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A.- PROLOGO

El entender y estar de acuerdo con la refacion entre la calidad, productividad y competitividad es relativamente rapido
y sencillo. Es facil entender que la clave para la permanencia y el éxito de las orgamizaciones esta en la mejora
continua de la calidad.

Lo que no siempre se ha entendido es qué implica mejorar la calidad y como hacerlo.

Tipicamente la forma de trabajar por la calidad en muchas empresas sigue siendo la de tener un departamento que
wigile que las cosas que se estén haciendo bien mediante la inspeccién, y si hay problemas de calidad este
departamento sera el responsable, serd a quien se le reclame. La funcién de tales departamentos, llamados de
control de calidad o inspeccién, es ia de no dejar pasar la mala calidad al mercado; en otras palabras, el
departamento de control de calidad vigila la calidad a través de la inspeccion. Sin embargo, al final de la linea de
produccién ya no hay nada que hager, la calidad, buena o mala, ya estd dada. Esta manera de afrontar el problema
de la calidad es anticuada, porque la inspeccidn es testigo de la calidad solamente, y la finalidad del control de

calidad es mejorar la calidad dia con dia. Alin mas Ia inspeccion no garantiza que la mala calidad no salga de la
empresa.

Si la mejora continua de la calidad es tan decisiva en el éxito de las empresas, jcomo es posible que sélo unas
cuantas personas en la empresa sean las responsables de ia calidad?

El reto es claro. es necesarno que la calidad sea una prioridad en la empresa, inducir un cambio para que

paulatinamente todas las personas en la empresa trabajen por la calidad, empezando por todos los niveles
directivos

La direccion de la empresa debe tener claro que la calidad es algo que atafe a toda la empresa, en todas las
actividades El punto de parhida para nciar el cambio es estar consientes de que las ineficiencias y la mala calidad
abundan en las organizaciones, y saber que todas las deficiencias cuestan: a mas deficiencias, fallas y disputas,
mayor es el costo de etaborar un producto o prestar un servicio. Partiendo de lo anterior , es necesano que en las
empresas se dé un cambio en la forma de direccion, donde se trabaje permanentemente y sisternaticamente en
mejorar | calidad del producto v los procesos, en tener mejores estrategias de planeacion y disefio, en perfeccionar
métodos de trabajo y en hacer ehciente la administracion de la empresa.

Es impostergable que todos 1os efementos de fa organtzacion trabajen para efiminar de rafz lzs causas que genaran
Ja mala calidad. S8lo asl se estard en ia ruta real de mejorar Ja compattividad de |a empresa,




INTRODUCCION

1.1.- RELATORIA

Esta tesina tiene la finalidad de proporcionar una base concreta para el desarmllo de un mejor trabajo dentro del
departamento de produccion de Asbesto Comprimido

En este trabajo se muestran los métodos a seguir para obtener resultados satisfactorios hacia nuestros clientes, ya
sea a corto © a largo plazo en este departamento.

En {a introduccion al capitulo 1, se hace referencia a la definicion ¥y origen del asbesto, que es la principal materia
prima para la fabricacién de Laminas de Asbesto Comprimido, asi como también se hace referencia a las fermas de
obtencion, variedades y caracteristicas de este material.

También se da una breve y resurnida explicacion respecto al proceso de fabricacidn de estos productos.

En lo que respecta at capitulo 2 se vera lo que es el Manual de Calidad, los puntos a tratar y la crganizacion que se
debera llevar a cabo para poder ponerle en practica dentro de este departamento y cualqurer area de MEISA.

Cabe sefalar que dentro de este capitulo se definen las politicas de calidad y los objetivos de la de la empresa con
los cuales se definen a la vez nuestras actividades y actitudes para el establecimiento del Sisterna de Calidad,

En el capitulo 3 se muestran las conclusiones a las que se llegaron, haciendo mencidn de las mejoras que se
esperan con la elaboracidn de este trabajo.

Por utimo en el capitulo 4 se anota la bibliografia utilizada para la elaboracién de este trabajo,



1.2.- OBJETIVOS DE LA TESINA.

Los objetivos que se pretenden alcanzar con la realizacién de este trabajo son los siguientes:

1.- Definir y poner en practica una alternativa con la cual se cumplan en un cien porciento los requenmientos de los
clientes hacia este tipo de productos,

2.« Ampliar los conocimientos que en este tema se tienen.

3.- Lograr una mayor competitividad a través de este proyecto.



1.3 DEFINICION Y ORIGEN DEL ASBESTO-

El asbesto es una fibra mineral gue se encuentra en vetas o en formaciones rocosas en la corteza terrestre de la
misma manefa que ¢l oro, el carbdn y el fierro.

Su origen se remonta a los tiempos de la formacion de nuestro planeta. Se afirma que al enfnarse las rocas se
formaron el ellas gnetas a través de las cuales fluyeron minerales candentes acompanados de agua y gases
diversos, los que al cristalizarse formaron el asbesto

El uso de las fibrillas de asbesto data aproximadamente de dos mil afios.

La palabra proviene del griego y quiere decir incombustible,

1.4 FORMAS DE OBTENCION, VARIEDADES Y CARACTERISTICAS DEL ASBESTO.

FORMAS DE OBTENCION.

Generalmente la extraccién de este mineral se hace de minas a cielo abierio, obteniéndose en los mejores
yacitentos el 5% de fibra del total de una roca extraidas.

Alrededor del 85% de la preduccion mundial de asbesto se cbliene de Canadd, Sudifrica y la Unién Soviética. La
industria rmexicana importa el asbesto que utiliza para su postenor transformacion en productos como lo son las

Laminas de Asbesto Comprimido en este caso.

VARIEDADES.

Las tres mas importantes son

» E| Cnsotilo, de color blanco - Constituye el 85% de todos los asbestos usados en la produccion industrial, es
particularmente Util para hilarse.

¥ La Amosita, de color gris obscuro - Es el mas resistents a la accion de los acidos

- = {a-Crocidolita, de coler azul.- Es ta fibra de mayor resistencia mecdnica. =3

LS



CARACTERISTICAS DE LAS FIBRAS DE ASBESTO,

1.- Son hilables, este es, pueden tejerse para fabricar cordones, tejidos y telas.

2.- Son huecas, lo que explica sus propiedades de absorcién y aistamiento.

3.- Son incombustibles, lo que significa que son altamente resistentes a fa accién del fuego.

4.- Son resistentes a los agentes quimicos y biologicos tales como loa &cidos, el moho y los parasitos.
5.- Son resistentes a las bajas temperaturas, inclusive al congelamiento.

§.- Son extraordinariamente pequeiias, el grosor de 2000 fibrillas de asbesto equivale al de un solo cabello humano.
7.- Mecanicamente son mas resistentes que el acero.




1.5.- PROCESO DE FABRICACION DE LAMINAS DE ASBESTO COMPRIMIDO.

La fabricacion de Laminas de Asbesto Compnimido consiste en la elaboracion de una mezcla de hule, acelerantes
para la vulcanizacién del hule, colorantes y principalmente fibra de asbesto.

La fibra de asbesto utilizada en este proceso comesponde a dos diferentes tipos de fibra, es decir, se utiliza fibra
larga y fibra corta esto con el fin de oblener una estructura molecular adecuada para el cumplimiento de las

especificaciones que establecen las normas que nigen a este tipo de productos y de las cuales se hace mencidn en
el Capitulo 2 dentro del Manual de Calidad.

£l proceso de fabricacion comienza como ya se menciond anteriormente, con la elaboracién de la mezcla 1a cual
consiste de varias etapas’

1.- Primeramente se carga una olla revolvedora con 280 It de tolueno y una carga de hule, el tipo de hule que se
utiliza varia de acuerdo al estilo de I2minas que se estén trabajando.

2.- El segundo paso, es la disolucion del hule dentro de Ia olla para su postenor traslado al mezclador.

3.- Después de que la solucidn se transpertd al mezclador se procede a la adicidn de acelerantes y colorantes

dependiendo del estilo que se trate y se da un tiempo mezclade determinado con estos componentes

4 .- El siguiente pasc consiste en la adicidn de fibra por medio de un molino pulvex, el cual transporta a ia fibra por un
ducto que esta interconectado con el mezclador y un sistema colector de polvos, cabe mencionar que durante la
insercidn de fibra se va adicionando tolueno para hacer mas facil la tarea del mezclado Es importante sefalar

también que durante esta etapa de proceso se adiciona primeramente la fibra corta y posteriormente |z fibra larga.

