnemasmgctbemﬂdqmmbqnlmewgmeyoumbm&emdzﬁe
esnéshmneqnmkn@mesdem]ﬂaideﬁﬂa&demm&ma&ﬁmh
atencitn en los resultados no es  cambio efectivo para mejorar un proceso o una actividad.

Lag!adabasthﬁ!hsnmﬁiasmdpeﬁgrodemmmdnwndrmmdequse
dwelmydefﬁinsemndertemmna(hﬁzﬁsuaifntnsahmd miedo.

LasimasanasqmmamﬁxﬁmadxpubdaramamgammhsrﬁhaMab

supervivencia de la empresa.

Por getmplo:

> Siel prisdmo afio no aummentan nuestras ventas en un 1094, nos veremos obligados a
salir fixera del mercado.

> Ellﬁvd;rmﬂtbdenﬂﬁldtbdecalbmnmmpabdadeShaasmddneemaier
ocho partes por milkon, pues € mondxido de carbono mas alld de estos limtes e
perjudicial a fa sahud.

13, Qu&mmhsobﬂ:iaqumﬁnpiimqmdopanrhsesieﬂnaghodehaberrmﬁzadom
trabajo bien hecho.




Nadbpndes&uﬁsemgﬂlosodemtabajoémwbehsmﬁdmmqmsemm
qemhabajosemﬂdaebﬂlndn.hmbpﬁmoqnmop&mbmms@&qnhemﬁw
€N que consiste propiamente su trabajo,

Ademés, no hay que tratar a la gente como s ﬁﬁamnnmﬁanmmdéxbleammbque
ddxdelmaommérﬁiao@idﬁmhwghkswm&hm&mﬁmm
qxbsaﬁrﬁrﬁmahessemmﬁmaemxhympuﬂumsdenhmyqnmsqm
resolver adecuadamente problermas de b gerte.

EsmmﬁﬁaddehﬂrﬁMpwdmpMdemmat;mdmb
no sioqﬁaeamlwmﬁmmémadmﬁsdesmmmﬁmdomduabajoqxﬁemambo.

1§ Sedd:ehn;u:barlaedlmdéndetododpuwmlymmmdmanolh

Lasagarﬁmdummo&dtmgaueoonemxdbsymnpqmadmmsébwm

Nolnymdegamhﬁn;bqeﬁhampaamsmahmmvdmdeumdnﬁam&dgado

&madbndehsmaﬁnbsdﬁqumﬁmammdwmodeh
ividad




—

To@mmmmmﬂﬂkhdmhmmdehmmmw”nmm
uﬂm(bsbsathmnsuadum,nﬂmlmesdadderedmmnmevaemmm Ademds, la genite en su
dﬁmpinnofaianlmsébhmhrwmmﬁmmﬁmmal@ahmwad

Hayqnmmﬂahsmmmbgmhmmdehm

Qﬁmw&megrmhadnﬁﬁsmjmmwdewndommﬁxmdepawymhMth
empresa va a tomar al mmwmmﬂm&MdemmmwthMy
ddmmagﬂbmmmmmmdnmmmmmmymmp&omas
uevas obligaciones. Prmmdaqnhadlriﬁﬁsumnem'acabomnsaiedesmﬁwiosmbeqﬁ
eqﬁqmalpﬂnﬂlmqlﬂﬁnmblmadwnbbywémd)ﬁmﬁmeﬂemmmdam
deelkos.

Emrnbbamampmm;pawﬁgﬁmlnymeaﬂimrmﬁélampmbddn
anteriommente acerca del mejoramiento contiruo,

Adméglnymnhsﬁnﬁmpmmmmpoablqmagmﬁsmmedewgﬁmmmmde

Enamhdaagmmiénhsmfmmnmﬁpmdetabajo.ﬂpqﬁdmdeawkpﬁaeqﬁpode
uabajodebems&mmqiam,mhaamqnbmrmmbshummddpmym
resultados,




Cmnnﬁmhmdemapﬁpqmdamndessﬁegrmmdebemhqnm&bddemmﬂmrm
Myphmmd&emaqnunﬁamnmﬂmmbgmmmm“
compeafiers,

bblﬂyqusidaardmin,bwaﬁadommumdeﬁuﬁombmjmﬁlhm
ﬁgﬁumimpaamsdd)maamﬁwnmﬂuﬂraﬁamabsmmndmdehﬁénmnm

tener ideas cada vez mis claras para avanzar constantemente.




1.2 FILOSOFIA DE I M JURAN

Juran sugiere que b2 alta direccion este involurada ert
8) Laadministracién estratégica de ba calidad.
b) Planeacion de ta cafidad.
¢) Elcontrol de ba calidad.
d) El mejoramiento de la cafidad.

Y sufinsea

2)  Laadministracion estratégica de Ja calidad.
¢ Establecer consejos de calidad.
¢ Adualizar bas politicas de calidad
¢ Designar fas metas esratégicas de ba calidad
+  Proveer reqursos.
¢ Aprobar metas finales y proyectos.
¢ Establecer sistermas de medicidn,

b)  Planeacion dela calidad.

Eshaﬁﬁdaddedmﬂodeknpndnmypmmﬂmpmmﬁs&xhsmceﬁdadmdebs

cliertes, kmﬁmwnsetiedepasosmﬁvasabgcpmmesemhmbss’gﬁam
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¢ Detertrinar quienes son los clientes.

+  Determinar las neoesidadles de los cientes.

¢ Desamollar bas caracteristicas del producto que comesponde a bas necesidades de Jos clertes.
¢ Desarollar os procesos que sean capaces de prodiucir aquellas caractristicas del prodhucto.
+  Transferir phnes resuiantes a b fierzas operativas

T —— —_

unnycrpmmdehplmmdéndchmlﬂadthmaﬁdandmmmiaﬁa-pamqnm
mm&:ﬂm&Imbsmmnﬂumlnbiﬁchdsym&pthda
calidad

EMdmwaﬁMawhpﬁﬁMdﬂn@Mmmdm&%nﬁo@y
herramientas de la planeacion modema de ba calidad.

[aeq;ha[damldemmﬁ)qxsmmﬂmmmhhpbrmdm&hmlﬂadmdmpadempmah

misma.

Se}aﬂegadoampmmq.ntmeﬁhadsmgradodehrpﬁcadéndﬁeaampme&ksahoscﬁmmd

[Immogiobaldehphrﬁﬁcaiéndehmﬁdadymhsaapmmdemem.

Lasrmmidaischk}sahmcﬁmﬁvospmdemmdeﬁrﬁdas;pwdmpmmhmbs No obstante, se tiene que
desaubrir y actuar sobre ellas

Cmnnﬁrﬁxmrmasitarmsmmasalassigﬁmmgm
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- @Q)émad:aisﬁmsddpodlmﬁamnﬁyuhnpmmﬁaparauand?
- %mamWMg@mmmMmdmhm?
- {Cudles dﬁgﬁﬁmdodeeﬂasdﬁmﬁasdecaﬁdadpmauﬂsimdrmommﬁmnthmm
importas?
Izhnmigadmchmwbtmbimddﬂhmﬁmeabsdimanyaknmdim

Las necesidades de los diertes son un blanco méwil

Emﬁobéﬁmahﬂmmdénchhmﬁdadpmaﬁdmn&xwﬁzemﬁxmamaﬁdo@wpmms&
conviertan en profesionales.

Eﬂdﬂéuﬂonﬁshrmmpmaakzmardépﬁm}nédohwﬂaﬁaaabqﬁm.

Lalxjademﬁﬁﬁsmpupadanmﬂas;béﬁmnﬂnemmndmhdewmas

EndmmdddesndbddnoomwaMWmhp&ﬁod@mhmdadddm:h
Pﬁbiﬁdadhmﬁmdempocwopmaﬂwambomnnﬁsiﬁmwm

¢) Ecortrol deta calidad.

Este proceso consta de los siguientes pasos:
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¢ Evahuar ol comportamiento real de la calidad,

+ Cmmardoamtmﬁammalmbsdjaivosdecalﬁad
+  Actuar sobre las diferencias.

Tmmemlm&hmmdwdeddﬁmmﬁmlmmmmmmdmddeh
calidad y todos ellos hacen uso del bucle de retroafimentacion

El concepto de autocontrol es también universal Se aplica a todos los de I empres, desde ¢ director gjeautivo
hasta los operarios, inchusive.

E]mmtxxndesmreq.lbhn[revbhﬂispamb{epamlamﬁvm

Bm@b@ﬁ&%@:r@m@l&&hmﬁ@ammamquw&mm
de autoconirol

mmmmhmmym&mmmmmm
propios.

mm@nﬁmahﬁimmnﬁmmpoﬁmdeBMGmhs\mabﬁddmyks
remhadmdemodnounéﬂemfhmabsph:iﬁMmmmﬁmddsefnw&ﬁsimde
experimertos.

Lawanﬁamde%idummbhwmﬂabsobjeﬁvosyhﬁgophrﬁﬁwmmphm
objetivos, inchiyendo la eleccion de las herrantientas adecuadas
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&mmmmmmmmm@mdmmmm
mﬁmmﬂmhnﬁaacﬂmmﬁanoddMyhmﬁs&aﬁnddMthdd
coste de I rala calidad.

Lmatmcﬁuﬁvmdamddam&hmhpmbmﬂdaiddnmmth&gmdeh
mﬂiﬁ&ddepo&w&podmmwﬁxmamvddembswﬁdemmbmdm&h
controlabilidad del operanio.

mmmmmmmam&mmmmmmmm
punios:

* Ordawlaamdmmmnmnldemoldemﬁdad
¢ Establecer los criterios que ha de aumplir e marual
¢ Aprobar la redacadn final

+ Auditarpaiicﬁmutehpmaa]diacbnmmlydmbdeanﬁmﬂdad
d) Elmejorarmiento de a calidad

Esnpnoaomdnndbdedwmhsmdehmlﬂadmﬂainprm(m)unmdjo@

consta de una serie de pasos Lriversales

* Esﬂﬂeoahmﬁatmmammaumeguiwamejaadehmﬁdadmmhmm

* Idaniﬁmiasrm&ddadescomaasparanmbspmymosdenﬁaa
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+ Embbwmqﬁpodep&mpmamdawqmmwnmbﬂidadchadeﬂewdmoa
buen fin,
* Hupudmmksmnmhﬂtﬁvmi&nyhﬁmndénmiamqwkseqtﬁpo&
»  Diagnostiquen las causss.
#»  Fomenten es establecimiento de un remedio.
¥ Estabmnbsmdaspmannmﬂfrbsbmeﬁms

—_

Eﬁaamdwxwmhmmwdhbmmm&hdmhm&hmdehmhd&i

Mbajamsademejaardaﬁmahsdcﬁdm&bsmdmseddnmgmpmqahmmﬁadema

eStuChLra orparazativa para realizar tal mejora.
Lamejora de la cafidad no se deberiz hacer en hase a Iavohnmiedad;dd)aiamﬂmedea]g(mnndo.
Todam:juadehm]ijadﬁawhgrpoyeaoapmmoydemnnmhm

Hmﬂﬁﬁanodehmwﬁa]mhmtjmadehmﬁdadseannmmbmésahosdeqwd&nmbs

gerertes
Nomaﬁdmmeiabboapo&&mmmﬁeﬂayhngodejar&xb lo demgs a los subordirados para

mmmaksabaﬂhndosdeqmseﬁatahmﬁéndeqwlamejaadelamﬁdad siga adelante. tmeﬁlra
quee los altos directivos realicen cosas sin precedentes.
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13 FILOSOFIA DE PHILIP (ROSREY.

mmowﬂﬂ)DEDmECGON.RmmdmmﬁmmwmhMmmﬁmmm
prograrma de mejoramiento de calidad,

EQUIPO. DE MEJORAMIENTO DE CALIDAD. Reunir representartes de cada departamento para
former tal equipo.

MEDICION DE LA CALIDAD. Detemiinar d stattis de calidad paratoda la compaiia,

EVALUACION DE QOSTOS DE CALIDAD. Establecer el costo de catidad para indicar en dorle aplicar la

aoc:in’nmeuivaymprwedmparalacmmfﬁa

CONC!ENGADECAIEADCMmﬁromksmp!MhsMimdormdeqwhmmﬁdadamm

poradh iertoy il de L

ACCION CORRECTIVA. Re»darbs;mb@msamcbspamv&yrmolva’mmhaser@hr

ESTABLECER UN COMITE. Para ¢f programa de cer deféctos, después de un afio de llevaro, ¢ dia de

mmmdmmhMamm“mmwhmmumm

haer las cosas bien a la primera vez,
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SUPERVISARLAPARHCEAGON.lhnmﬂmmhmIddpogmdemdeMﬂBbs
rﬁvdmdedﬁeod(hdebaimseranuidosa;ﬁaiparammbmm

ESTABLECER METAS, Rﬂ.nﬂormmg.ﬂamamesm\dnesyenpleacbs para ayudar a que & gente
a;xaﬂaapemaryﬂevarambotareasoormmeqﬁpo.

EUMNACIONDECAUSASDEERRORLmhﬂM&ms&énmeSiuMmd@mb&aIgh
pwhmqemqﬁhdampﬁnﬁmctummmdemﬂgwo&mmdmmﬂmamma
estos problemas,

RECONOCIMIENTO. mmmmmmmammm
nﬁasomlimmaﬁmmdmhalodu‘ga&mddnﬁs&mﬁnﬂm;drmndnﬁmsbmm

msmmmmmm.mmm&wmwm&mmmmm
ammwhmnimd@yd&mﬁwhs&iummmﬂaynﬁwdpngmadam@ammde
calidad

VOLVERAEMPEZAREiabboamnmapﬁmdemmmymwammmd

mﬁniamycanbiodelassmmtsqwmedmmmirmdaﬁoom 18 meses para mejorar e programa de

mejoramiento de calidad
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14 FPRINCIPIOS COMUNES ENTRE CROSBY, DEMING Y JURAN

Princios . Filosof: y

Ponga énfasisen el trabejo corjumto en eqipos (completos ¢ itercisciplnzrics)
Fntienda bas necesidades del cliente/el enfoque del chierte.

> Proveedorintemo/ externo.

#  Clientes intermos/ externos
Amﬁoedpmoegodenabajo(dmﬁﬁquehvm‘iadinmdpmesodeuabajo)
Cmpmiaq:edcurpumte“tmnde}acaﬁ(hdainmm”.
Idertifique las causas que originan los problemmas.
Esmbsegtﬁrynﬂﬁrlasmejmsmdmdembaja
Imxpuelaca]idadmmmoesodelratnjo(pamién v Inspeocién).

Se requieren insmumentos de andlisis estadistico,
El comproemiso de ka alta perencia es esencial
La vision del firuro debe enfiocarse en un mejoramiento cortiro,

Lossistexrmdsmﬁanoeirwti\ossminmm
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LS 1ASCINCO ENFERMEDADES MORTALES

¢ Falta de constancia de propésito .[haomnpafﬁaq;ecmeoedemﬂmﬁamlabﬁsqmiadempmmdmm
Cuenta con planes a largo plazo para permanecer en el negocio.

¢ Enfisis en ks utifidades a oonto plazo. Velar por aumentar bs(ﬁvidad:shilma!esmvalacaﬁd&iy!a
hctividad

¢+  Bvaluaciin del fio, dasificacion segiin el mérito o andlisis anual del . Los efectos de edas
p&ﬁmmdwasadmm&demmedmbajomqﬁpqxﬁmﬂmhﬁwﬁdadm&dﬁmdémwnﬁto
g!ﬂa@uydtjﬁﬁh@temmmabdemmmmydwﬁamfmb@wﬁmﬂah
movilidag,

¢ Lamovilidad de b perencia, Lnsgﬂuﬁesqn(mbiandemmestoa«ﬁummuﬁb@aiasommnf’ﬁaspam
lasaaksﬂabajmynmeﬂénalﬁdﬁmmomﬁdmpmﬂevaambobsmbios a lango plazo que son
necesarios para garantizar la calidad y la productividad

¢ Mangiar una compafiia basinhseinﬁmmatemdﬁas»isblesusdﬁasnﬁshmmmmmse

Mmoablesdeomnoa;paejarphdd&:ommip&zhdemdimﬁﬁiz




L6 DIEZ REQUISITOS FUNDAMENTALES

Smticzbsraqlﬁsitosﬁmmmmksmepmrﬂmdédoddmom de mejorarmiento, a saber;

umm&@ddmsdmmmneddpm.

Emmmmahg)ﬂmpmpmedehdﬁmdﬁuhhmdeqndpmdenmﬁmse
convierta en parte dd sigterva de admimstracion.

Houmtﬁniamdeqnsifayﬁxmdemejom

Eomwaﬁnﬁemcbqwesmejapwﬁhspnbbmsqmmdemmﬁmm

Snfoque dminisative, Kderazgoy participaci

Hl estandar de desempefio de cero enores.

upmﬁdmdéndeuxbsksmplmdoammmg\mmmﬁxmpam.

Enfocardntjomnﬁannmd;mcmmmbspam.

Emﬂrﬁmdeqmbspmeahespnjmompemmn]ammsimﬁm las necesidades.
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CAPITULO II

METODOS
ESTADISTICOS

ler trim. 2do trim.  3er trim. 4to trim.




21 INTRODUCCION

meMm&meﬁ:gémme@emwﬁénmhmmdemﬁm
pmomhmmgmnhmodeﬁxmmsqnpndm ser dasificados en:

.0¥WM(MMIMPMMMMMymedM

+ Cmmohues(mhﬂm):qnpodmwnwiajﬁmuﬂjeydmmmomwbajo
control estadistico, dependiendo del tamaio de dicha variacion,

Pmahmaxjorm—hmﬁdaddemdamadelaspiezasdemkxcdepndm&wjm 100%%6) para contar o medir
damawbdadomﬁmdemﬂiaddeMMmmamﬁrﬁayavmwmleihmﬁn
destniye e articulo,

&mmmmmmamammdemymmmmm
muestra aleatoria 0 més pequefia posible (3 < n > lO),gaHahmnedemﬁnommmmmdodpooem.
Adm&edsmtsfhnnsdﬁhemdehnmhsm&ﬂmxghdaﬂmdepodﬂmtm

¢ Tomar ‘h”dmmcmmnimscadadaﬂnﬁnadoﬁmm,cbhtmﬂadenodmm
¢+ Tomar ‘h”dmnmsalazarmdadamrﬁmdoﬁmpo,chhpMmmladaoahmﬁnda

¢ Sq:ararlasnuesuagwglmlasn‘équmas,obsopeadues,olosmhm




22 CARTASDECONTROL

Lmdjaivmpﬁli;ﬂsdehsm&mddemﬁﬁdmdenmhmmm,mmhwﬁhnﬁd&m
owhahpnmndmded&wdmyptpammﬁmmidnmdehanm@hsm&msydem
Operanios.
Emﬂm&&mﬂam&ammmmmﬁ&@dﬁd&amp@dwﬁmm&ﬁ;wmm
mnﬁ!mmalmmmnalmydehamgnmoydmlﬁmesquem el fimite de control inferior (LCI) y
dmmmmmmmmmmmmmMmmm&
iﬁéﬁpm%mddﬁhimﬂl&hﬂizddmdemmodﬁamymddevaﬁmldmm
muestral de la variable caracteristica

Sepﬁhlmmmmmbhnhedemd,yhsnmdsemsepedmkwﬁaﬂomnmhm

quelxada,cmnsemrm;umlas’g.ﬁmeﬁgm

A
Valor del pardmetro r
muestral
_________________________________________________ LCS
A\ A e
____{ __________________________________________ LCI
12 3 4 5. No.dcmu:—sua

(o tiempo)
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Omm“mmrmmmmmdﬁgﬁﬁmqndmmﬁmkmdysemmm

Comectiva

Ammdmmb@owmdhmpﬂkm ciclos repetidos, tendencias, cambios bruscos en ¢
mvdddpmquemdapmd@depmmdeksﬁﬁmmmﬁmdénoﬁm&mabim&mmm

m@emﬁmdmﬁdﬂnﬁmﬁm&%hm&dﬂnmﬁm

Dd)etﬁﬂmmaﬂmhwmm&lmmdﬁompmmmmthmm
qndméﬁﬁsmhhsmdemdmpnhﬂqndamd&d)bdmiamdekymﬁjmqn&dnmhm
més adecuada

Simdigmﬁmﬁwmabiammxdamnksmddmmmyéwdigmmywmdoamﬁm
mmmmummm&mmmmmmmmm
para detenminado proceso.

Arhlﬁsannddaqexmmhxmmdmmamkmmbsm&mdev&m
amﬂoynndﬁwimdsmbfnﬁnmﬁmﬂmrmmhﬁmﬁamnwdemME
msd&tnﬁmxﬂaﬂimdpmdebmwmﬁmmyWMdnmb@om
estadishicn, se debe reducir ba frecuencia de nuestreo,

Ddxteasemanmgehmdeaxudﬁdimamﬂo@qthdpobknammmhﬁwmé

misma donde buscarlo ri cudl es b causa
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Basémbsemlamiaeslxﬁslkz,senmedeﬂmf

a=P(mrﬁa-mﬁpoD=P(chan-di!mmhmdnbamﬁmnapopfach)

B=P(mmmﬁmm=P(mmdpoowdrmdnbamﬁmnm}

Loép&msahmtnlmmmaﬁnbomayﬁ,mémbeembsmeqmdmdemﬂmmlﬁn
Mﬂéﬂﬁm@m.qummmmbShnm&mdamm
mwmmammhm&mmmmmmhmm
Mmmmhhmemmayﬁ.Ememmemm
mm&mm@maﬁnmdemmmmmm&ao
de f (trnites de probabitidad).

mm&mmﬂmmﬁ&mmm&mmmdm&mﬁmh

Mymkmmm,odm&mmmmmwnmh

M&mﬁ%}@my%%mxmmmmmm

23 TIPOS DE CARTAS DE CONTROL

[asmsdeommdwedmserbésimnnneded)sﬁpos(ﬁfammem

* Cmmdemddenmidamwmbsemdenedh“wawaaa&i@adcmﬁdadnwcﬁme

una variable aleatoria continua v pueden ser- paralamedia,pamdrmgoypmalad&madén
estandar,

3l




. Camdemddem@&m&mmdemmwhuemdwm
dasiﬁm:ﬂowhmﬂdaddd;rochnommddim:mymddémnmypndmsen%ah
popu&ndeddiﬂmasypmadnhmodedd&nm

24 CONSIDERACIONES GENERALES

Cm%ammmsdcmddenﬂﬁ&rm,semﬂagaﬂahmmﬁmhmmﬁmmmﬁm
wmmhn&ﬁaydmgoomrﬁéimahnﬂﬁayhdsﬁmm,d@mﬁaﬂodehmm
deseada.

Eﬂsmkmmmmmmdﬁm&mmdepmnimde@mm
mnmmmmmmdmwmommmmmﬁmm
mwmmdmﬂéb@omﬂm&i@.

25 DIAGRAMA DE CAUSA YEFECTO DE ISHIKAWA

Sehnﬂmmmhvm&ﬂﬁadmwnwmiﬂiQMabsmmﬁmimmhsm
mmmmm,wdmmmmmmmmamﬁmmmmmmm
nmmnposblqcmédjaoderdwgodeMpmaMmadm(podmﬁmde
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mhmiaslmﬁﬁwm“ddnrmﬁuéamemmhthadeqemn@mhm]ﬁaddemom
m}amedkiamqlxsemﬁsﬁxmlasmwddadayemecmﬁwsdddim

hmmhm&mmm&mMmM&mmmmmmm

panea

. LASMATERIASPRJMASALasaﬂbscﬁﬁammwmmoddbn,auqnmﬁg!mm
especialmente s se obticnen de distintos proveedores. Aim cuando esten dentro de Jos limites permitidos,
sedmmdﬂ'amiasmksnndidmdehsm&imsqemmmhwkhddd
producto.

+ LAMAQUNAR!AOEQ{JTPO.Amqmamrmmmhsméquhnsesmﬁnﬁamﬂoddnﬁsm
nnd),hdwadmmgngirdedfa&dasmdajuaeodeﬁdodlwndeqnmnﬁqm
Operan en su forma dptima siko parte del tiermpo, et

. IDSMETODOSDETRABAJO.B]apmiarjaschdemdgﬁGﬂobsnﬂmnﬁod)sde

Almﬁntarmdmaosntﬁvosdedis)eﬁd]mpmmdepmim se puede obtener como resultado aum ato
grado de variabilidad en la calidad,

uMmmmymmmmmdﬁaswdmah@dmmcb
(H&hmde;wquaﬂe&podewhblaaﬂelhmmﬂﬁm@émbddm%amm
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mmmmoddmmMmsdehnmﬁpmmgnﬂddQedehnﬁqﬁnmmmdemnm
dnmﬂannisMwmda;AnmdeénmﬁﬁmdénidaﬁﬁmbsﬁM&mﬂsmhsmm
yalas(zra:m'nﬁmdem]iiadomndeﬁaa

[hncbkntéuﬂmdemﬁ&spmaamﬂmahaﬁﬂdep&hmsmddﬁgmmtmyq&mmndbm
dﬁagm&ﬂﬂmuadqﬂ»pgnﬁg_%lmﬁ!uaqmﬁﬁﬁmmhmﬁdadddMamdem
ldﬁdéndemmydbﬁqmﬂmbamahhzbsmdehdﬁp&ﬁ@ymﬁéwagmﬁmlmm

entre bas cansas,

Ediagmm&mye‘h:ommﬁxmrmbedmnhedemﬂaodepmb,mqnhmimlad
wnﬁnqemdmahdmdpm@qnshﬂemuﬂomdmbbmm&dwmﬁmyhsspﬂmo

ﬂednsquelamdmnirxﬁcaniasmymscamasqmbmmm

26 BENEFICIOS DEL USO DEL DIAGRAMA DE CAUSA YEFECTO

Umgmwbdaddewnajmgdafmddumcbm&podec‘dagmmAMﬁnMSenﬂxﬁambsm
Televantes.