5.- Posteriormente, después de elaborada la mezcla, sigue la etapa final del proceso de fabricacién, ei cual consiste
en la lJaminacion de la mezcla por medio de una maquina llamada sheeter (laminadora), la cual estd compuesta de
dos rodillos de acero hueces de 120 pulgadas de perimetro, en ios cuales uno se trabaja en frio y el otro en caliente,
éste ditimo con el fin de que ta mezcla quede adhenida a el para dar la parte final del vulcanizado del hule y en si la
conformacion de la lamina; este rodillo es calentade por medio de vapor a una presion de 4 kg por centimetro
cuadrado el cual fluye por la parte hueca de éste elevando su temperatura, correspondiente a la presidn de vapor.

“1.a funcidn del rodiflo frio es 1a de realizar el trabajo de compresién sobre la mezcela y el rodilio cafiente para dar
finalmente e} espesor requerido por el cliante, este trabajo es reslizade por medic de un sistema de engranajes y
coronamientos que por medio de un sistema de tnnquete va cerrando el rodillo para que cumpla su funcidn de
compresién




Es de suma importancia sefalar que la alimentacién de la mezcla hacia los rodillos se hace de manera manual y
que 1a obtencion del espesor requendo se lleva de acuerdo con una relacion de kilogramos dependiendo del estilo de

lamtna que se esté fabricando.




I.- MANUAL DE CALIDAD PARA LA FABRICACION DE LAMINAS DE ASBESTO
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aMANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DECLARACION DE LA DIRECCION
MEISA

FECHA DE CLAVE: VERSION:  |CAPITULO: HOJA:
IEMISION: MI-MAC B 10 1DE1
09.JUN-98

MISIGN DE L.A EMPRESA:

Satisfacer en forma continua e integral las expectativas de nuestros clientes, a través de productos y
semvicios de calidad, medida esta como el grado de cumplimiento de sus necesidades y preferencias.

DECLARACION DE LA DIRECCION GENERAL:

{7 La Calidad es el resultado del esfuerzo conjunto y la participacion de todos los que intervenimos en la empresa,
desde proveedores hasta nuestros clientes finales. La cahdad es una actitud que no puede decretarse

O La calidad es una noma de trabajo en nuestra organizacidn y elemento esencial para la competitividad y
estrategia de nuestra empresa

10 Los recursos humanos son vitales para su realizacién, debemas obtener la adhesion y ef concurso de todos hacia
nuevo métodos rigurosos de trabajo donde !a calidad y productividad sean parte de nuestra vocacién de trabajo

O Debemos formalizar en documentos nuestro saber hacer para asegurar la calidad, su medicion, su mejora y la
conseacucion de acciones predeterminadas.
Para lograr ios objetivos antenores, la Direccién General seflala como metas pnontanas de la empresa el

difundir planes y programas que desarrollen nuestra mision y abarguen [os siguientes aspectos:

O Recursos Humanos comprometidos con la Calidad y fa Productividad, para 1o cual se establecerdn sistemas
idneos de seleccion, capacitacion, motivacion y promocién de personal.

[J Mejora continua de la Calidad y Productividad a través de revision y medicion de procesos de fabricacion,
procedimientos v sistemas de atencién a Clientes y todos los demds que apoyen ¢ soporten estas actividades.

{0 Tecnologia de punta, de acuerdo al estado del arte, a nivel mundial.

10




ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDADK POLITICA DE CALIDAD
EISA

FECHA DE CLAVE: ERSION:  [CAPITULO HOJA:
EMISION: MI-MAC B 11 1DE2
09-JUN-88

POLITICA DE CALIDAD

La calidad constituye el principio fundamental y estratégico del trabajo en Manufacturera e Inversionista S A, con
obieto de mejorar la productividad, efectividad y Compeftitividad.

El logre de estos objetives nos permite asegurar la safisfaccion integral de las necesidades y expectativas de
nuestros clientes intemos ¥ externos, a través de nuestros Productos ¥ Sewvigios acluales y por desarroliar,

FUNDAMENTOS:

1.- Lograr la participacion de todoes los Recursos Humanes en equipo, de manera activa y creativa

2.. Capacttar y adiestrar a todos les Recursos Humanos en el conocimiento y desarmolic de su trabajo

3 - Realizar bien nuestro trabajo desde el inicic ¥ en el menor tiermpo posible.

4.- Establecer comunicacion fluida y constante entre todas Yars fuhciones de a empiesa

$.- Reacctonar correcta y rapidamente a todas las necesidades de nuestros clientes intemos y externos.
&.- Entablar con nuestros Proveedores relaciones de compromiso y de desarrollo en comjunto.

7.- Motivar y encauzar al personal hacia el logro de la Calidad y su Mejora Continua, asi como de la Productividad,
Competitividad y Efectividad en el pensar y hacer cotidiancs

8. Establecer con nuestros Clientes relaciones estrechas, enfocadas a la deteccion y sahsfaccidn de sus
necesidades actuales vy nuevas,

9 - Crear y aplicar una vocacién de Servicio al Cliente en todos los integrantes de la empresa, propiciando la
respuesta pronta y efectiva a las necesidades de nuestros Clientes.

10.- Implantar un programa de Mejora Continua de [a Calidad en todas las dreas de la Empresa.

1"




ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDADY POLITICA DE CALIDAD
EISA

ECHA DE CLAVE VERSION:  |CAPITULC: HOUJA:
EMISION: MI-MAC B 11 2DE2
JUN-S8

(continuacion de Politice de Calidad)

11.- Crecer y desanoliamos como Empresa e integrantes de la misma, a través de la rentabilidad a corto y a largo
plazo

12 - Desarrollar ios aspectos Tecnoldgicos y Comerciaies de MEISA a nivel competitivo.

12




ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD CBJETIVOS Y ALCANCE
EISA

FECHA DE CLAVE: ERSION: [CAPITULG: HOJA:

EMISION: MI-MAC B 12 1DE2
08-JUN-98 ]
OBUETIVOS GENERALES:

Definir y formalizar los lineamientos para el logro, mantenimiento y mejora de la calidad de los productos y servicios
de la Empresa.

Definir y formalizar los procedmmientos de Aseguramiento de Calidad y los Operativos relacionados con el
Aseguramiento de Calidad.

Fomentar fa comprension y ejecucién cormrecta de Jos lineamientos y procedimientos de este Manual entre todo el
personal de la Empresa.

Permitir a todos los Recursos Humanos de la Empresa, la revision y mejora de estos lineamientos y procedirientos.
Legrar la confianza de nuestros Clientes internos y externos en la calidad de nuestros Productos y Senvicios,

Motivar a la Empresa e impuisar su desarollo, mejorando su productividad y competitividad.

OBJETIVOS INTERNOS:

Orfundir a todos tos niveles de 'a Empresa nuestra Politica de Calidad, propictando que cada uno de sus integrantes
{a comprenda y la aplgue a sus 4reas de funcidn

Deftnir clararnente las responsabiiidades y ta autoridad de cada integrante de 1a Empresa con ta Calidad.

Lograr la unificacién de los criterios y especificaciones que propicien la continuidad del funcionarmiento de la
Empresa

Establecer |a metodologia para el control de:
Insumos
Procesos
Productos y
Sewvicios

13




ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDADS OBJETIVOS Y ALCANCE
EISA

FECHA DE CLAVE: VERSION:  [CAPITULO. HOJA:
EMISIGN: MI-MAC B 12 2DE?2
09-JUN-08

(continuacion de Objetivos y Alcance)

Mantener registro de los resultados obtenidos en ef Aseguramiento de la Calidad, para evitar desviaciones con el
tiempo.
Sewir como gula para la realizacién de Auditorias de Calidad

OBJETIVOS EXTERNOS:

Definir a nuestros Clientes y Proveedores nuestra Politica de Calidad y e! Manual para el Aseguramiento de la
Calidad de 1a Empresa.

Censtruir un fundamento de compromiso en las relaciones Cliente/Proveedor.

Otorgar a los usuarios confianza en ios Productos y Servicios de MEISA, que superen uniformemente las
especificaciones de las Normas Mexicanas, basada en.

¥ Considerar las necesidades y expectativas del Cliente.
¥ Traducirias en métodos y medios apropiados que confieran la aptitud para satisfacerias.

vEl énfasis en la deteccion y prevencién de no conformidades, y en la aplicacidén de acciones preventivas y
cotrectivas en todos los procesos.

ALCANCE:
Este Manual de Aseguramiento de la Calidad se aplica en Manufacturera e Inversionista S.A.
Este Manual es aplicable a la linea de Fabncacién de Laminas de Asbesto Comprimido, en conformidad con los

ciiterios establecidos en 1a norma  NMX-CC-004:1995 IMNCT 1SO S002: 1984, por 1o que describe s disposiciones
especificas de estas actividades en los capitulos del 3.0 al 20 de este Manual (Politicas de Calidad).