L Ayxdaad&mhscamsdehcﬁmﬁdgmhsmaﬁﬁwsdehmﬁdad@dﬁgmmsdemy
efecto setrazan para ilustrar con daridad Iosdivasos&c:cr&suafeammmmado,das'ﬁcémdosy
mmibmmhmkm&mmmmmm
con e proposito de mejorar & proceso.
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mﬁd@mmm&mﬁmummsmmmm

. Esmmnoqx&wxaoeduabajomqﬁpo. Ayuhamgnpodepermatrabajarimiam
fin comiin S&wdegjamahdisam'mwhémbseasihsdm\daime;dmmhcamm
van@adeﬂegarnésrépidoalaomdlsiénsoueaodmam

: &mmmmemmmmmmw
pmoeso.losnﬁarbnsddgnmoqumﬁdpmmdaﬁﬁﬁsddmﬂam&hdamnm
conocimiento del flncionamiento del proceso,

. Mmdmvddeoandnﬁamteabbgim.simcﬁagmmpndeMmmmﬁdadégiﬁmqn
hgemmhammddnmy,pabm«xxwhﬂﬂadseﬂmaambodmﬂﬁsdd
problema

- Seusaparaaralizar culquier problema de calicad, prochxtividad, seguridad, et

35




27 PRINCIPIO DE PARETO

Lazmﬁmhdehmxbghahﬁqﬂnauepmaﬁdﬁmhm&ﬂoﬂamgadmmm mterviene ef
ﬁ\ﬂlth‘mnydpoblamsemiammwnmbmdm&acﬁmdydemd

&mmmmmm;pubbmmdﬁdlmmmqm,mm&mwmdedmx
mbyeanﬁndoPmmmddomFmﬁaann&Mmddégbm,kﬁmbmhaﬁmmyahxbmhﬁa
mquwhmﬁd&ahhn.ﬂ&meﬁmnmmﬁmmbwmamdebsdam
economistas de todos los tiempos. Tmmﬁlﬁxdiemdemféhicasddlﬁmomhaﬁayamdpmﬁpiosmial
que observ en su tiempo y sigue siendo vélido en b actualidad. Pareto veia que en b sociedad existen dlases y que
dﬂﬂodecajadaselnymnsolaélﬁcmemmchdsimrsyamm por bo que dijo; <POCOS DECIDEN LA
SUH{TEDEM[EHCB».EseFﬁﬁpioxapﬁanwﬁmnnmmmhhd.&Mpenawﬁmkas
sigimentes ejempkos quiza se cormprenda su akcance.

28 USQS'Y BENEFICIOS DEL DIAGRAMA DE PARETO)
(También lamada 20-80 0 e la mal distribucion)

Engﬂnﬂdﬁmmhﬁsadekxﬁmﬁqeaféamamﬂmomxm&mﬁﬁmqrﬂom
_mmmo&mmhmahmqudddéaquxhsmﬁemmnﬁmm
mdfaﬁrmad&i,mvﬁalsymﬁmﬂhﬁaﬂdjendemnﬁmmdagmmde%aosmﬁﬁwm
mpﬁrﬁpﬁsy,mﬁndéndedh%hnmadmdehnmﬁﬁamMmm@amedmﬁmd&
Immumm!tmbeﬁmmkx&ﬁ.ﬂmdehsmqrhmﬁmpmmhsmm
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hmtmmyamedwomignmﬂhsdisnhﬁrod&pmwmxbgmémmmm@ﬁﬁmﬁmmh
magritud ded problema

Cmbasembnndmabsemﬁzﬁaawﬁmd@algmdcbsbnﬁdm@nsedﬁmdﬁmodelm
dizgramas de Pareto,

Esdn’hmpmomahrmﬁm&nrjaas

1. Sea;iizmmdaslasﬁmdarsmdaﬂesepmaﬂedbm:arwnmejai&mhmﬁdaddd
pod.mmhoam%debsnﬂeia!gdusodeaag&tmymma]mhdd&day
Lmdeknsmm(mndedn,cz;imietc).

2 Panﬁnhmmadhmydesmégaymmﬂoaamﬁﬁmrdm&hsmm
pmabgm'mq'aassetﬁﬁmmbi&lpmavaiﬁwdhsaodafsﬂwadasambombgmm
mfjaaﬁamomdicam,cmimwﬂommcﬁagmmammbbed&msdeddm
acciones se han puesto de manifiesto

Esesagxﬁo(ﬁagmmddnéabmwdnﬁsmpaiododeﬁamoeigaluhmdemm
qthmadmmgasaﬁdo;demsa-pmbbmsmﬂemﬂimpmamjesdmhnmo
rdaﬁvmmdg’eveﬁmliz;ﬁadomdhxgmddmodemﬁaﬂmm

3 &mmmmmmgmmﬁmammmmmm&
hm&mmmmqudmmwmm@ .
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mmmaignammpaqmmmpwmmdepanﬂmmmmmdd
EQIpO, et
CawianmmbiéldiainrDiagranmderuombsqmsemmmbsmmknqwse
humepacadaﬁpodedefmdemaqwal!nwhmnmadmseamdedalum
(términos monetarios) obtenidos con b mejora reafizada

3 Ayxhaﬂaﬁﬁwhsmdelm&ﬁrmyam!arhhnmmdemdawndedhs

. Hnmmduabajomeqlﬁpoyaqxesemﬁaequarﬁdpmmdosbshﬂﬁdm

rﬂadmndosamdémapmamﬁﬁzardpvblemobtaﬂhhfmnndényﬂevaram

ackoNes para 91 solucion.

. Camlizalosesﬁmalasmilmam

. Fadlﬁahmuﬁcad@amgnmqnmﬁdpanmdmﬁlﬁsddpnbbmofhﬁmn
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Aﬁndeiuivahmﬁm’énmdarpbodela[nlahacaﬁ(hd, o témmino grado puede emplearse para desaribir o
m&mammwmmxmmm&amwmﬁmm
bereﬂejawndifaerxjaphrmdaomnddambsmﬁsimsdem&iad

wmmmmmmWWWMmmmmmm
hﬁm&xs&gabp@wmixﬁuhmmmms@ﬁﬁmdo&@de@hgmdmﬁdwﬁ@&
excelencia téerica. Lhdambdemxmesqnumanﬁspnpadumynmejmmmdrmesﬁhsqmmﬁ

"

BWWSMawb@mmdem&mo&mym
ser tangible o intangibie o bien una combinacion de los dos

Enhmmlimd@amﬂﬁO,dehainﬁﬁmﬂhdehm&hdbspodmmm]ﬁMm4c&egﬂs

% Hardware (por gjemplo piezas, componertes, ensambles).

* Soﬁwmméewbmmwdewmmmﬁmdemyml
"% Manertales procesados (por gjermplo: menerias prirmas, iquidos, gases,larninados alamibres),
*%* Servicios (por emplo; seguros, banca, transportc).

&mummmmmmmmmwm L.os témings v
ksuanmspaanadmm&ammeﬁénd&ﬂhndosassapﬁmdosaanhﬁe;m&xm
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Eihpmmmmdténmndmmhnmyedténﬁmgahnqpaombﬁmgbbammbm
wivichd,mpmmomaﬂmﬁzadm,owapam

Halﬁ:idomndammﬁdénmhwmaﬁénkknt&nﬁmommdemﬁdad,asegmﬂamdemhm
ahﬁiwaﬁ:dehaﬁdaiyahﬁﬁmﬁmmhm&hdmlﬁdjeﬁmdehmmademm
_mgm@mmmmmm&mﬁwmamnmmamﬁmmm
mmﬁ;;wmmmudmmahmmmmmdeem
cumplirmiento tanto dentro de la organizacion como extermamente a dientes y aitoridades.

umﬁﬁmm&hmﬁdmdmddem&hdydmmﬁammhmﬁdﬁadmmW
aﬁdunhsdepdﬁkndewﬁchd,phmdﬁndehmﬁaiquawmdehmﬁdadbaﬁmﬁmmdeb
calidad opera a través del siterma de calidad Esmsummnqmsp.ledmamﬁaseatodaslaspmesdewn

ummhwﬁ@deammmm&mg@]amﬂm&aﬁm
hmﬁdpadénchbsnﬁmhmdehaga:ianmadbaﬁﬁdodehaganimdénnﬁmdeas
nﬂmhus,demscﬁamsycblasodedadoafxbahmmmno.

Todosbsmnquhﬂﬁdxmaamﬁawhp%tmmmﬁﬁmmdeﬁmm.&od&e

mmmhhmaadmdeuﬁmhsde&idmmmmmmnmm%amﬁdmnﬂm
establecidas en cada definicion
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Ladsﬁd@mnmmmhmmmkm&nﬁrmdaéanymmﬁhnﬁadmmmqnm
mm@mmmmwmmhmmm@mmemm.h
mnmdmdd&xnchbemﬁmrsemmm;xmm

hmmd&ﬁmmm&mmmﬁmabsmdem&dwqﬁmammm
mdmypqmﬁh&mml&ﬁmahmﬁ&dymdmm@mleﬂ_wnmm

. sl

[mténﬁm:ﬂadaadxmnknmnmdeca&bdmhmmsed&ﬁmmhhdgﬁmm

16 SECCION1. TERMINOS GENERAIES,

1.1 ELEMENTO.
mep&wd&hym&dﬁm(mmmmnow
combinacion de os anteriores).

1.2. PROCESO.
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wmmmwmymmmmmeMmmmm
teninchr L& incabach ipos tonias y méod

13. PROCEDIMIENTO
meespedﬁmdedmrdbrwnxﬁﬁdad(ejenpb, procedimientos del sisterra de cafidad, procedimientos
doaumentados).

{4, PRODUCTO.
admmmymmmm,mmmmmmom
binaciin de los mi

1.5. SERVICIO.
Hmﬂm&@hsaaiﬁdadsmdummdayddimypdbsaﬁﬂdadsmwmmmﬁs&ﬁ
lIas necesidades del cliente.

1.6, PRESTACION DE SERVICIO,
Aqﬂm&ﬁ%ddmmmmd SETVICIO.

1.7. ORGANIZACION,
Ummmﬁaoumaddg&nnmmohs&md@opmecbhnﬁmmwsmmmompﬂ)ﬁmo
ivado quetiene finciones y adinistraci )

1.8 LASRESPONSABILIDADES, AUTORIDADES Y REIACIONES.

35




CuﬁgmindeMamn&mmmauavsdehanagaﬁmdéndmamﬁnasﬁvﬂadmyﬁnm
19. CLIENTE
Bmm&mpmmdmbmdpmﬂdimpahsadﬁhirmoaumﬂdwomﬁmhynnm&

interno o externo a b arganizacion,

1.10PROVEEDOR
anﬁmd@qesmﬁﬁmamm&diamMs&hmdomaﬁﬁaymsadmm.
hmmd;mMuadeasa@Mwhmnom.

L1L.COMPRADOR.

Cliente en sthuasén contractial

112 CONTRATISTA
Proveedor en una situacion contractual

113, SUBCONTRATISTA
Olgmizadchmjep(tpadmnmpmdmamuveaix

17 SECQON I TERMINOSRELATIVOS A LA CALIDAD.

2.1 CALIDAD
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Cajwmde@m@aisﬁmdemdmmqwbmﬁamhqﬁﬂpma%whsm&dd&ismﬁdme
ofic

22. GRADQ.
UnmregmodaéﬁmdéndMaadﬂmmqnﬁamdnﬁsmtmﬁndmnlpaodfbummjmmh
calidad.

E]gmcbreﬂejamndiﬁmxiaplmmiaormnijambsmﬁdmspmhmﬁdad

Unelemento de alto grado puede ser de una calidad no satisfctoria

23. REQUISITOS PARA LA CALIDAD.
mm&mm&m&mmmmommmmm
de un elemerto

Esmdalanm&pﬁimmﬁejmmhﬁmhsm&d(hdseqﬁdmsehmﬁdzsdddim

Estos requisitos cubren tanto aJos del mercado como los requisitos intermos de una organizacion Los requisitos para b
calﬂadddamserequadosmtémﬁxmﬁnﬁmiesydoamnmdm

24. REQUISITOS DE LA SOCIEDAD.
hwmmﬁmwmmymmm(mm sabdy
seguridad)

25. SEGURIDAD DE FUNCIONAMIENTO,
Cm@nnodepqiedadwmnd&mbmhdmnbﬁdﬁybs%sqwbwﬁdam@ﬁabmm&dﬁdady
logistica de rantenimiento,
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26. COMPATIBILIDAD,
Lammﬂdeksdampmasmmismmjmmbajounﬁdmmespaiﬁmpmaamp&ksmﬁm
pertinentes.

27. INCOMPATIBILIDAD.

Laaﬁnﬁdamdawmmawnm&mhgmhmﬁmndtﬁ@wamﬁrksnﬁmmmm

28. SEGURIDAD,
Eﬂdomdualdrimadedafnpann]onm&ﬂaéﬁnﬂadoamrﬁvdmxabb

29 CONFORMIDAD,
Cumplimiento de los requisitos especificados.

210, NOCONFORMIDAD.

Incumnplimiento de un requisito especificado.

21i. DEFECTO
hnnrpﬁlrﬁamdemmﬁshodelmhmmadoodemnemeuzﬁvamnble

212, RESPONSABILIDAD 1 EGAL ATRIBUIBLE AL PRODUCTO.

%ﬁgad@&mpodmmmﬁﬁyfohhmﬁwhsp&dd&rdaﬁwsadafmp&nn&maﬂﬁum

perjuicios causados por un procuco.
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213, PROCESO DECLASIFICACION.
Hmm@mqnmdammmmdeamm&mnbsmﬁmesp&ﬁﬁm

214 CALIFICADO.
Embqnsebdaamdammmﬂoseladmmamqemmmpazdeumphmkmmﬁm
especificados.

215 INSPECCION.

hddﬁﬁgwmdm&gmdmowrmmdemommdemdmmymﬁmbs
mﬁadm@kxmhdm@pedﬁmcbsa&ubbgwddjeﬁwdemﬁmmadpmmwmﬁim

216 AUTOINSPECCION
ﬁme(ximddnalnjodesmmﬂadopu'dq'eumdrdemeaniooaﬁmta reglas especificas,

218 VALIDACION.
Omﬁmndénddmplmﬁmdebsr&pﬁmpaﬁmbmmmmcpaiﬁmdmunﬁdbddmy
Elds&nyd&noﬂqhmlidadmmdmdemmdemhaﬂmmdadm
mmmwm,umﬁd@mfmmmmm.
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219, EVIDENCIA OBIETIVA.
mumwmmmm@mmmmm&hm
medicién, prueba u otros medis.

38 SECCION NI TERMINGS RELATIVOS AL SISTEMA DE CALIDAD.

3.1 POLITICAS DECALIDAD.
Dﬁaﬂbayobjﬁivmgaaalsdemnagmimdﬁgmﬁaﬁahmﬁd&ibsam!mmd&bspaha&a
fireocid

32, ADMINISTRACION DE LA CALIDAD.
Caﬁxmdeaﬁvhadsdehﬁmid@amakhahﬁmadnthanﬁmhmﬁﬁmdemﬁdad Los obyetivos, las
mMthmﬁad@demnwdbsm!mmﬂmmdéndehmﬁdﬁ,dmddemﬁdad,
aseguraiiento de ki calidad dentro def marco del sisterna de cafidad

33. PLANEACION DE LA CALIDAD,
Son Iz actividades que determinan los objetivos y reqisitos para b cafidad.
La pianeacion de la cafidad abre:

< Planeacion del producto

<+ Planeacion de b administracion

<+ Blaboracién de Jos planes de caficiad

3.4 CONTROL DE CALIDAD,
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T&Myﬁﬁ%&wéd&w&aﬁaﬂdﬁm&smmﬁrbsmﬁsﬁmmhmﬁmmm
noomoyeﬁmﬁuhsmmsdeﬁnﬁmmﬁammmﬁs&mbmmdasbsﬁsmddddocbmﬁdad

35. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

Conjurto deactividades planeadas y sisteméticas implantadas dertro del sisterna die calidad,

36. SISTEMA DE CALIDAD,

&hmmmmmmymmmmmh
adnahﬁwmdebmﬁdadyddxsammpﬁopmaakmnarbsoljaivosdemﬁdad

3.7. ADMINISTRACION DE LA CALIDAD TOTAL

Form do adrinistrar una organizacitn cestrada n I calidad basack en s perticipacion de odos sus miembros y
ortentado 2l éxito a largo plazn a traves de b sarisfaocion del clente y en beneficio de todos los miembros de b
organizaciin y de la sociedad

38. MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD.
SmhsmamMBhsmmdahaguﬁadénpmmmmhe&cﬁﬁchdyheﬁdmdehsawﬁdadﬁka
pmoans,aﬁndepovaabarﬁdosadﬁaalsalaagaxﬁzadirwabsdim

39 REVISION DE LA DIRECCION.
Evahuacion formal realizada por la alta direccion, del estado y de la educacion del sisterna de calidad en retacin con k.

politica de Ia calidad

3.10.  REVISION DEL CONTRATO.
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Smhsmdumd%m%mdpmmhmde&mdmmopmgmmbsmmmhmﬁdai

311  REVISIONDEDISENO.

Emmdoammm,mphoyémrﬁﬁmdemdﬁnpmmm@addaddemmmﬁmde
calidad

312 MANUAL DE CALIDAD.
Esminmmmdoqnwaﬂewhpdﬁademﬁdadydmﬁedm&mﬁdaddemm
Un manual nommalmente contendra como minimo:

** Politica de calidad.

D Responsabilidad de todos los miembros que afécte a ba calidad

* Los procedimientos e instrucciones del sisterna de calidad

< Lmdiqnsidafspwahlevimm.laﬁzacﬁnymdddnmxal

313, PLANDECALIDAD.
Undoammqnaabbmbspéakmmmmiﬁmsdemﬁdaikxmymmsdeamvﬁads
penmedemesalmpmdlmuoyeuoouxmparﬁwlar,

3.14.  ESPECIFICACION.
Un documento que establece requasitos,

315 REGISTRO.
Undoammoqrpoveeaﬁat'mobjeﬁvadehsaﬁvﬁadQQmmdaSmmﬂmdmmm.
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3.16. RASTREABILIDAD.
u%ﬂm&mbﬁm@mdmﬂmﬁmdémbmdawmmtémmmmégﬁﬁm

< mmﬂmm(mmnmammwmmmmmmmﬁm@
< Calibraciin del equipo demedicic
% Recoleccion de datos.

329 SECCION IV. TERMINOS RELATIVOS AHERRAMIENTAS Y MAQUINAS,

4.1 TERMINOS RELATIVOS A HERRAMIENTAS YTENICAS
%&mmmmm@mmhmmﬁehm&m
rmesidahlmalae\ahnimdeo&mlmsibsaﬁsfedm

42 COSTOSRELATIVOS A LA CALIDAD

Smbsoostosmqwseimmmpamasegtmlacaﬁd&iﬂisﬁmxia

43 PERDIDASRELATIVAS A LA CALIDAD.
Smhspéddasml.mdaspahﬁhadcapwedmﬁamdehpaﬂdaﬁchddeksmmsmpmm‘

44 MODH_OPARAH,ASEGURAI&HENTO[E[ACALIDAD.
m&mmm&mmwmmmmm
necesidades de aseguramientn de ka calidad.
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45 GRADODE DEMOSTRACION,
Evﬂaﬁasmﬁrﬁﬂxadapamdaromﬁmmdeqwksreqtiﬁtmespedﬁmdomampﬁdm

46 EVALUACION DELA CALIDAD.
Ihmﬁﬁdsésmﬁﬁmmdﬁldemhmmqenﬁﬁdamdmmmpazdemmm
especificados.

mmmmmmhmkhm&mm
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CAPITULO 1IT

NORMAS
ISO 9000




i1 INTRODUOCION

Eldbsﬁd&ls,hﬂﬁﬂﬁ%&h@ﬁdmlnmﬁdommmmpahmmm
memmammbsmmﬁmmdddimym&mmmﬁabh

E:mmnnsdem!ﬂadpmdmmﬂmmm&m@gahdad La nomma intermacional senie SO —
MMMWEQManM&NMMUSO)ammWWm
adecuado sisterna de catidad.

MShmmWhmymmml%m&ﬂmdmm

ﬂam@dﬂa&hﬂodemﬁaddgndesdehﬁbtad@fadnp&dm. Con la legada de ta
Mﬁmhﬂmﬂdmd(bmﬂdadpmdehm&mqedémnbadmbaj@ahpamqnmdabad
mmmmmmmmymmmmym,m
que en algunos hugares predormina achuatmente.

mmmm&mmmhmmammmmmma
Primera Guerra Mundial Se desarrollaron téericas de muestren asi como ¢ uso de téoicas estadisticas para controlar

y monttorear b calidad.

Después de la Segunda Guerra Mundial, hhﬂmummgvbagidaamdevaquueﬂewmataﬂ
margenes de utilidad reducidos, memdosseﬁdamn‘ésdtﬁdksdemmmrynﬁsmlpdiﬁvos H desamolio
de nuevas tecnologias trajo mes presiones.
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cmmmlmmwmambmqnmnandwmmmmdemam&
aprendio que b prevencion de defectos antes y durante ef proceso de fibricacion serfa mis eficiva en témings de
costos, mas eficicrtey se obiendria ahormos consderables. El aseguramiento de cafdad habia nacido, B conoepto cve
prevenciin mis que detecion

Laﬁhacbsm&odmdebsdiamspapamdeaspmwinsesmfmimm

Los problemas de cafidad inchryen:
*%  Falla en cumplir expectativas,
< Fallaencumplir con ba fechn de entrega
*  Falla durante ol uso.

A menudo la empresa falls porque:
o Loqnxlnbiatnbasido,mﬁemnuﬂmdoadeuaimmaqﬂmbtaﬂaqwlm
<> H operario sabia que se debia hacer, pero no se hizo,

% Nadie tenia responsabilidad global de vigilar que se hiciera apropiadamente.

Los problernas de calidad surgen cuando existe:

% Una falla de I administracion.
< Una falla en hacerlo bien desde la primer vez

H




[hs&:mdemﬁdadsdmdbpudanlxdemwudm&emdashswﬁﬁthquxaﬁcmdbgode
calidad y b satisfaccién ded chiere,

m&dmdhmammmwﬁmmmmnmbspmymmm
pmaaphhadnﬁrﬁstraimdemﬁdad(lmm-lw)

32 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

mamﬁnyqeampﬁlénmkmmqwhniamespaiﬁmbaalrmoﬁm

** PREVENCION-NO DETECCION

 PLANEACION-NO APAGA FUEGOS

* PARTICIPACION DE TODOS LOS EMPLEADOS

':°LAFORMAOP'I1MADEORGANIZARAPERSONALMATER!ALES,EQUH’OS_
DOCUMENTACION,

Laﬂomﬁabédmde%xmﬁamde&&hd,wﬁsemmwnmhmdemﬁéndenndomb&

problenas sean contemplados y efiminados antes de 51 desarrollo, Este s un enfxque completamerte difererte mas
amplio de fa calidad que e radicional Control de Calidad
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Los beneficios del asepyramiento de calidad son:

*%* Calidad més consistente,

** Ahormo en costos y tiempo,

** Reduccion del nimero de rechazos.
*** Menos qugas de los diertes.

*s

*  Usode optimo de recursos

!

Maﬂaﬂwumﬁm&wmﬁm&@ﬁ@m@mmbmmh&gmmmm
@mmm@mm&gmﬁmmm)mmhmmmusémmm
mthadamammnnddocbﬂmdemﬁdadqmwaEdesmoﬂmemmnm&mm

apxqjadadepeﬂaﬁdehsaﬁvidadesdemgododehammamvamsaomﬁnm

IS0 9001, Scapﬁmamﬁobsayr%m&ﬂﬁnhmhna@smd%ﬂhndb,ﬁo&xﬁdgh&ahd@y
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M—m.&qﬁmamxk)hemwmﬁﬂtﬁseﬁoysi inchuye Prochuccién, instalacion y Servicio,

IS0 - 9003 Desiadaamumsdmdehmlﬂadpmdea%gnmmhm%nlykudmmqnm
mquieamcutdq:adﬁoodelamlﬂaddnmdprmmodem:ﬁxma

&hm@hm&ﬁmmﬂm@@mdmmm&—m@mm
preparar procesos y productos ccxmaiﬁvosparalacmpetm:iammtadngbbaks

ISO—9mlsetnsamalgn'nstxanmschl como son los sistemas de calidad y el uso de i estadistica. En 1SO -
%001 mafakhehbaadmdemnmn]demﬁdﬁcauddedmnmyhapﬁmm&uﬁnimpam

de los terveros; estos pueden ser intemos 0 exdermnos

CormbemﬁdosdelSO—QCX)Itanmbssiglﬁm

*%* Acreso a mercados infemacionales.

& R imierto nadioral e .

* Procesosy procedirmiersns estandarizados
% Una mejor posicion competitiva.