14




ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD SISTEMA DE CALIDAD
EISA

ECHA bE CLAVE: WVERSION:  [CAPITULO: HOJA:

MISION: MI-MAC B 290 1DE4
JUN-08

GENERALIDADES:

Cada actividad que afecte a ta calidad de los productos y servicios de MEISA, debe ser claramente identificada y
documentada en el Sistema de Calidad, a fin de

4 Definir ctaramente kas responsabilidades generates de cada puesto de trabajo y su refacién con la calidad.
{2 Delegar la autoridad suficiente para ef logro de los objetivos de calidad.

ADefinic el control de tas interfases entre las funciones de la Empresa, y la coordinacion del conjunto de ias
actividades.

7 Identfficar los problemas actuales y potenciales, que afecten a la calidad, asl como las medidas preventivas y
comectivas hecesarias,

{BDefinir los criterios de inspeccidn ¥ los limites de aceptacion.
[ZRegistrar los resultados de as acciones efectuadas, mediante evidencias objetivas documentadas.

El Manual de Aseguramiento de Calidad se revisa con ia frecuencia necesaria para acompafar la evolucién de la
empresa y deo! Sisterma de Calidad; como minimo, serd revisado cada afio.

ASIGNACION DE RECURSOS:

La Gerencia General de la Empresa define y establece las condiciones adecuadas y proporciona los recursos
necesarios y suficientes para el desaollo y cumplimiento det Sistema y Manual de Aseguramiento de Calidad, que
permitan realizar todas las actividades de control, desde los insumos hasta el servicio.

15




ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD SISTEMA DE CALIDAD
EISA

FECHA DE CLAVE: VERSION:  [CAPITULOr HOJA:
EMISION: MI-MAC B 20 2DE4
09-JUN-98

{continuacitn de Sisterna de Calidad)

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL:

Para la creacién, operacién y mantenimiento del Sistema de Calidad se establece la siguiente estructura
organizacional

CONSEJO DE CALIDAD: Es el drgano rector del sistema de calidad cuya funcidn es Ia deteccién de necesidades de
calidad actuales y potenciales de nuestros clientes internos y extemos y en consecuencia, establecer las respuestas
cofrectas para lograr su satisfaccion.

GRUPO DIRECTIVO (EQUIPO NATURAL DE ADMINISTRACION): Formado por los ejecutivos de mayor range
alrededor del Gerente General, encargados del andlisis, planeacién, organizacion, ejecucién y segutmiento de las
actividades de la empresa.

EQUIPOS DE PROYECTO" Son responsables de la elaboracion de los procedimientos de Aseguramiento de Calidad
y sus documentos operacionales que deriven y/o sopotten al sistema de aseguramiento de calidad. Posteriormente,

tendrd la rasponsabilidad del andlisis de no conformidades y el establecimiento de acciones preventivas y
correctivas.

ESTRUCTURA DOCUMENTAL:

E! Sistema de Cahdad se fundamenta en la aplicacién y observancia de los siguientes documentos jerarquizados,
MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD (MI-MAC): Establece las politicas y objetivos de calidad de MEISA, el
orgarigrama, las responsabilidatdes y los compromisos de actuacidn relacionados con el cumplimiento de los
critenos de Ia norma NMX.CC-004.1985 IMNCNSO 900G2:1994.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CORPORATIVOS Acciones administrativas para dar cumplimiento en MEISA a
los lineamientos establecidos por fas funciones corporativas del grupo, que afecten a la calidad de sus productos y

« SONVICION,

PROCEDIMIENTOS PARA ASEQURAMIENTO DE CALIDAD: Especificos al control de cada crteno de NMX-CC-00,
declarado en este manual,
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MANUAL DE ASEGURAMIENTC DE CALIDAD, SISTEMA DE CALIDAD
EISA

FECHA DE CLAVE: VERSION:  [CAPITULC HOUJA:
EMISION; Mi-MAC B 20 3DE4
9. JUN-S8

MAC
Manual de
Aseguramiento
de Calidad
MPC
Manual de Procedimientos
Corporativos

PAC
Pracedimientos para Aseguramiento de

Calidad

MPO
Manuales deProcedimientos Operativos

DOCUMENTOS DE FABRICACION
Instructivos, Hojas de nstruccion,
planos, dibujos, Métodos, etc.

ESPECIFICACIONES
De productos, materias, proceso, etc.

REGISTROS DE CALIDAD
Reportes de inspeccidn, resultados de ensayos,

reportes de auditorias, de calibracion de instru-
rmentos, de clientes, de costos de calidad, etc.

ESTRUCTURA DOCUMENTAL DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD SISTEMA DE CALIDAD
MEISA

FECHA DE SLAVE: WVERSION:  [CAPTTULO: HOJA:
MISION: MI-MAG B8 20 4DE 4
- JUN-08

{continuacién de Estructura Documental)
MANUALES DE PROCEDIMIENTOS OFPERATIVOS. De MEISA, en cumplimiento con sus peliicas y objetivos.

DOCUMENTOS DE FABRICACION: Instructivos, hoias de instruccién planos, dibujos, métedos, etc. denvados de los
procedimientos operativos

ESPECIFICACIONES De producto, materias primas, proceso, elc.

REGISTROS DE CALIDAD Reportes de inspeccién, resultados de ensayos, feportes de auditorias, de calibtacion de
instrumentos, de chertes, de costos de calidad, etc. Evidencias objelivas del cumplimenio con cada actividad
relacionada con la calidad

MODIFICACIONES:

Toda solicitud de modificacion se debe enviar por escrito y debidamente justificada al responsable de aseguranmiento
de calidad de MEISA.

Toda modificacion dard fugar a la elaboracidn de una nueva version, un nuevo sumaro, una nueva fecha de difusion
¥ una nueva sene de firmas de autorizacién. L.as hojas modificadas y las indicadas anteriormente, serén envadas a

cada uno de los asignatanos con sus respectivas hojas de asignacion y de acuse de recibido.
Cada asignatano debe devolver al responsable de Asegurarmento de Calidad los originales de las hojas que

resultaron sustituidas por flas modificaciones; y el criginal de éstas se consenvard en el archivo de aseguramiento de
calidad,
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EMANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD GESTION DE CALIDAD
IMEISA

FECHA DE CLAVE VERSION:  |[CAPITULO: HOJA:
EMISION: MI-MAC B 2.1 1DEZ
06-JUN-68

GESTION DE CALIDAD:
GENERALIDADES

La Gestion de Calidad se implanta y desarrolla en ME!SA con !a finalidad de lograr los objetives propuestos en la
politica de calidad.

La estructura de la empresa estd organizada de tal manera que los recursos humano, técnico, material y
administrative que afectan a la calidad estén contoiados. Estos controles se orientan a la prevencidn, reduccion y
ehminacion de las deficiencias de calidad en los productos y sericios; estableciendo como necestdad el logro ¥
mantenimiento de [a calidad deseada al menor costo posible,

La aplicacién de cada uno de los elementos dei sistema de calidad es variable y debe adaptarse de un tipo de
actividad a otra y de un producto o servicio a otro

Las actvidades que influyen en 1a calidad de manera directa o indirecta, se deben adaptar, tomando en cuenta:

2 La satisfaceion de las necesidades y expectativas de nuestros clientes internes y externos

(A La optimizacion de los recursos de la empresa, en relacion a2 consideraciones de oportunidad, nesge y refacién
costo-beneficio

] La documentacidn controlada, para contar con evidencias objetivas en los aspectos relativos al sistema de calidad
y a 1a calidad de los productos y semvicios

RESPONSABILIDADES:

El establecimiento, seguimiento del cumphmiento y adecuacion de la politica y objetivos de calidad, corresponden a
la Gerencia General de MEISA, contando con el compromiso de todos sus ejecutivos y empleados, representados en
el consejo de calidad
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ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD GESTION DE CALIDAD
MEISA
JFECHA DE CLAVE: VERSION:  [CAPITULD: HOJA:
EMISION: MEMAC 8 21 2DE2
09-JUN-88

{continuacion de Gestion de Calidad)

Para efectos de la gestion de calidad, el Gerente General de MEISA nombra responsable del sistema y de la funcién
aseguramiento de calidad, al Gerente de Calidad y Desarrolio de la empresa; quien tiene ta libertad y autoridad
organizacional para el cumplimiento del sistema de calidad de la misma.