%+ Mejor calidad

** Mayor variedad de productos

* Costos

% Mejor tiempo de entrega

43




LammnISO—9001imiuyebsomnqmsdelaISO—Q(IHydelalSO—m.Smbszoaﬁaiosde
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD saftalados por 150 -9001, éstos son

1. Responsabilidades Gerenciales.

2. Sistermas de calidad

3. Wdec_atmo

4. Conrol de disefio.

5. Control de documertos y datos.

6. Adquisiciones

7. Control de producto suministrado.

8. Identificacion y rastreabilicad ded producto,

9. Control del proceso,

10. Inspeccion y prueta

11. Control de equipo de medicidn, inspeccion y prucha
12. Esadode inspeocion y prueba.

13. Control de producto ro conformne.

14, Accdn corredtiva y prevertiiva

15. Manejo, almacenaniento, empacue, preservacion y prueba
16. Control de registro de calidad

17, Auditorias internas de calidad

18, Ertreramierio,

19. Servicio.

20. Técricas estadisticas
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R bl serencial

“* Establecer objetivos y polticas de calidad

% Ascgurar quelos objetivos:y politicas de calidad sean entendidos e implementados
Establecer una estructura crganizacional adecuada

< Proporciorr los recursos adecuados

* Revisar el sisterma de calidad e intervalos definidos

. Sisterna de cofidd

- Esabhoersiscmnsquemgtmlamﬁdadde[md.nmysavidos
o Hepaaﬁéndemmmldecaﬁdadpmcbammbssistmasdemﬁdmi
**  Documentacion de b planeacién avanzada de b calidad

- Revisicny progromacicn de ordenes.

% Verificacion de oixligos / Grdenes de transmision
o> Resohcién de problemas con la especificacion de las ordenes.

Corgrol de diviv,

< Definicién de las responsabilidades en b orgarizacion
@ D 1oy aprobacién de cambios de ingerieria
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Corerol de documentus y dwos:

()
o'

X Resisiimyaxxotmimdecknnmmyregistrmmdep.bﬁmios
Mmuﬁniamdelaﬁstamirmwﬂo&dndemvisiénydimhdm

K7
‘.0

.
e

Distribucitn a todas ks dreas que lo requieran

* Solo I actividad originadora puede generar camibis a los dooumentos.
% Retirar de b ciraulacion documnentos obsoletos

D Idaniﬁwbsdmmnmsob&)imswﬂosemﬁaamﬂkn

Abotecingerin

¥ Asegurar que los productos adquinidos sean adecuados
< Mmmmmdecalﬂaddebs[xoveaimsamtnbs

. Camddepa#mprqxta‘anixmelcﬁam

*  Asegurar el corirol y of almacenamieno,
< Reportar la pérdida o dafio del mismo.

ldermficaciondel prochico y rasiro,

<* Esableoubsnﬁﬁospmaidmiﬁmrdpmdmdlmnedplmdemwm
% Mantener los registros requeridos




10

Cortrol del procesn,

% Planeacion y manejo del proceso de produccian.

=3 Doanmnadmdclmimnxxh'esdehah@oycbilm
< qurmmmﬁmdetmbajoadmabymgm_

3 Mmitmaodddamnﬂocﬁpmodemmn@
< Hopudamdditaiopmaddmdbcﬂtmbajo.
< Mantenimiento al equipo de produccidn y ks instalaciones,

Inspeccicny prueba

< Vaﬁmién&qebspndmmbﬁxymmmwﬁmnabsmﬂinﬂm
< Eiixmarlahqmdc’mymadnabspmdlnostanﬁmdm

-» Cmﬁnmjéndeq:emdashshqmdorsmqwﬂasselmmﬂevadoambo.

¢ Manterimiento de registro de prucbas

. Cotrol de equapos de inpeccion, medicion v proeba

o Estabboem‘ogmnsynoo&ﬁnﬁamsdemhhadmddeqdpo.

**  Efectuar calibraciones,

d Caﬁﬁcarq.leiamhhadénesteouﬁhnncmbs&témaresmdanlm
*  Verificar la procision

** Marmenimiento de registros.
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12 Fsadbde impecciony prucha

* Identificacion de productos no— conformes
< Aseg.mdlmy/oawiéfnﬁmnumedepmd.nnsmﬁmm

13, Cormrol deproductos no- corfermes

<> Evitar el uso 0. envié de productos no —confoxmes

o« Rm*abajO,Ianradmodesedndeplodm N0 —oonformes.

< Reinspeodmdepluimasmadosy/ormd:ajos

14 Accioves correctivas y preventivas

o« Eﬂabbwmoc&hmmmmmmym

% Investigar quejas de chentes

" m@mmmymmm

5. Marey, abmacengge, empaguee, corenaaay enregn

*%*  Prevencion de dafio o deterion del producto,
**  Propordionar dreas especificas de almacenamiento

16 Cortrol dk regiseos ae caliciad
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<& R b0 y hi . s .
*%+  Proteccion contra deterioro,
o:o Rm‘ A km’ m’m%mq lm‘d:.

17, Auditoricss bernas &b clickad

< Aseg,m*q.ndsistmademlidadﬁnn‘omomﬁxmbplarmdo.
< Programacion periddica (base regular de tiempo).
< Documentacion de fallas en el sisterna y aociones commectivas

18 Frwrerncemiorn

% Identificar necesidades de enfrenamiento
X quxdonardermamiermmﬂib
¥ Martener los registros de entrenamiento,
o Evahzar]ad'e;:liviiadddemmanﬁerm

19. Servicio,

% Establecer procedinmientos de servicio.
< Repamhinﬁmnd@desmidoahsémasdemmﬁmmhgﬂaiay&ﬁﬁdad&dem.
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X3 Ma:mpooecﬁnﬁmopmmohrdzmdefamadisﬁm

34 DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD,

Unéﬁmndemﬁdaddounmmdommnﬂopaﬁo—%I,mdqnmmdeénoﬂmmdebeé
[xqmrars.:mua]demﬁdadparadoummloque}am

Qmmvdmdedoaumm@mksqnmahmsedmuﬂmmmm&mﬁdad
* Manual de catidad.
<@ leedinﬁamsescrﬁns((npazivos,diﬁsimnbsybcals),
“ Instrucciones detrehajo.
% Registros.

Bmmmmmmmmym@s@mﬁwmmm Los 20
m&m&ﬁo—%l(ﬁnﬁlmmﬁdmmdﬂnm

meooadhrﬁamsmimsdebaénmdq)mblmm!measmlamd deocxrquadcxmlomlesy/oocrpcraﬁvas Las
lhmsdelrabajopnhreiarmlﬁmom [mregiﬂrospbdmsademaﬁa)som.
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35 NORMAS 5O 8402

Endéxmtodehmlhw,mdmténﬁmdetmﬁmxamhanommseﬁmmﬁmommgibm
oarwad&aalaxﬁznmchdairﬁdmmdddiodamio,pammmmbsqmégm

> Iaakpddademnmﬁnbg’a(bbmﬁfhggud{mﬂmm&mgnmemmWamﬂa
& sus necesidades especificas percibidas

e LaMdewnmkipﬁddaideMmkmpoﬁaﬂsdehmﬁdadmcﬁ&aﬁsm
industriales.

Hotﬂmdemmmsadmmyrmraﬁmrbsténmmahmﬁdad,qnmaﬂMNMdeh
administracion de ba eafidad

Eténﬁnm&hdmdhg@emhmﬁana%mwﬁodﬂh&mmdmm&mm
dténﬁnmhhdsdeﬁxﬁdoommdmjwmdewmm&mdmumqnbaxﬁeehmdpm
» s fcitas e implici

Exdsten muchos usos diferentes para o témino calidad, Exstos diferertes usos crean gran confission y malentendidos.
ll)sdemlsmm‘%nﬁdadmksmﬁod’y‘ﬁadodeemaﬁa”.

‘memﬁ@’mﬂmahmaww‘hmﬁdﬁmm“quma@m
mesdam,mmne‘ﬂmdodeecodaﬁa”ﬁmﬁmqm‘uwﬁdadamanﬁ’,loquemciemsmsnses
CKItO.
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A&&Whmﬁ@nmdm@&hmﬁh&mﬁd&dmmmmmd&bﬁd
m&mmmmxm@mﬁmmmmdmcbmmm
Gracbld]fjamadﬂ‘umjaphrmiaormnddambsraqﬁsimcbm&hd

mmmm&mmmﬁmﬁmmmmmmmmm
kﬂim:mdegadonn&nwumﬁuhmmmmﬂgﬁﬁm¢udm&mmdmb&dmde
exoelencia téenica Unejmpbdeesemomqwamaméanndanrym@armluﬂdrmemdhsqnun

.

E]!ﬁmim;mdmotsarplaioatodobhg)deestamrm Es ol resultado de actividades o de procesos y puede
ser tangible o intangible o bien una combinacion de los dos

mhmmrmmmmo,mhmmmdehmﬁmbsmmm&ﬁmm4m

* Hardware (por lemplo piezzs, componartes, ensambles)

2 Software (por germplo programes de compato, procedimiennos, informacion, datos y regisiros)
% Materiales procesados(por femplo: materias primes,liquidos, gases, larminados alambres),
*  Servicios (por ejemplo’ seguros, banca, transporte)

.
L3

&

Esmnddoanspﬂmmnganahnmwambﬁ%deeﬁasmdem Los términos v
bsommmsawbemesamwm@daﬁndmas&*apﬁmdosaammem.
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&hmmdmmmdmﬁnmpﬁomﬁ@e@obammbm
acﬁvidad,m;xmmaorgalﬁzaddmmnpam

Phlﬁﬁdomndammﬁﬁénmhwnpadbndeksﬁnﬁmmmdemﬁmmmdeﬁm
amﬁﬁmadﬁdehmﬁdadyﬁﬁﬁad@mhmﬂadkﬂﬁobj&imdehgmﬁms&admmﬂm
_%@mmmmmmmmammmsﬁmmm
ksmiﬁn;;lemﬁdainﬂeumqedamgmnﬁamdehmﬁdadhnpanﬂammﬁmmdem

adﬁaﬂs&pdﬁzkmﬁdadphrmdm&hmﬁdaiymmmdehmﬁdaduaﬁmﬁmm&h
mﬁdadmaaaumésddshmndemﬁdadEmmmpMMamdmhspmmdewn

ummhmﬁ&deammmmkmg&a}ah@pﬁmaﬁm

hmﬁqmankmmwan&hmmdbanﬁdodehamnﬁsmdeu
nﬂarhos,demdiatesydehxxiedadoaﬁdeadammmm.
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hM@mehmmmm@MMymmrﬁadmmﬁdmwm
mnadambgd&gpwﬁwhnmamtbsehMmhmsdﬂﬁadbgﬂmhﬁMedm.Pa
mmdlamndd‘axoddnm]lmseomemmadam

mmmmmmmmmmmquﬁmammm
pmadmoymadm&masrdaﬁ\msalamlidadypmd nmnate_ndﬁllmemn_@*mnm
. .

lmnéﬂﬁmldaianbsmbswnmdemﬁhdmhmmwdﬁﬁmdehégﬁamﬁma

% Teérminos generales.
% Teérminos relativos a b calidad,

o~

.
o

% Términos refativos al sistema de calidad,

L)
<

Terminos relativos a herramientas y téanicas.

36 SECCION 1 TERMINOS GENERALES.

1.1 ELEMENTQ.

mepﬁew@a@ymwdme(mmmWMnow

combinacion de os anteriores)

12. PROCESO.
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Cajmmhnmdadmndodemyacﬁvamﬁmmdmmmdeanadamdﬂmmmm
fert i 16 instalaciones, equipos técrioosy métod

13. PROCEDIMIENTO.
Fameq:edﬁmdedmrdh—mnmdai(ejamb, procedimientos ded sistema de calidad, procedimientos
docurnentados).

14 PRODUCTO.
Esdmnha@deaﬁvﬁaksypmpﬁeﬁﬂﬁs&ﬁdojmdwmqnﬁaﬂmnnm&qsﬁwmom
combinacion de los mismos,

1.5. SERVICIO,
ErmJMdehsaﬁwdajsmdMyddimypahsaﬁﬂdmmmeamﬁs&w
Las necesidades del chiente,

1.6 PRESTACION DE SERVICIO.

Aqdlasa(ﬁvkiadmddpmeechmiaspmpwdsavido.

1.7. ORGANIZACION,
Unwmﬂawmﬁdxﬁmmmo&nﬁhﬁ@opmedehnﬁmyammabomﬁbﬁmo
ivado que tire finciones y adrminisraci .

1.8, LAS RESPONSABILIDADES, AUTORIDADES Y RELACIONES,
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CaﬁgnadmdeMammaaum&dehMMagnﬁmdéndmmdnss&ﬁMadmyﬁndorm
19. CLIENTE
El&xpurdemﬂodmdmbpadpuvmdrﬂdiammedesa'dﬁhﬁrnmnnmdaomahypedes&
mtemo o extemo a b ongznizacion.

1.10.PROVEEDOR
m@mmmmmmmmmymwdmm,

hmmdcr,enmbladcruamizajmdesavido, puede ser intemo o extero.