La seccién responsabilidades basicas y de calidad en MEISA de este capitulo del manual, describe a detalle las

responsabilidades basicas y de calidad de los responsables de drea de 1a empresa.




ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD PERFIL DE MEISA
MEISA

FECHA DE CLAVE: VERSION'  |CAPITULO: HOJA:
EMISION MI-MAC B 2.2 1DE2
(09-JUN-93

PERFIL DE MEISA:

ANTECEDENTES

Los antecedentes de Manufacturera e Inversionista, S.A , se remonta a la fecha det 6 de febrero de 1953, en que se
constituye 1a empresa JOHNS MANVILLE MEXICANA, S.A.

El 1¢ de diciembre de 1982, la empresa cambia su razon social a Manufacturera e Inversionista S A. de C.V.

Et 30 de junio de 1965, se modifica ia estructura de su capital vanable a capital fijo, quedando su razon social como
sigue Manufacturera e Inversionista, S.A. (MEISA). La empresa inicid sus operaciones como comercializadora y
distribuidora de tierras diatomaceas , fibra de vidrio, fibra sintética para zlfombra, membranas microporosas,

mullipore, ésters, acetatos de celulosa y otros productos.

En el afio de 1859, se instala equipo para fabncar empaquetaduras, anitlos de hule y “amobestos”, siendo la pnmer
empresa de empagueteduras indusfriates en México.

En 1870, se monta una lirea de laminas de asbesto comprimido. En ese tmismo afio, se fitma un convenio con
JOMNS MANVILLE para continuar 1a fabricacidon de estos productos bajo su tecnotogia

En 1889 se instalo una segunda linea para produceidn de laminas de asbesto comprimido

En ese mismo afio MEISA pasa a formar parte del Grupo Mexalit

LINEAS DE PRODUCTOS Y MARCAS DEL DEPARTAMENTO DE ASBESTO COMPRIMIDO.

MEISA define de manera global su mision comercial como fa satisfaccion de expectativas y necesidades de sellado
industrial.
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ANUAL DE ASEGURAMIENTC DE CALIDAD) PERFIL DE MEISA

EISA

FECHA DE
EMISION:
[09-JUN-98

CLAVE. VERSION:  JCAPITULD: HOJA:
MI-MAC B 22 2DE2

(continuacion def Perfil de MEISA)

LAMINAS DE ASBESTO COMPRIMIDC

Laminas fabricadas a base de fibras de asbesto o aramidicas, aglomerante elastomérico y cargas minerales, que se
utilizan en ia industria en general para et sellado de fluidos como son: vapores, agua fria o caliente, aceite y otros
elementos, yen la industria automeotriz en particular

Se dispone de diferentes estilos y dimensiones (areas y espesores; éstos Gltimos desde 0,010 hasta 0,25 pulgadas);
por lo que la aplicacidn de cada uno de los estilos estd en funcidn de las condiciones de trabajo del equipo o
rmaquinaria donde se utilicen como junta de sello, troquelada o cortada

Las especificaciones aplicables a estos productos son: ASTM-F 104 y SAE-J-80a, entre otras.

Los estilos de asbesto compnmido que se fabrican en MEISA son:

* JM-50
* JM-60
* JM-81
* Jm-70C
*+ IM-76
* JM-BEA
+ AM-60
* AM-61

Lamina de asbesto y hule SBR en color Rojo

Lamina de asbesto y hule SBR en color Gns

Lamuna de asbesto y hule SBR en color Blance

Lamina de asbesto y hule Nitro en color negro

Liamina de asbesto y hule Neopreno en color negro

Lamina de asbesto y hule EPDM en color negro

Lamina compnmida para empaque sin asbeste color Gns
Ldmina compnmida para empaque sin asbesto color 8lanco



mANUAL DE ASEGURAMIENTC DE CALIDAD) ORGANIGRAMA DE MEISA
EISA
ECHA DE CLAVE: VERSION'  [CAPITULC: HOJA:
MISION: Mi-MAC B 23 1DE1
LUN-98
EDICION AL 9 DE JUNIO DE 1998.

Los efectives se componen de 6 gjecutives, 19 empleados de confianza y 31 operanos, haciendo un total de 56
personas empleadas.

GERENOA
GENERAL
ASEFURAMENTO DE CALIDAD
GERENCA DECALIDADY
DESARROLLO
GERENGA GERENCIA JEFATURA JEFATURA DE 'CONTROL D€
COMERCIAL ADMINISTRATIVA DE PLANTA RECURSOS HUMANOS CALIDAD
1 Becutivo t Becutivo 1 Becutvo 1 Gecutivo 1 Hecutivo
2 Errpleados 8 Brpleados 7 Bnpieados 1 Erpleado 1 Brpleado
5 Cperarios 25 Operarios 1 Cperario




MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD; RESPONSARBILIDADES BASICAS
EiISA Y DE CALIDAD
FECHA DE CLAVE: VERSION:  [CAPITULO: HOJA:
EMISION. MI-MAC B 24 1DE7
09-JUN-98
FUNCION RESPONSABLE RESPONSABILIDADES BASICAS RESPONSABILIDADES DE
CALIDAD
Establecer {a politicas y objetivos Obtener y proporcionar fos recurses
estratégicos de la Empresa, necesarios y suficientes para el logro
de los objetivos de calidad de la
Empresa, establecidos en e} Sistema
de Calidad.
Desaroltar los planes de accion de laj  Coordinar las funciones de MEISA
Empresa, coordinando las que afecten a sus productos v
actividades de sus diferentes senvicios, dentro del consejo de
funciones. calidad.
Lograr [a maxima rentabilidad y Promover 1a Mejora Continua y
desarrolio de la Empresa, a cong y reconocer los iogros en Calidad,
largo plazo.
GERENGIA GENERAL

Lograr {a maxima preductividad a
costo y largo plazo de los recursos
humanos, técnicos y materiales de la
Empresa.

Desarrcliar el nivel de competitividad
de la Empresa

Maximizar la participacion de MEISA
en el mercado, con los productos y
servictos actuales y por desarroliar.

|

Dar seguimiento a los programas de
Capacitacion y Mejora Continua

Propiciar y vigilar el cumplimiento de
ia Poliica de calidad.

Mantener el espirtu de servicio y
propiciar el trabajo en equipo en la
Empresa
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ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDA RESPONSABILIDADES BASICAS
EISA Y DE CALIDAD
FECHA DE CLAVE: VERSION:  [CAPITULO: HOJA
EMISION. MI-MAC B 24 2DE7
09-JUN-98
FUNCION RESPONSABLE RESPONSABILIDADES BASICAS | RESPONSABILIDAES DE CALIDAD
Atender a los clientes para satisfacer | Coordinarse con Calidad y Desarrollo
sus necesidades sobre ios producios para atender ias hecesidades y
y servicios de MEISA, espectativas de los clientes.
Coordinar a fas dreas de Produccion, |Supemisar y apoyar a la Coordinacion
para definir pricridades en los de ventas, para dar la atencion 2 los
programas de fabricacion y entrega clientes de MEISA.
de productos al almacen
Investigar y analizar las condiciones | Proponer mejoras al sevicioy a la
de venta y el senvicio de la atencién a clientes,
competencia.
Detectar oportunidades para nuestros
productos y servicios.
GERENCIA COMERCIAL

Coordinarse con Crédito y Cobranza

para apoyar la recuperacion de la
cartera, para mantenerla dentro de
limites establecidos.

Analizar los pendientes de envio,

para definir al Almacen de Producto
Términado las prioridades de entrega.

Revisar los volumenes de venia de
cada linea de producto, para

proponer las estrategias comerciales

Mantener comunicacion con Crédito y
Cobranzas sobre la cartera, como
parte del sewvicio a los clientes

Coordinar el servicio a clientes.




MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD RESPONSABILIDADES BASICAS
EISA Y DE CALIDAD
FECHA DE CLAVE: VERSION:  [CAPITULO: HOJA:
EMISION: MI-MAC B 24 3DET
09-JUN-98
FUNCION RESPONSABLE RESPONSABILIDADES BASICAS RESPONSABILIDADES DE

CALIDAD

GERENCIA ADMINISTRATIVA,

Asegurar el aprovisionamiento de los
materiales requeridos por la planta,
en calidad, fiempo y costo
adecuados.

Custediar y controlar los insumos y
los productos terminados de MEISA.

Supervisar el otorgamiento de crédito

asi como la recuperacton oportuna de

la cartera
Salvaguardar los bienes de MEISA.