1.11.OOMPRADOR.
Cliente en shyacién contractual

L12CONTRATISTA.
Provesdor en uma situacion contractual

L13.SUBCONTRATISTA
@mwmﬂmMalM

17 SECON I TERMINOS RELATIVOS A LA CALIDAD.

2.1 CALIDAD
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ijm&ma%demdmnmwbwﬁemhqﬁnﬁpmmﬁsﬁoahsmmﬁdadmwﬁdtme

22, GRADO.
Ummtegrhodadﬁmdéndadaadamqueﬁamdnﬂsrmmﬁnmmmdfuamsmﬁimmh
calidad.

Egmbmﬂejawndﬂémdaplalmdaormndhmksmqtﬁshospmhmﬁdad
Undﬂneruodeahogadopwdesademnczﬁdadmsaﬁsﬁctaia

2.3. REQUISITOS PARA LA CALIDAD.
mm&mmmmmmmOmmmm
de un elemento

s esencil que los requisitos refiejen toalmente s necesidades expliitas e implicizas del clierte.
mmmmamwmmmmﬁmm&mmmmmb
ealiiaddebmsa'equhsmtélrn&mﬁnmmesydomwmhs

24 REQUISITOS DE LA SOCIEDAD.
hwmmémmmmmymmm(mmmy
seguridad).

25, SEGURIDAD DE FUNCIONAMIENTO.
ijwdeﬂoﬁedadsqmdmmmhﬁmnﬁhdadybs&aamqnhmxﬁdamwﬁaﬁﬁdaiﬁdﬁdady
logistica de mantenimiento,
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26. COMPATIBILIDAD.
Mapﬁnddeksdmmpmasmmdmmwjmnqhajoamﬁmmemaﬁﬁmsmm&ksmﬁm
pertinentes.

27 INCOMPATIBILIDAD,

LaaﬁﬂﬁdemMpmasau%mhgardemsﬁmMiﬁMpmaamﬁrlmnﬁmmﬁm

23 SEGURIDAD.

Embmdunldx@dedafnpann]onmﬂ&éhﬁtxbamrﬁvdwqmbh

29 CONFORMIDAD.

Cunplimiento de los requisitos especificados.

210, NOCONFORMIDAD.
Incumplimiento de un requisito especificado.

211.  DEFECTQ.
hnmpﬁnﬁmdemmﬁstodelmkMMOdemeqmaﬁmmnble

212, RESPONSABILIDAD LEGAL ATRIBUIBLE AL PRODUCTO.
Gﬁgad@&mgﬁmmmhﬁﬁoi@nﬁmlmpéﬁdmr&ﬁma@mnﬁmaﬂaum

pexuicios causados por un producio,
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213.  PROCESO DE CLASIFICACION
Hmmmqnmdﬂlmmmmzdeampﬁrmbsmﬁmmm

214, CALIFICADO.
Eﬁadoqwsehthamdammamﬂomhdﬂmadoqzmsmpazdeunmﬁmbsmﬂﬁm
especificados.

215 INSPECCION,
Mgomqmbwfmmdnommimdewnommdemdmﬂmywﬁmkx
mﬂm&nmhsmmmeqaedﬁmiBaﬁldebgmdoﬁeﬁwdemﬁmmdwpmmdamisﬁm

216,  AUTOINSPECCION.
kqnwd@dduabajod&nnﬂabpadmm&menbajomﬁxmareglaswaﬁﬁm.

217 VERIFICACION.

Caﬁnmmddmphmamdebsmﬁmﬁpedﬁmdmpunﬁﬁoddmnmymwhwﬁamobjeﬁm

218, VALIDACION,
Cm&nndémddﬂmp[hﬁam&kmmﬁﬁﬁmpﬂﬁmhmpmammoeqndﬁmb,mnﬂﬁoddmnmy
&Mny&mrdb,hwﬁ%wﬁmdmdemﬁwduo&@mddmhmﬁmmwm
mmmaam.umﬁm%mmmmmmmm.

59




219.  EVIDENCIA OBJETIVA.
mumnmmmmmmmmmahm
medicién, praeba u otros medios.

38 SECCION HI TERMINOS RELATIVOS AL SISTEMA DE CALIDAD,

3.1 POLITICAS DECALIDAD,
Myoﬁdmmaﬁ&mm@dﬁ;mmﬂaahmﬁdaﬂksammdﬁxmhm
fireocid

32, ADMINISTRACION DE LA CALIDAD.
W&M@b@m&MMMhmmmﬁm Los obpetivos, tas
respﬁmﬁﬁdaisyhhmfmﬁaimdeamnndbsmlmmﬂmmdmdehmﬁdad,dmddemlﬂn
aseguramiento de la calidad dentro del marco del sisterna de calidad.

33, PLANEACIONDE LA CALIDAD.
Son las actividades que deteninan los objetivosy requisitos para b cafidad
La planeacion de la calidad cubre:

< Planeacion del produxcto,

< Planeacion de b adrministracion

<+ Elaboracion de Jos plancs de calidad.

34, CONTROL DE CALIDAD.
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Téuﬁmyadiﬁdadmdewédamaadaﬂnﬂmﬂnpmmm&bsmﬁimmahmlﬂnmm
pooemydhﬁuhsmdeﬁnﬁmmﬁamm%bmnhshsﬁmsddddodemﬁdad

3.5. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.
Cajtmdeaﬁvﬂadesphrmdmyﬁmrﬁﬁms'mmlmmdasdamddéstamdem&hd

36. SISTEMA DE CALIDAD.

Eshemmammmpooaﬁﬁmmmyhsmmmiwmmmh
mm&amymwmmbmmmmdmm

3.7. ADMINISTRACION DE LA CALIDAD TOTAL,

Fome de adrminisrar uma organizacién centradaen b cafidad basado en k2 participacin detodos sus iembros y
crientado al éxito a lango plazd a traves de b satisfaccion del clerte y en beneficio de todos los mietribros de b
organizacién y de la sociedad

3.8. MEJORAMIENTQ DE LA CALIDAD,
SmhsmdmemMahangthedﬁdadyhdﬁaﬁadehswﬁhByks

pnmaﬁndepmwbarﬁdosadidmnlsahugarﬁmd(myabscﬁm.

3.9, REVISION DE LA DIRECCION.
Ewhmd@fmrﬂmﬁmdapahdﬁMddﬁabydehMcﬂdﬂem&mﬁﬁmrﬂaﬁnmh
politica de la calidad.

310, REVISIONDEL CONTRATO.
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Smbsacdumdémndasmdpmmdamde&nmdmmpm@mﬁwbsqumWahmﬁdad

311. REVISIONDEDISENO.

mmmmmdeemmmamedemmmmm
calidad

312 MANUALDE CALIDAD.
Bmmwmhm&mﬁdyd&ﬁedm&mﬁmﬁemm
Un manual nomalmente contendri como mintmo;

**  Politica de calidad.

& Responsabilidad de todos kos miermbros que afbcte a ba caidad

< Los procedimientos e instrucciones del sistema de calidad

- Las disposiciones para ka revision, actualizacién y control del marnal

3.13.  PLANDECALIDAD.
Lhdoummmeaabbmhspmmmeiniﬂmskmﬁmmmmymm&mﬁaﬁ
pateﬁianesampod.uo,puyecmommﬁadar,

314 ESPECIFICACION.
lhdoamﬂmqneesablecemﬁsitos

315  REGISTRO.
Undoanmmmnpwmwidaﬁaobjdivathbsadiﬁdadsdeanadasomﬂmdosobtaﬁdos

62




316 RASTREABILIDAD.
Lahabilidad de rastrear Ia historia, aﬂiadénohzﬁzadéndemdmﬂmesenénﬁrnnuhmmégrﬁﬁm

<> Rd&amdpuim(migmdenmhkxﬁmhddmbmﬁmmdemmmm@.
% Calibracién del equipo de medicin
% Recoleccién de datos,

19 SECKIONIV.TERMH\IOSREATIVOSAHE{RAI\AIENTAS Y MAQUINAS,

4.1 TERMINOS RELATIVOS AHERRAMIENTAS Y TENICAS
cmamm&mmwMMhMMhmﬁmm@m
Mdmlmhmhniizdeomnlmsidomﬁsfedm

42 COSTOSRELATIVOS A LA CALIDAD

Smbsooansmql.aesehnmmpamasegm—hmﬁdmm

43 PERDIDASRELATIVAS A LA CALIDAD.
Smhsp&ddasmpahﬁkadeaqmvedmamdehpaaﬁaﬁdaddebsmmpm.

44 MODELO PARAFL ASEGURAMIENTO DE LACALIDAD.
modemﬁézmrmmﬁmcbssdeodomdmdemﬁsamdemﬁdadombmdmmammm
necesidades de asegiramiento de la cabidad,




45 GRADQ DE DEMOSTRACION.
Evidaﬁaamﬁrﬁmxhpmadm'cmﬁmmdeqwbsmﬁosﬁpedﬁmdomumpﬁdm

4.6 EVALUACION DE LA CALIDAD.
meéﬁésdsmﬂinmdﬁ]demhmmmwnﬂﬁdamdM$mzdemﬁs&ﬁknmﬁm
especificados.

mmmmmmhmmhmmmm.
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CAPITULO 1V

AUDITORIAS




4.1 INTRODUCCION

Las normativas de calidad de la serie ISO 9000 requicren de un desarrolio e implantacién de
un sistema de calidad, adicionalmente se requiere de la elaboracién de un manual de calidad

basados en dicha serie dirigidas a las necesidades especificas de! usuario.

- — .

De acuerdo a ISO 8402 Manual de Calidad se define como u documento que establece la
politica de calidad y se describe el sistema de Calidad de una organizacién, esto puede
abarcar la totalidad de 1a organizacion ouna parte de. Esta norma proporciona una guia para

el desarrollo del manual de calidad.
La documentacion de Sistema de Calidad deberfa ser la base de cualquier manual, ya que
estos procedimientos forman el cimiento para la completa planeacion y administracion de

actividades para la calidad.

Esto describe te control de las actividades, responsabilidades, autoridades e interrelaciones del

personal que dirige, desempeiia, o revisa alguna tarea que afecte a la calidad.

El alcance de cada procedimiento deber4 cubrir una parte logica independiente del sistema de

calidad o con una secuencia de actividades interrelacionadas con un elemento del sistema.
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Para abarcar una mejor aplicacién cada procedimiento debera cubrir una parte logica
independiente del sistema de calidad o con una secuencia de actividades interrelacionadas

con un elemento de sisterna,

Para abarcar una mejor aplicacion cada procedimiento debera estar hecho baje una misma

estructura.

Los manuales de calidad deben cubrir todos los elementos aplicables de la norma del sistema
de calidad requeridos para una organizacion para una completa planeacién y administracién

de actividades,

Los manuales de calidad tiene como propdsito.

* Comunicar la politica de la compaiiia, procedimiento y requerimientos.

* Implementacién de un sistema de calidad.

¢ Proporciona mejoras en el control de practicas y facilita actividades de aseguramiento.

* Proporciona continuidad en el sistema de calidad ¥ Sus requerimientos durante el cambio
de circunstancias.

* Entrenan al personal en los requerimientos del sistema de calidad y métodos de
conformidad.

® * Presentar al sistema de calidad para propositos externos, como la demostracién de

conformidad con ISO 9001, 9002 y/o 9003,
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El origen del manual de calidad puede ser de:

¢ Larecopilacion directa de los procedimientos del sistema de calidad.
¢ Ser un grupo o seccién de los procedimientos del sistema de calidad.
® Ser una serie de procedimientos para las aplicaciones especificas.

*  Ser mas que un documento.

* Tener un nicleo comin como apéndices detallados.

* Ser el tinico documento.

La norma ISC 9001 “Sistema de Calidad para disefio/desarrollo, fabricacion. Instalacién y

servicio” en su elemento 4.2 “Sistema de Calidad” establece Io siguiente.

“La organizacién deberi establecer, documentar y mantener al dia un sistema de calidad
como medio para asegurar la conformidad de los productos y servicios con los requisitos
especificado. La organizacién debe preparar un manual de calidad que cubra los requisitos de
esta norma. El manual de calidad debe de incluir o hacer referencia a los procedimientos del

sistema de calidad y describir la estructura de la documentacion usada en este”.

La organizacion debe.

¢ Preparar procedimientos documentados acordes con los requerimientos de esta norma y
Politica de Calidad establecida para Ia organizacién.

* Impiantar efectivamente el sistema de calidad ¥ sus procedimientos documentados.
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Estos procedimientos dependeran de la complejidad del trabajo, los métodos empleados y las
habilidades y entrenamiento necesario para ¢l personal involucrado en el desempeiio de la

actividad.

Los procedimientos documentados pueden hacer referencia a las instrucciones de trabajo que

definen como cada actividad es realizada,

Se define a los documentos de calidad como aquellos que describen el sistema de calidad y

que disciplinan la ejecucion de procesos y actividades.

Registros de calidad se define como los documentos que contiene las evidencias objetivas de
que los procesos y actividades fueron ejecutados en conformidad con los requisitos del sistema
de calidad.

Para estructurar la documentacién de calidad consideremos dos enfoques.

¢ Enfoque sintético: nos indica como proceder cuando existen pocos documentos de calidad

en la empresa y hay que estructurar toda la documentacion.
* Enfoque analitico: Nos indica como proceder cuando existe parte de la documentacion,
En la mayeria se encuentra la mezcla de ambos y pueden aplicarse métodos de los dos

enfoques.
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Enfoques sintético.,

El Proceso de estructurar la documentacion consiste a las siguientes ctapas;

¢ Seleccidon de los elementos que constituyen el sistema de calidad, tomando los que
establece la Norma ISO 9001 C— .

* Analizar cada elemento de la norma e identificar los requisitos y cuales documentos se
deben generar.

* En la mayor parte de los elementos se trata de procesos, por lo tanto es recomendable
comenzar con los diagramas de flujo.

*  Definir lo que debe ser documentado Y 2 que nivel del documento Generalmente se hace

distincion entre cuatro niveles Jerarquicos de documentos.

Para definir que debe ser documentado Yy a que nivel del documento, sirven los siguientes

criterios:

¢ Los objetivos de cada documento.

* Los usuarios de cada documento, cada participante sabe lo que necesita para ejecutar su
actividad correctamente.

* Una lista de distribucién de cada documento.

* Minimizar el nimero de documentos para reducir la burocracia y el trabajo de

mantenimiento de documentos.
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* A nivel manual de calidad describir en forma breve en que consiste el control de
documentos.
¢ A nivel procedimiento la descripcion de las actividades del proceso con relacion a como,

cuando, dénde hacerlo y quién es el responsable,

La distribucion es para quienes necesitan conocer tode el proceso de control de documentos,

en primer lugar el responsable del proceso.

Enfeque analitico.

Cuando se cuenta con muchos procedimientos e instrucciones, se recomienda seguir los

siguientes pasos:

* Hacer un inventario de todos los documentos que existen.

* Seguir la secuencia de cada elemento del sistema de calidad y analizar a que se refieren
los documentos.

* Basandose en los requisitos de cada elemento, analizar si el documento cumple con estos.

* Definir, a que nivel corresponde el documento existente: manual, procedimiento o
instruccion.

* Preparar los documentos faltantes a cada nivel ¥ revisar, cuando sea necesario, los que ya
existen.

* Establecer un sistema de identificacion, codificacion que abarque los documentos de la

ermnpresa.

70




Se recomienda que los documentos de calidad sean estructurados por un nivel alto de Ia

empresa, con participacion del gerente de calidad ¥ coordinadores de calidad,

Los documentos a nivel de procedimientos e instrucciones, necesariamente deberan

participar personas que estin directamente involucradas con el proceso y las actividades.

Los principales documentos son:

4.2 MANUAL DE CALIDAD.

Es el documento que establece la politica de calidad y describe el sistema de calidad de fia

organizacidn.

El manual de calidad toma en cuenta dos opciones para su contenido.

¢ Describir sclamente en Que consiste el sistema de calidad haciendo referencia a
procedimientos e instructivos donde se encuentran los detalles de como, cuando ¥ Quién,
*  Describir todo el sistema de calidad inclusive el cémo, cuindo ¥ quién.

Procedimientos

Procedimiento es un objetivo y alcance de un proceso y especifica como debe ejecutarse el

mismo’
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El contenido de un procedimiento contesta las preguntas basicas de: ‘quién es, quién es
responsable de que, como, cuindo, donde ¥ Por que se ejecutan estas actividades, cuales son

los recursos necesarios como se documentan las tareas y resultados.

Plan de calidad,

El plan de calidad es un documento que describe los métodos especificos de calidad, los
Tecursos necesarios, las estrategias para cumplir con los objetivos y las secuencias de

actividades aplicables a determinado producto o proyecto de producto nuevo o contrato,

El plan de calidad debe de cubrir como minimo los siguientes aspectos.

* Los objetivos de calidad que se desean alcanzar.

* La organizacion para el producto proyecto o contrato determinando responsabilidades y
autoridades especificas.

* El procedimiento de planeacion, estrategia e implantacion del sistema de calidad.

¢ Las actividades de verificacion de calidad, como programas de inspeccion, ensayos y
auditorias,

* Los registros de calidad aplicables.

* Un método para cambios y modificacion del plan de calidad.

Instructivo de operacicn.
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Es un documento que detalla el “como” se realiza una actividad especifica que esta
contemplada en un documento de calidad de los niveles superiores (manual de calidad,

procedimiento y plan de calidad).

Anexos y formatos.

= — — .

Son documentos en los que se registran datos referentes a la calidad {(planos, hojas de
especificaciones, lista de verificacién y formatos diversos). Su proposito es proporcionar

evidencia objetiva de que las actividades fueron ejecutadas y se hicieron correctamente.

£n un manual de calidad se recomienda incluir los Siguientes puntos.

¢ Eltitulo, alcance y campos de aplicacion.

» Tabla de contenido del manual.

* Paginas introductorias acerca de la organizacion y el manual.

* Lapolitica de calidad y los objetivos de la organizacion.

¢ Descripcion, responsabilidades y autoridades de la organizacién,

* Descripcién de los elementos del sistema de calidad y /o las referencias de los
procedimientos del sistema de calidad.

¢ Una seccion de definiciones si es apropiado.

* Una guia del manual de calidad si es conveniente.

* Un apéndice para datos de soporte si se requiere,
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Titulo, alcance y campo de aplicacion.

Debe de reflejar claramente su campo de aplicacion, definira la aplicacién de los elementos

del sisterna de Calidad.

Tabla de contenido.

Debe de mostrar los titulos de las secciones dentro de este y como encontrarlos.

Introducceion.

Debe dar informacién general acerca de ia organizacién y del mismo manual. El minimo de

informacion serd su nombre, ubicacién de la planta y medios de comunicacion, como

informacién adicional, tipo de negocio descripcién breve de su experiencia, historia, tamaiio,

etc.

También debe incluir;

* La edicion actualizada y su cormecta identificacién, fecha de la edicion Vv secciones
modificadas.

¢ Breve descripcion de la forma en que el manual de calidad es revisado y actualizado,
revisa su contenido, con que frecuencia ¥ quien es el responsable para autorizacién de
meodificaciones.

* Firmas de aprobacién de las personas responsables para la implantacion del contenido del
Manual de calidad.

74




Politicas y Objetivos de calidad,

En esta seccion se debe establecer la politica y los objetivos de calidad de la organizacion, en
esta seccion también debe mostrarse como la politica y los objetivos de la empresa son
comprendidos por cada uno de los empleados.

Descripcion, responsabilidades ¥ autoridades de la organizacion.

Debe dar una descripcién del nivel mas alto de la estructura organizacional, deberin
proporcionar detalles de las responsabilidades, autoridades y jerarquia de estas funciones que
administran, realizan y verifican trabajos que afecten la calidad.

Elementos del sistema de calidad

El resto del manual de calidad deberd describir todos los elementos aplicables del sistema
de calidad. La descripcion debera ser dividida en secciones que revelen un sistema de calidad

bien coordinada.

Los requerimientos de cada uno de los elementos del sistema de calidad son proporcionados

por la serie 1SO 9000.
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Después de elegir la forma apropiada para cada empresa debera determinar los elementos de
calidad que sean aplicables y definir como la empresa intenta aplicar, cumplir y controlar
cada uno de estos elementos.

Al determinar el més apropiado deberan consideran los siguientes aspectos: la naturaleza del

negocio, la filerza del trabajo ¥ los recursos.

Definiciones,

Si una clausula de definiciones es considerada necesaria es un manual, esta deberd ser
localizada normalmente después de las secciones de alcance y campo de aplicacion, también
se recomienda utilizar un vocabulario comin y general basado en las definiciones y normas

de IS0 8402.

4.3 AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD.

El estandar de 1SO 9001 requieren que lleven auditorias internas de calidad para asegurar que
el sistema de calidad funcione de acuerdo a lo planeado. Todas las actividades deberén
identificar y capacitar a sus auditores internos. Las auditorias internas deberan asegurar que

las organizaciones hacen lo que documentan.

Las auditorias internas verifican que:
* Los procedimientos estén en su lugar.
¢ Eluso de ios procedimientos,
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* Que los procedimientos sean adecuados.

* Que la gente este entrenada en su uso,

Al final de Ia Auditoria interna, una lista de acciones correctivas requeridas deberin prepararse

¥ presentarse a la gerencia.

La gerencia es responsable del seguimiento en la efectividad de las acciones correctivas.

Deberan mantenerse registros de las revisiones que la agencia efectie.

4.4 EVALUACION DE LOS AUDITORES EXTERNOS.

La agencia de certificacién de vehiculos (VCA) es una institucién encargada de efectuar las

evaluaciones externas para las areas de plantas automotrices.

Normalmente se inicia la auditoria con una Junta de introduccién y posteriormente revisaran
el manual de calidad y todos los documentos de referencia para verificar que el sistema de

calidad satisface le estindar de ISO 9001

Unicamente los puntos no resueltos durante e revision de acciones correctivas al fin de las
auditorias, seran considerados como no canformes. Una conformidad menor (problemas
aislados) puede requerir solo la presentacion de evidencia de accién correctiva, una no-
conformidad mayor (problema repetitivo) requerird una posterior visita para verificar las
acciones correctivas en el lugar por parte de la VCA.
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Una vez obtenida la certificacton, habra una auditoria de vigilancia a los cuatro meses, con
duracion de dos dias, por parte de la VCA. Posteriormente serin efectuadas auditorias de

vigilancia dos veces al afio,

Una pregunta que puede surgir es saber ;qué es lo que los auditores buscan?

¢ Material de desecho (SCRAP) sin identificar.

* Material de desecho identificado como tal, no segregado del material bueno.
¢ Partes y materiales sin identificar.

* Materiales, articulos y partes no localizadas en areas no autorizadas.
¢ Contenedores de envios dafiados,

* Partes fuera de flujo normal de produccién.

® Mala apariencia del lugar (basura, polvo, suciedad, etc.)

* Instrucciones de trabajo y de inspeccion

¢ Cumplimiento de los procedimientos e instrucciones.

¢ Condici6n de las herramientas ¥ equipos.

* Uso de partes, partes procesadas y herramientas.

¢ Calibradores e instrumentos de medicién sin identificar.

* Procedimientos de calibracion y registro de [os mismos,

¢ Registros de entrenamiento.

* Registros de mantenimiento preventivo.

* Registros de inspeccion y prueba.

* Registros de auditorias.
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* Correccitn y prevencién de quejas de clientes.

¢ Documentos obsoletos.
4.5 DOCUMENTO Y REGISTROS DEi SISTEMA DE CALIDAD.

Los siguientes registros y documentos seran revisados por los auditores durante la auditoria

de certificacion en base a ISO 9000. No todos los documentos y registros aqui mencionados

estan expresamente descritos en la Norma pero cuando es aplicable, se esperan que existan.
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Elementosde la  [Documentos Registro
Norma
Responsabilidad [* Politica de calidag * Registros de revisién del
Gerencial * Organigrama Sistema de Calidad
* Asignacién de representantes de la gerencia
de Ia gerencia ante el sisterma de
Calidad.
Sistema de  [* Mamal de calidad ‘
Calidad * Procedimientos de operacién,
* Planes de calidad. )
Revision de * Planes y programas de proyecio de * Registro de revisién de
Contrato disefio. entrads de disefio.
* Documentos de entrada para dl * Registro de revision del
Disefio, disegio.
* Codigos y normas. * Aprobaciones y autoriza-
* Docutnentos de salida del diséfio ciones de doc. de
{planos, especificaciones, cilculos salida del disefio.
Procedimientos, etc.) * Registro de verificacién
* Lista de materiales. del diseflo,
* Hoja de especificaciones de malma]es * Reportes de validacién
* Lista dz partes. del disefio
* procedimiento de proceso. * Solicitudes de cambio
del disefio,
* Registro de codigos
: de identificacion.
Control de * Lista de muestra de documentos. * Aprobaciones v autoriza-
Documentosy  |* Lista de distribucién de documentos. ciones en documentos
Dalos, * procedimiento de conrol de ‘ Editados,
Documentos * Hoja de distribucién en
cada documento y




Registro.
Adquisiciones  |* Lista de subcontratistas aprobados. * Ordenes de compra
* Procedimientos o listados de * Registros de certificacidn
verificacién con el alcance de la de subcontratistas.
orden de compra. * Registro de revisién del
Ordencs de compra y de
Contrato de
Subcontratistas.
Control de * Instrucciones para el manejo y * Registro de pérdidas
Producto sumi- | almacenamiento de productos sumi- o dafios del producto
nistrado por el aistrados por el cliente. Suministrado por el
clicnte. Cliente,
Identificaciény [* Lista de partes. * Registro de
Trazabilidad del |* Planes de segnimiento Seguimiento,
Producto, (trazabilidad) (trazabilidad)
Control de * Planes de produccién, * Registros de
Proceso * Instructivos operativos. Produccion.
* Normas Iaborales. * Registros de
Procedimiento de procesos. Certificacién de procesos.
* Procedimientos de control de * Registros de control
Proceso, De procesos.
* Procedimiento de control ambiental * Registro de monitorso
¢uarngo sea aplicable, De control ambiental,
* Plan de manienimiento de equipo Quando sea aplicable.
de produccién, * Registro de calificacién
de personal de
Produceién.
* Registros de
Mantenimiento de equipo
de produccién.
Inspeccién y * Programa de inspeccién y prucbhas * Registros de inspeccion
Prucha (plan de calidad), ¥ pruchas,
* Lista de verificacion para Registros de certificacién
inspeccién. de  personal de
* Procedimientos de inspeccién, Inspeccién.
Control de * Lista de inventario y estado del equipo * Registros calibracién
Equipo de de medicién. (certificados)
Medicion * Instrucciones de calibracion,
Inspeccién y
Prueba.
Estado de
Inspeccién y
prucba. -
Control de * Reportes de producto y
Producto no Maierial no conforme.
Conforme
Accion * Registros de quejas de
[corTectiva y Clientes y seguimientos.
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* solicitud y reportes de
Acciones preventivas y
Correctivas.