Vigilar el cumphmiento estricto de los
procedimientos administrativos y
contables, con objeto de tener
informacion veraz y oportuna

Proveer insumos que cumplan con
las especificaciones establecidas

Coordinarse con Calidad y Desarrollo
para las auditorias a proveedores.

Entregar a Produccién los lotes de
materia prima, de acuerdo a las
especificaciones de proceso.

Consernvar, empacar y embarcar el
producto terminado, para evitar dafio
o deterioro hasta su entrega.

Apoyar el Servicio a Clientes




HMANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDADY RESPONSABILIDADES BASICAS
MEISA Y DE CALIDAD
FECHA DE CLAVE: VERSION  |CAPITULO: HOJA:
EMISION: MI-MAC B 24 4DE7
09-JUN-98
FUNCION RESPONSABLE RESPONSABILIDADES BASICAS RESPONSABILIDADES DE
CALIDAD

GERENCIA DE CALIDAD Y
DESARROLLO

tmplantar, mantener y controlar los
documentos del Sistema de
Aseguramiaento de Calidad.

Vigilar la implantacién y control de fos

procedimientos operativos

Elaborar Programas de Capacitacion,
en apayo de Recurses Humanos.

Desarrollo de productns y procesos,
en coordinacidn con las areas
Comercial, de Produccion y
Administrativa

Mantener vigentes ias
espectficaciones de insumos,
proceso y produstos.

Dar asesoria técnica a los clientes,
eh telacidn a los productos de la
Empresa,

Representar ia Gerencia General de
MEISA en ta gestién de Calidad.

Coordinar las acciones del Sistema
de Aseguramiento de Calidad.

Coordinar las Auditorias de Calidad
internas y a proveedores.

Establecer relaciones estrechas con
proveedores de insumos, para
asegurar la conformidad de los

suministros .

Supervisar la elaboracion de las
pruebas y registros establecidos en
los procedimientos del sistema.

Vigilar el cumplimiento del programa

de verificacion para los instrumentos

de medicion y prueba, asegurando su
vigencia de calibracién.

Establecer y aplicar acciones
correctivas en coordinacién con las
jefaturas de Planta y Recursos
Humanos,

Mejora Continua.

Control de documentos.

Apoyar a |a funcidn Comercial en el
sernvicio a Clientes.
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ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDACY RESPONSABILIDADES BASICAS
EISA Y DE CALIDAD
FECHA DE CLAVE: VERSION:  {CAPITULO: HOUJA:
IEMISION, MI-MAC B 24 SDE7
09-JUN-88

[ FUNCION RESPONSABLE

RESPONSABILIDADES BASICAS

RESPONSABILIDADES DE
GALIDAD

PRODUCCION

Adnunistrar a su personal; motivario,
capacitario y desamollario

Procurar la disponibilidad de su
personal, adecuado en nimerc y
conocimientos a las necesidades.

Coordinar y supervisar la efectvidad

Mejorar la eficiencia de su personai

por medio de la capacitacion y
desarollo de susu habilidades.

Cootdinarse con Recursos Humanos

para el cumnplimiento del programa
de capacitacidn.

Controlar la productividad de las

de su personal. lineas, evaluando sus resultados con

Vigilar el funcictamiento de su
maguinaria y equipos, para coordinar
las actividades de mantertmiento.

Verificar que se haya realizado
correctamente el mantenimiento.

Coordinarse con las funciones
Comercial y de Almacén, para
cumplir con las programacicnes de
producaién v de entregas al Almacén.

Sugenr a la Gerencia General
mMejoras a procesos y equipos, en
coordinacidn con Calidad y
Desarrolio.

cantidad, calidad y desperdicio.

Accion preventiva y correctiva.

Verificar que los lotes y cargas sean
los especificados.

Entregar al Almacén los productos
terminados, dentre de
especificaciones y tiempo
establecidos,

Mejora Continua
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ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD) RESPONSABILIDADES BASICAS
EISA Y DE CALIDAD
ECHA DE CLAVE: VERSION:  JCAPITULO: HOUA:
EMISION. MI-MAC B 24 8DE7
09-JUN-98
FUNCION RESPONSABLE RESPONSABILIDADES BASICAS RESPONSABILIOADES DE
CALIDAD

MANTENIMIENTO

Definir y llevar a cabo rigurosamente
los programas para mantenimiento
preventivo y correctivo.

Conocer la magquinaria y equipos y
mantener al dia sus bitacotas de
operacion.

Coordinarse con produccion y
compias, para la atencidn y
satisfaccidn de jas necesidades de
mantenimiento de Ta Planta.

Proponer y reaiizar mejoras a los

equipos, para reducir fallas y mejorar

su productividad.

Administrar el almacén de
refacciones y herramientas, para
propotcionar respuesta oportuna

Mantener en funcionamiento correcto
todos los equipos, para reducir la
frecuencia de paro.

Analizar fallas, proponer y realizar
soluciones definttivas y oportunas.

Trabajo en Equipo.

Mejora Continua.




MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDA RESPONSABILIDADES BASICAS
EISA Y DE CALIDAD

FECHA DE CLAVE: WERSION:  [CAPITULO: HOJA:

EMISION: M-MAC B 2.4 TDE7

09-JUN-28

FUNCION RESPONSABLE RESPONSABILIDADES BASICAS RESPONSABILIDADES DE
CALIDAD

Aumentar la comunicacion inferna, Promover el trabajo en Equipo.
de manera clara, fluida y oportuna.

Evaiuar el ambiente de trabajo en las| Proponer mejoras en coordinacion
areas de ia Empresa, facilitando ia con ios responsables de las
participacion responsable de todos funciones operativas.

los Empleados de MEISA.
Administracion de sueldos y salarios. Proponer reconocimientos al
personal, en relacién a sus legros en
{a mejora de [a calidad.
Proveer a la empresa de personal,
acorde con sus necesidades.
JEFATURA DE RECURSOS Befinir ¥ Hevar a cabo los planes para Detectar las necesidades de
HUMANOS evaluacion y desarrollo del personal.

Coordinar el cumplimiento definitivo
de las accicnes requeridas por la
Secretaria del Trabajo y Prevision

Social.

Vigilar el curnplimiento del
Reglarnento de Segundad e Higiene,
y proveer al personal de equipo
necesario

Facilitar ias funciones de la Comision

Muxta de Segundad e Higiene.

capacitacion; elaborar y cumplir los

Programas de Capacitacion, en base

a documentos del Sisterna de
Calidad.

Trabaje en Equipo




MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDA RESPONSABILIDADES DEL AREA DE CALIDAD
EISA

FECHA DE CLAVE: VERSION:  IcAPITULO. HOJA:
EMISION: MI-MAC B 25 1DE 1
IDQ-JUN-QB

ORGANIGRAMA:

Asistente de Gonfrol
de Calkdad

M o eiaa]
Gorente de Cakdad
y Desamolio

El Gerente de Calidad y Desarrclio, como representante de la Gerencia General de MEISA para 1a gestién de
Calidad, tene a su cargo la funcién Aseguramiente de Calidad; y fiene la libertad vy autoridad organizacional para
asegurar que ef Sistema de Calidad se implante y mantenga de acuerdo con lo establecido en este Manual, asi

como de informar a la Getencia General y al Consejo de Calidad del desempeiio del Sistema de Calidad, para su
revISION ¥ para proponer mejoras.

Misiones y responsabilidades del Asistente de Control de Calidad:
Es responsable ante el Gerente de Calidad y Desarrollo de:

2 Venficar las caracteristicas de calidad de la materia prima recibida por el almacén.

/] £l orden y limpieza del Laboratorio.

i/ La seguridad en el Laboratorio,

ACahbrar y verificar los equipos & instrumentos, para prusbas del Laboratono

UParuicipar en Iz elaboracién de procedimientos y especificaciones de proceso

Reportar a los Superisores de Produccién toda desviacion significativa de las especificaciones.
L Proponer modificacion o mejora de las técnicas de control que le parezcan interesantes

i Coordinar 1as actividades del operador, quien ademas desarrolta pruebas para el drea de Asbesto Comprimido.

Trabajo en Conjunto con:

ALos Supervisores de Produccion, para ejecutar o hacer ejecutar las pruebas reé;uendas, y comentar los resultades
de las pruebas ejecutadas, de ser necesario, Debe conocer perfactaments los procedimientos de fabricacion, para
participar en la capacitacién de personal de fabricacibn y para asegurarse de la ejecucion comecta de los
procadimientos, por parte del personal de Produccién

4 Mantecuirmiento, para 12 reparacidn de equipo en el Laboratono
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ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD)
EISA

PLAN DE CALIDAD

FECHA DE CLAVE: WERSION:
CMISION. MI-MAC 8
{o9-JuN-98

(CAPITULO:

26

HOJA:
1DES

EL PLAN DE CALIDAD EN MEISA SE CONTEMPLA A TRES NIVELES:

A Los planes basicos de calidad

{1 La gestién cotidiana y operativa de la calidad, y

A Los medios y personal para las verificaciones

PLANES BASICOS DE CALIDAD

El objetivo det plan de calidad a corio plazo, es implantar & Sistemna de Aseguramiento de Calidad en ias éreas

operativas de fa Planta

CONSEJQ DE CALIDAD

INTEGRACION Dentro del Consejo estan representadas las siguientes funciones: Gerencia General, Aseguramiento
de Calidagd, Gerencia Administrativa, Gerencia Comercial, Jefatuia de Planta, Jefatura de Recursos Humanos,
Jefatura de Almacenes, Control de Calidad y Supervision de Asbesto Comprimido.

El Consejo de Calidad es preswdido por el Gerente General de MEISA; el Gerente de Calidad y Desarrollo funge como

Secretario Técnico det Consejo de Cahdad

MISION: EI Consejo de Cahdad de MEISA es ef érgano recior del Sistema de Calidad, dentro del marco de la Politca

de Calidad establecida en este Manual. Su mision se traduce en:

* La elaboracion de los objetivos y plan de accidn para el Sisterna de Asegurarniento de Calidad

= Puesta en marcha de los grupos de Mejora Continua

* Tratamiento de los problemas de cafidad que réquieran accicnes interfuncionales.

« Seguimiento de 1os miicadores de la gestidn de Calidad.

= Validacidn de la planeacién y validacion de las Auditorfas de Cahdad Intemas.
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ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD PLAN DE CALIDAD.
EISA

FECHA DE CLAVE: MERSION:  [CAPITULO: HOUA:
EMISION: MI-MAC B 26 2DE3
09-JUN-98

{continuacion de el Plan de Calidad)

El Consejo de Calidad se reunira cada vez que sea necesario, y minimo cada tres meses, para coordinar las
acciones del Sistema de Calidad y de ios grupos de Mejora Continua. Se dedicarda una reunidon semestral al
seguimiento de la evaluacion del plan de calidad, de acuerdo a los objetives y a su revision.

El orden del dia de las reuniones se fijard de acuerdo al interés de los participantes. De cada asunto se hara cargo
un miembro del Consejo de Calidad. Se establecerd un informe sistematico de las reuniones.

El Consejo de Calidad serd informade de todas las desviaciones que necesiten de atencion y seguimiento
particulares por parte de diferentes areas; tos reportes de no conformidades servirdin de fuente de informacion.

EVALUACION DE AUDITORIAS: Esta evaluacidn precedida por el Gerente General de MEISA, se efectuara en base
a los datos de Auditorias de Calidad internas o externas, que proporcionara el responsable de Aseguramiento de

Calidad La evaluacién permitird vahdar el plan de accidn efaberade por el Consejo de Calidad, por desarrotlar en el
siguiente periodo

GESTION COTIDIANA Y OPERATIVA DE LA CALIDAD

La gestion cotidiana de [a Calidad se confia a la Gerencia de Calidad y Desarrolio, quien tene fa autondad y libertad
para’

* Impedir {a antrega a chentes de productos que resulten defectuosos

* Intervenir con ofras dreas de la Empresa para resolver problemas repetitivos detectados durante la operacion
cotidiana, e implantar las acciones preventivas o correctivas necesarias,

MEDIOS Y SONAL PARA LAS VERIFICACIONES.
Loy verificaiones producto-proceso enfase de produccion son efectusdas por

= Los Supervisores de Produccion, por el seguimisnto y aplicacién commecta de los procedimientos,
* &l jofe de Planta, por la verificacién cotidiana del cumphmiento de las especificaciones,
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= El asistente de Control de Calidad, pata el contro! final del producto terminado.

Auditorias internas del Sisterna de Calidad, de los procesos, de procedimientos yfo de producios.

« ias Auditorias de Calidad intemas y a Proveedores, son cotidianas por el responsable de Aseguramiento de

Calidad.

* Son efectuadas por diversas personas, previamente identificadas como auditores,

Asimismo, Jos auditores calificados de MEISA pueden apoyar a olras empresas del grupo en la realizacion de
Auditorias de Calidad Ademas, los auditores capactados en Aseguramiento de Calidad corporativo, pueden venir en

apoya de MEISA y auditar en particular, el Sistema de Calidad de la Empresa,
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Ei acuerdo conteractual entre MEISA y sus clientes no se apoya en el manejo de un contrate mercantil o juridico con
fotmato tradicional.

Por costumbre, fas relaciones de proveeduria entre MEISA y sus clientes se basa en que hay un acuerde formal
apropiadamente definide y documentado, por medic de ta Orden de Compra o Pedido generado por el clients.

Por olro lado, en el formato de la factura correspondiente se descnbe Ja informacion sobre ia descripcion del
producto, precios, condiciones de venta, via de embarque y devoluciohes

Los elementos a considerar para ta Revision de Conrato varian de acuerdo 2 la iinea de productos de que se trate, en
estre ¢aso se tomara solamente las lineas de productos de laminas de asbesto comprimido.

ASBESTO COMPRIMIDO:

La Revision de Contrato relativa a 1a linea de Asbesto Compnmido no se apoya en una norma Mexicana, ya que no
existe alguna relacionada para este producto.

MEISA fabrica diferentes tipo de hojas de Asbesto Compnmido, por io que la aphcacién de cada uno de elios estd en
funcion de las condiciones de trabayjo def equipo donde se utilice como junta de sello, troquetada o cortada; con base
a especificaciones reconocidas y vigentes, tales como: ASTM-F 104 y SAE-J-90a, entre otras.

La Revision de Contrato se apoya, por lo tanto, en fas recomendaciones de uso estpuladas en la informacion téenica
y descnptiva generada por MEISA y en la proporcionada por el cliente.

Con objeto de dar parametros para evaluacion del producto valido para MEISA y sus clientes, se toman como

referencia los valores de pruebas que para este tipo de producto se mencionan en los estdndares Nortearnericanos.




PMANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDA REVISION DE CONTRATO
IMEISA

FECHA DE CLAVE: VERSION.  [CAPITULO: HOJA
EMISION MI-MAC B 3.0 2DE2
09-JUN-98

(contmuacion de Revision de Conlralo)

Como semvicio especial, MEISA esta en condiciones de fabncar otros estilos de hojas de Asbesto Comprimido, o de
hacer modificaciones a algunos estlos de finea, de acuerdo con las caracteristicas de operacién especificas
requerndas por e cliente. En estos casos la Revision de Contrato dependera de los acuerdes tomados por ambas

pattes.

La ejecucion de ta Revisidn de Contrato se describe en el procedimiente MI-PAC-03 "Revisién de Contrato”

Las politicas de MEISA para el "Servicio" se presentan en el capitulo 19 de este Manual,
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Los productos suministrados por MEISA se manufacturan en base a Drisefios desarrollades y establecidos
previamente, y satisfacen los requistos de especificaciones establecidas por normas y estandares usuales dentro de
su giro Industrial, como se establecic en el captulo antesior de este Manual.

Debido a ésto, MEISA no requiere demostrar su capacidad como proveedor para disefiar los producios que
suministra; por lo que el modelo contractual aplicable para el Sistema de Cafidad es el contenido en fa noma
NMX-CC-004 IMNC! 1SC 9002 “Sistemas de Calidad- Modelo para el aseguramiento de la calidad en

produccién, instalacién y servicio”,

Como estabiece esa Norma en su requisiio © cnterio 4.4 "El alcance de esta norma _no incluye ios requisitos del

sistema de calidad para el control del disefip_ Esta clausula se incluye para corresponder con la numeracion de la
rorma NMX-CC-003"

Por lo anterror, se declara que el cnterio para et Control del Disefie, no aplica al Sistema de Calidad de MEISA, se
incluye éste capitulo en el Manual de Aseguramiento de Calidad, para corresponder con el ordenamiento de la
estructura documental existente.
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| 3 estructura documenta! del Sistemna de Aseguramiento de Calidad en MEISA, tiene como funcion la elaboracion de
documentos patron, o sea las bases téchicas y administrativas que sustentan la calidad, pero no como un fin en si
mismo, sino como un medio para llevar a cabo el Sistema de Aseguramiento de Calidad, que es la prachca por
medio de la cual se obtiene la calidad de los productos y sewvicios de ta empresa.