Manejo alma- * Procedimienios para métodos * Certificacién de equipo
Cenamiento, especiales de manejo, Pesado de manejo y
Empaque, * Procedimientos para el control de Embarque.
|Presentacidn y | condiciones ambientales, * Registro de calificacién
Entrega — * Especificacién de empaque. de operador de equipo
* Procedimientos para métodos de Especial.
preservacion especiales, * Registros de inventarios
* Procedimientos para métodos de de productos de linea
proteccitn y entrega. * Registro de monitoreo del
control ambieniat,
Control de * Especificacién de periodo de
registros de Tetencion de registros de calidad.
calidad,
Auditorias * Plan y programa de Anditorias * Reportes de auditorias
Internas de internas. Internas,
calidad, * Procedimiento de Auditorias internas
Entrenamiento 'ngmmasdcctrmamicmoy * Reg. De entrenamiento
politicas para proveer el entrenamiento. ¥ calificacién de personal,
* Documentacién de contenido y * Registro de clasificacion
alcance de entrenamiento. de instructor.
Servicio * Plan de calidad en el servicio, * Registro de servicio,
* Registro de
Verificacion de servicio
(inspeccidn).
Tdcnicas * Proceditmiento de identificacion y * Registro de control
estadisticas. aplicacidn de técnicas estadisticas de procesos.
Planes de muestreo, * Registros de procesos
de inspeccidn,

4.6 EJEMPLO DE LA ELABORACION DE UN PROCEDIMIENT().

Nombre del procedimiento: Procedimiento para identificacion de equipos de Inspeccion,

Medicién, y prueba de estado de calibracién.
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Nim. De procedimiento: MCA-026-01
Fecha de emision: 14/01/96

Fecha de revisién:30/04/96

Fecha de implantacion: 14/01/96

Departamento: Calidad.

Componentes de la organizacion afectados:

% Ingenieria de Calidad, Produccidn, Procesos, Mantenimiento y manejo de

materiales.
< Sumario

<+ Proposito y alcance

Proporcionar un método de control para establecer una nomenclatura en instrumentos de

medicién y equipos de medicién ¥ equipos.

Aplicacion:

Se aplica a todas las areas de la plantas asi como departamentos afines que utilicen

instrumentos de medicion y equipos estadisticos.

Definiciones:
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Identificacion de equipos de inspeccion, medicién y prueba (EIMP).
Todos los EIMP que requieran calibracion deberdn estar identificados con un mimero de
departamento o un nimero de identificacién de equipo. Se deberdn tomar las siguientes

consideraciones:

Permanente fijo

Claramente visible

Cuando sea impréctico aplicar marcas de identificacién para un equipo, una etiqueta 6

calcomania sera colocada en el contenedor.

Status de Calibracién. Con otra identificacién adecuada de debera mostrar un status de

calibracién, tomar en cuanta las siguientes consideraciones:

Las etiquetas contendran como minimo: la fecha de la préxima calibracién requerida y las

iniciales de quienes aprobaron el EIMP para ser usado,

Cuando sea impractico aplicar una etiqueta de calibracion directamente en un equipo, la
etiqueta serd colocada al contenedor del instrumento 6 algunas otras medidas adecuadas
deberan ser usadas para reflejar el status de calibracion.

Responsabilidades respecto al procedimiento.
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Método de identificacién de los EIMP estadisticos.

Todo equipo estara identificado mediante un nimero asignado por parte del area de

mantenimiento.

El nitmero de identificacién se compondra de tres partes separadas entre si dos guiones de las

cuales.

¢ La primera parte Indicara el drea en donde esta localizado el equipo dentro de la planta.
* Lasegunda parte indica el tipo de equipo que se trata.
* La tercera parte es un nimero consecutivo asignado de acuerdo al orden progresivo de

la instalacion. - o

Identificacion de los EIMP dinamicos.

Todo equipo estaré identificado mediante una etiqueta, en la cual deberd contemplarse el
nimero del

Instrumento y el 4rea correspondiente al punto de control.

El niimero de instrumento estara compuesto de tres secciones alfanuméricas, fas cuales son

separadas por un guion, el cual contendra la siguiente estructura,

XXX-0000-000
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El primer campo corresponde a las letras de abreviatura del nombre de equipo o instrumento,
enseguida un guién que separa el siguiente ¢ampo, en el cual los dos primeros digitos se
identifica la planta a la que corresponde seguido de dos o més para definir el niimero de
capacidad del instrumento, a continuacién un guién que serd del ultimo campo que

corresponde a la capacidad en unidades def €quipo o instrumento de medicion,

En caso de instrumentos con capacidad de maltiples variables se tomars la mas significativa

para definir este Gltimo campo.

A continuacién se presenta una lista de nomenclatura para los nombres de los instrumentos

mMAas comunes,

AMG _|Amperimetro de gancho MAD |[Manémetro digital

AMP |Amperimetro MIC |Micrometro

BAN |Balanza Analitica MUA [Maltimetro Analégico

BPA _|Block de Patron MUD [Multimetro digita!

CPA _ |Contador de particulas OHM [Ohmetro

CRO  |Crondmetro PCC [Probador de continuidad

CVE _ |Calibrador Vernier POT Potencidmetro

DAT {Data mate PPA  [Pesos patrén

DIN  |Dinamémetro PRB |Probeta

EVC  |Equipo de Velocidad de RST [Retencion de stud weld
clerre

GES  |Gate estrella TEL [Teodolito

INC _ lInclindmetro TER [Termometro

LAI  |Lainas de espesores VIS _|Viscosimetro

MAA |Master alineacion ruedas  [VOL Valtimetro

MAC Manémetro de caratula V8P _|Vaso precipitado
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El instrumento de medicion, a su vez debe también de tener otra etiqueta la cual debera
contemplar la fecha del ultimo estudio de calibracion, la fecha proxima de calibracién y el

nombre del laboratorio que certifico o de la persona que realizo dicha calibracion.

Fecha iltima de calibracién:

Fecha proxima de calibracién;

Calibro;

Altas de instrumento y equipos.
Exigir el certificado de calibracién de equipos de proveedor, o un documento que ampare, éste
deberd ser archivado con los demis certificados de calibracion.

Revisién fiscal del instrumento o €quipo,

Efectuar estudios de repetibilidad y reproductibilidad de acuerdo al método establecido

(método largo, método corto).

Aplicar los criterios de aceptacion o rechazo del instrumento 0 equipo.

Identificar el instrumento en el reporte de acuerdo ala procedimiento para tal efecto.
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Proteger la etiqueta para evitar que se darie en lo posible hasta su préxima revision,

Registrar el instrumento en e reporte mensual proximo,

Cabe hacer mencion, que cuando se entregue un instrumento nuevo por mejoras al proceso o
cambios de modelo serd necesario que el instrumento este acompafiado de la siguiente

informacién.

* Certificado de validacion dei proveedor.
* Planos de obra civil.

* Manuales de operacitn Y recomendaciones por parte del fabricante para sy

calibracion.

Bajas de instrumentos ¥ quipos.

Las posibles causas de bajas de un instrumento de medicion y equipo donde aplique, la
pérdida o descompostura del mismo, de manera que la calibracion © averias sufridas se

manejen como bajas temporales.
En caso de que el equipo o instrumento ya no puedan ser reparados, se dari de baja
definitivamente y se utilizard uno certificado. La identificacign de este debera aparecer en el

reporte mensual,
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Los responsables de las altas y bajas, asi como Iz documentacion del cuidado y dei
mantenimiento de los equipos de inspeccion, medicion ¥y prueba son los departamentos de Ia

planta que los usa.

Se emitird un memorandum del departamento afectado, para que se tomen las acciones

pertinentes,

hale—— ——

Los equipos de inspecciéon medicion y prueba deberan ser revisados de acuerdo a los

siguientes criterios.

Formato de procedimientos Y registros.

No requiere:

Anexos:

Procedimientos relacionados/documentos

MCA-025

Lista de distribucion de procedimiento.
Distribuidor
Original a coordinados de procedimientos.

Copia a emisor de este procedimiento.

88




Aprobaciones:

Emitido por:

Coordinador de control de calidad.

Aprobado por:
Gerente de ensamble:
Gerente de pintura;
Gerente de calidad:

Gerente de manufactura:
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AUDITORIA FINAL EN UNA UNIDAD
TERMINADA
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CONCLUSIONES

En el presente y en el futuro de nuestros dias la industria automotriz ha presentado y
presentara gran complejidad y diversidad en sus procesos, siendo al mismo tiempo una de las

industrias que por la exigencia de los clientes tiene que desarrollar niveles altos de calidad.

Estas empresas deben basar su calidad en filosofias. Estas filosofias deben ser un punto
tmportante en el entendimiento de lo que significa calidad, en las QuUE nos muestran
ampliamente el concepto através de las diversas filosofias de Calidad, las cuales nos
concientisan y hacen ver lo importante que es producir con calidad para colocar productos que
satisfagan plenamente las necesidades del cliente. Asi mismo recuperar y adquirir mas y mas

mercado y colocarse como lideres en el ramo.

Calidad es un compromiso de todo el personal de la empresa y responsabilidad de otorgar
productos que satisfagan al cliente, monitoreo de su proceso, sistemas y proveedores por

medio de métodos estadisticos.

Para poder identificar los defectos mas comunes y tratar de evitar su frecuencia es importante
que se lleven acabo métodos estadisticos, estos se deben de llevar de acuerdo a las necesidades

de la industria, para eso contamos con herramientas basicas, medianas y avanzadas. El punto




clave es saber elegir que tipos de herramientas debemos utilizar. Asi como saber interpretar

los resultados.

Una de las herramientas que nos sirven para identificar los problemas son del tipo basicas y
son el uso de el diagrama de Pareto v el diagrama de Ishikawa, el primero nos muestra los
principales defectos que se pueden encontrar en cada unidad y el segundo también llamado de
“causa y efecto™ desgloza los diferentes causas que pueden onginar un problema, asi como las

concecuencias que pueden traer.

Dentro de las herramientas que también podemos utilizar, también llamadas intermedias son
las graficas o cartas de control, las cuales nos indican si nuestras unidades estan dentro o fuera

de nuestros limites establecidos.

El uso y certificacion con tas normas 1SO - 9600 permiten competir no solo a nivel nacional
sino también internacionaimente, lo cual abre puertas enormes a Jos mercados nacionales e
internacionales. Proporcionan también una guia para desarrollar un Sistema de Calidad que

permitira adquirir la confianza plena de nuestros clientes.

El conocimiento de los diferentes métodos y técnicas para la elaboracion de documentos es
necesario e indispensable para poder garantizar que el sistema de calidad esta dentro de los

estdndares que el cliente solicita.




BIBLIOGRAFIA

Calidad, Productividad, ¥ Competitividad.
W. Edward Deming,

Editorial Diaz de Santos,

Juran y la Planificacion para la Calidad.
J. M. Juran.

Editorial Diaz de Santos,

La Calidad no Cuesta,
Philip Crosby.

Editorial CECSA.

¢ Qué es el Control Total de Ia Calidad ?

Kaoru Ishikawa

Editorial Norma.

NMX CC - 002/1. 1995, IMNC

Normas para Administracion de la calidad y Aseguramiento de la Catidad.

Directrices para seleccion ¥ uso.




NMX CC - 001, 1995, IMNC

Administracidn de de la Calidad ¥ Aseguramiento de la Calidad.

ISO 9000
Brian Rothery

Editorial Panorama Editorial, 8. A, -

Control Total de la Calidad
Armando V. Feigenbaun.

Editorial CECSA

Apuntes del Seminario de Titulacion Calidad en las Organizaciones,

Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan.