El tesponsable de Aseguramiento de Calidad se enmearga de la difusion del MAC asignando ejemplares originaies
numerados a los miembros del Consejo de Calidad en MEISA, en la manera como se refiere en el procedimiento
MI-PAC-0S "Control de la Documentacion®.

&1 Manuai de Aseguramiento de Calidad se encuentra a disposicién de Clientes y Proveedores de MEISA, para
dardes confianza en que los productos satisfacen plenamente las especificaciones establecidas, y como
demostracién del énfasis en la deteccion y preveencidon de no-conformidades, y en la aplicacion de acciones
correctivas en el proceso.

Los Procedimientos de Asegurameento de Calidad {PAC), Procedimientos Operatives (POP), instructivos (INS),
métodos (MET), v especificaciones {ESP) son para usc interno solamente y también son difundidos por el
responsable de Aseguramiento de Calidad a los encargados de efectuar las funciones involucradas. £n caseo de
algdn meovimiento del personal receptor de los documentos, el funcionario saliente lo entrega a la nueva persona
asignada a la funcién  Los receptores de los documentos patron los implantan ¢ les dan seguimiento para evaluar su
aplicacibn y funcionamiento dentro de sus respectivas dreas de responsabilidad

Estos documentos patrén se elaboran, revisan y aprueban de acuerdo an los procedimientos MI-POPR-AC-00
“Elaboracién y difusién de Procedimientos”, MI-POP-AC-01 "Elaboracion y difusién de instructives”, y MI-POP-AC-02
“Elaboracidn y difusion de métodos™

En base a las evaluaciones defivadas de su uso, se determina si hay la necesidad de modificar algun documento, lo
cual tiene lugar cuando se solicita y se fundamenta por escrito al responsable de Aseguramiente de Calidad.

£ ardlisis de no conformidades y la eventual aplicacidn de acciones correctivas, asi comc; al desarcllo tecnoldgico
son olras causas que pueden dar lugar 2 modificaciones an documentos patrdn af afterar sensibiemante su
conterido

En todos los casos, el control de la actuahzacién queda a cargo del responsable de Aseguramiento de Calidad, quien
debard entregar el sjemplar modificado a cambio del ejemplar obsoleto para evitar el uso ivoluntaric
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En virtud de que las materias primas utilizadas por MEISA para la fabricacion de ios productos se adquieren a través
de distnbuidores, se elabord el procedimiento MI-POP-AL-06; “Evaluacion y calificacion de Proveedores”, el cual esta
en etapa de inicio, para formalizar el directoric de proveedores

Con base en el senvicio que se recibe de los diferentes proveedores, se ha elaborado un listado de proveedores
confiables, a los cuales se les da prioridad en razén de: calidad, respuesta oportuna, precio y plazo de crédito

MEISA mantiene comunicacidn constante con sus proveedores para obtener mejor servicio y calidad.

Ei desarrollo de tas actvidades para el control de adquisiciones se describen en el procedirmento MI-PAC-O8

"Adquisiciones”.
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Por naturzleza mtsma de los productos que se fabrican en MEISA, se dectara que éste criteno no aplica en el

Sistema de Aseguramiento de Calidad.
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E! factor que ofrece confiabilidad def controt de la conformidad de [os materiales dentro del proceso para fabnicacion
de los productos de MEISA, es la identificacién dnica de cada lote de produccidn, que se mantiene durante las
etapas de recepcion de insumas, fabricacion y entrega de productos al almacén.

Al establecer un sisterna de identificacin para los lotes de materiales, se satisfacen por un lado, los requisites de
seguimiento y rastreabilidad indispensables para garantizar el control de material durante el proceso y, por otro lado,
es posible determinar las causas o etapas def proceso que incidieran sobre la calidad del producto, para su andlisis
y ia toma de medidas preventivas y cormectivas que eviten su repeticion.

El aimacén de materia prima tiene la responsabilidad de asignar la clave dnica de identificacién a todas y a cada una
de las cargas que le solicita productién, Esta asignacién se efectia de acuerdo al instructive MI-PAC-02
“Identificacion y Rastreabilidad del producto” y aplicando el cddigo que se describe en M-ESP-FA-06 "Codigo

\dentificacion de lotes y cargas®, para asignar el numero de idertificacion a las cargas y lotes, de acuerdo al tipo de
producto por fabricar.

Produccidn mantiene esta dentificacidn durante todo et proceso de fabricacion para efeclos de inspeccion,
elaboracién de pruebas de calidad y control de material no conforme, de acuerdo al procedimiento correspondiente.

La utihzacion, coordinacion de actvidades y designacién de responsabilidades, se definen en el procedimiento de
Aseguramrento de Calidad MI-PAC-08 "ldentificacion y Rastreabilidad de! Producto”,
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La condicion basica para controlar la calidad de los productos gue se fabncan en el area de Asbesto Comprimido de
MEISA, es la de contar con os docurnentos patron que reflejen el estado de nivel tecnoldgico, resultado del analisis
del cliente o usuario

Dichos documentos patron comprenden lo sigutente:

» Procedimientos para la fabricacion de Laminas de Asbesto Compnmido, en los cuales se descrben actividades

que se desaroltan durante el procese de fabricacidn de los diversos productos o estilos

» Estos procedimientos se apoyan con instrucciones de trabajo escntas para cada etapa o actvidad produchiva que
afecte la calidad. Las instrucciones conforman una serie de instructivos U hojas de instruccion; que contienen un

listado del equipo de produccion, indicando su capacidad, acondicionamiento previo, secuencia de arranque ¥
operacion,

» Los procedimientos para inspeccidn y pruebas a materiales establecen los puntos para controlar la calidad de Jos
materiales y la manera de indicar el estado de Inspeceion y prueba, asi como informacion de los resultados a los

responsables del manejo y utilizacion de los materales, para segregar ios no conformes,

» Se ha establecido una sene de especificaciones para caracterizar la materia prima a utlizarse en la fabncacion de
los diversos productes.

> Se fienen ambién especificaciones para 1os malenates durante el proceso, espectficaciones para el producto
terminada; asi como los métodos de prueba para la evaluacién de la calidad del producto tesminado

L& aplicacion efectiva de todos los documentos patron enunciadas anteiorments por parte del personal operativo, la
supemision eficiente y continua de su aplicacién, asi como la realizacin de inspecciones y pruebas de acuerdo a lo
establecido por of procedimiento MI-PACCS "Contral de Procesa” , aseguran el control del proceso de fabricacidn de
los productos de Asbesto Comprimide de MEISA
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Es responsabilidad de todo el personal operativo de MEISA asegurarse gque los matenales para la fabricacion de sus
productos no seran utilizados en [a siguiente etapa del proceso de fabricacién, hasta que hayan sido inspeccionados
o probados v se verifique su cumpliimiento con las especificaciones establecidas.

Control de Calidad es el responsable de fa conduccion de inspeccion y pruebas de los matenales, tal como se
establece en el procedimiento M-PAC-10 “lnspeccion y Pruebas” y de reportar de manera oportuna los resultados a
las 4reas de afectacion, determinando la conformidad o no del material inspeccionade yfo probado |, ast como la
identificacion det estado de inspeccidn, apegandose a lo establecido en el procedimiento MI-PAC-12 "Estado de
Inspeccién y Prueba.

El Programa de Asegurarmiento de Calidad, establece que se hayan realizado satisfactoriamente la inspeccidn de
recibo y ia inspeccion y pruebas durante el proceso, antes de efectuar las pruebas finaies al producto terminado.
Todas estas actvidades se constatan por medic de registros, que a manera de reportes de inspeccién yfo prueba
indican a produccion la aprobacién de los matenales o la necesidad de segregar y eliminar el matenal no conforme.

Ningln producto es remitio af almacén de producto terminado, hasta efectuar todas las pruebas que sefialan los
procedimientos e instrucciones documentados y se verifique que se a cumplido con la calidad y completen las
evidencias de que el producto cimple con los requesitos especificados

43



ANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD| CONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y
EISA PRUEBA
FECHA DE CLAVE: VERSION:  |CAPITULO: HOJA:
EMISION. MI-MAC B 11.0 1DE 1
09-JUN-38

Es de importancia fundamental el asegurar que todos los matefiales se inspeccionen yfo prueben, para verificar su
conformidad con las especificaciones establecidas, antes de utilizarios en la etapas siguientes de fabricacion.

Por este simple hecho no garantiza por si mismo la conformidad con las especificaciones, si no se apoya con un
procedimiento de identificacion, verificacion y calibracién de los equipos yio instrumentos que se utilizan para medr
o probar materiales.

Los instrumentos utilizados para efectuar mediciones deben ofrecer confiabilidad en su uso y ser de la capacidad
requerida acorde a las magnitudes por medir.

El procedimiento MI-PAC-11 "Control de equipo de inspeccién, medicion y prueba” establece la manera de cumplir
con el Programa de Verificacion de Instrumentos. Este procedimiento refaciona e identifica cada instrumento para
mantenero bajo control, respecto a las venficaciones que se efectian mediante métodos establecidos y cuyos
registros se asientan en fa biticora para verificacion de instrumentos.

La responsabilidad del cumplimiento del Programa de Verificacion es del Supervisor de Produccion, del asistente de
Control de Calidad y del encargado del almacén de materia prima, de CUERDO A LO SENALADO EN EL
PROCEDIMIENTO.

El PROCEDIMIENTO mi-pac-11 “Control de equipo de inspeccion, medicion y prueba” define las responsabilidades
en el manejo de los instrumentos y la aplicacion de los métodos de verificacidn, los cuales se efectlan contra
Patrones certificados por el Sistema Nacional de Calibracidn, y en su defecto, contra algin proveedor confiable, cuya
actuahzacidn corresponde al Gerente de Calidad y Desarrollo.
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La responsabilidad de utilizar Gnicamente matenales inspeccionados, probados y liberados es de produccitn, tanto a
nivel Supervision, como a nivel Operativo

Et medio para lograrlo es mantener identificade ef estado de inspeccidn y prueba de los materiales. Esto se logra
cuando Control de Calidad firma de visto bueno la tarjeta viajera de wentificacién dnica de fos lotes; la cual se
mantiene a través de todo el proceso de fabncacion, de acuerdo a lo sefialado en e Procedimiento MI-PAC-08
"ldentificacion ¥ rastreabilidad del Producto™

Todos los materiales se inspeccionan y se prueban de acuerdo a lo establecido en MI-PAC-18 “inspeccion y prueba®,

por paite de Control de Calidad, quen reporta a Produccién los resultados obtenidos y libera el material que estd
conforme con las especificaciones.

Las no conformidades se identifican y se separan para su control
El Proceditmento MI-PAC-12 "Estado de Inspeccitn y Prusba estabiece los medios por los cuales los materiales que

se inspeccionah y prueban se identifican para indicar su conformidad o no con las especificaciones y, asi, asegurar
que se entrega al cliente dnicamente producto que cubre satisfactonamente los requisitos establecidos.
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En e! momento mismo de establecer el estado de inspeccton y prueba, queda definida la conformidad o no de los

matenales, al verificar los resultados obtenidos contra las especificaciones.

Cuando se detecta materiat no conforme respecto a las especificaciones, Control de Calidad avisa a Produccion
directamente y mediante el reporte correspondiente del lote o lotes con problema, haciendo referencia al numero de
identficacion unico; Produccion tiene la obligacién de separarle, identificario y registrario para:

» Evitar su utifizacion involuntaria o inadvertida

» £l aventual reprocesamiento del matenal, para comregir la no conformidad.

> El registro v destruccion de los matenales no conformes, que dependiendo de la etapa del proceso donde se

detecte y la gravedad del defecto, asi, lo amesite.

Todo lo antenor de acuerdo al Procedimiento MI-PAC-13 "Control de Producto no Conforme™

La reclamacion de matenal, no conforme por parte de los clientes, se maneja en pnmera instancia por el area
Comercial de MEISA y de acuerdo al procedimiento MI-PAC-19 "Semcio”, para subsanar emores de indole
adminystrativa o técnica que pudiera presentarse,

La investigacién por parle de Aseguramlento de Cal:dad &6 hace obligada para detectar fallas en (a aplcacion de los
pror:adlmlentos o para detec‘tar diferencias en los critenos de aceptacidn ¢ rechazo y establecer contacto con el
cliente para resolver de rhanera expedita of problema.
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La consecuencia logica del control de materiales no conformmes, es el establecimiento de acciones correctivas Y

preventivas tendientes a elimnar la repeticién del problema, asi come para determinar ias causas que la onginan.

En cada caso particular, y después de realizar las pruebas correspondientes a ios materiales, las desviaciones con

respecto a las especificaciones se comigen siendo las indicaciones que al respecto se establecen en los instructivos
de fabricacion,

Los materiales no conformes que Se reprocesan para comegi fa no conformidad, se manejan de acuerdo a los
dactumentos de inspeccion y prueba de materiales comrespondientes a cada producto.

La coordinacion, registro y vigilancia de las acciones correctivas y preventivas es responsabihidad del jefe de Planta
de MEISA

La relacion causa-efecto de un problema que afecta la calidad y ta determinacidn de las vanables criticas del
proceso, deberan analizarse por medios estadisticos antes de plantear las medidas preventivas correspondientes
De micio, no se tenen definrdas las herramientas estadisticas para hacerlo, ni se cuenta con informacion
documentada y confiable de referencia, las acciones preventwas y cofrectivas aplcadas hasta hoy se apoyan en el
conocimiente empinco dei comnatamento dal procesa,

En base a lo antenor las acciones cerrectivas y preventivas se definen en el procedimients de Acciones preventivas y
correctivas correspondiente a cada producto.
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E! almacén de producto terminado de MEISA recibe Unicamente los productos que fueron aceptados por Control de
Calidad y que cumplen con las especificaciones de producto terminade correspondientes al area de Asbesto
Comprimido

Para evitar el deterioro de los productos terminados, deben observarse en todas sus etapas de manejo posteriores a
la produccian, las especifticaciones de aimacenamiento que aseguran 1a calidad del producto hasta su utdizacion por
¢l cliente,

Las especificaciones para el manejo, almacenamiento, empaque, conseivacidn y entrega, se establecen en el
MI-PAC-15, para las distintas lineas de 1.aminas de Asbesto Compiimido de MEISA.
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El cbjetiva de establecer y mantener registios de calidad para demostrar que el producto terminado satisface la

calidad requerda, refuerza la importancia que tienen tos registros dentro del Sistema de Aseguramiento de Calidad.

t os registros de calidad son la base donde descansa toda la estructura documental det Sistema de Aseguramiento

de Calidad. Estos son evidencia del cumplimiento de los documentos patron dentro dei proceso

Estos registros permiten evaluar la eficacia de la aplicacton de los documentos patrdn vy dan origen a su vez, a la
modificacion de dichos documentos. Por medio de los registros de calidad, hay la evidencia de que el Sisterna de
Aseguramiento de Calidad cumple con todos los registros preestablecidos. También los registros siven como

constancia de que los documentos vy el equipo para la fabricacién estdn calificados como es requerido
Los registros de calidad prueban que las acciones correctivas se llevan a efecto y son efectivas.

La necesidad de controlar el proceso, obliga a elaborar registros de calidad de las variables relevantes del proceso
de fabricacién de los estilos de Laminas de Asbesto Compnmido, en la recepcion de materias primas, la evaluacion
de 1a calidad de los materales dentro del proceso y |a entrega de producto terminado al almaceén

El logro de lo arriba citado, implica que los registros sean identficables, legibles, recuperables rapidamente para su
consulta y reproducibles, con el fin de mantener el sisterna funcionando eficazmente, de manera oportuna, confiable

y versatl, que responda a las necesidades de la Empresa, de acuerdo con io establecido en el procedimiento
MI-PAC-16 "Control de Registros de Calidad”

También se mantiene una deteccién continua de necesidades de registros de cahdad y definicién de pnondades.
Esta :Anforma;ibnAcon"ceﬁidawen los. reg;istros de calidad debe ser conocida por la Gerencia General de Iz empresa y

por las dreas téonicas pata su andlisis; ya que de-sio dopende on buena rmedida la mejom del proceso actual y la
posibilidad de introducir innovaciones tecnoldgicas
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EISA

FECHA DE CLAVE: VERSION  JCAPITULO: HOJA:
EMISION MI-MAC B 17.0 1DE1
09-JUN-98

A Fn de verificar el cumplimiento de los elementos del Sistema ¢ e Aseguramiento de Calidad con las condiciones
preestablecidas y manifestar con evidencias objetivas la efectividad dei Sistema, se debe establecer un Programa de
Auditorias de Calidad intemas, en el que deberan participar las dreas administrativas y operativas de ia empresa
comprometidas con lo establecido en este Manual.

El Programa de Auditorias de Calidad internas, variara en extension y profundidad, dependiendo de la evolucién del
Sistema de Aseguramiento de Calidad, y sus resultados deben ser documentados

El programa de Audttorias de Calidad intemas al Ststema de Aseguramiento de Calidad y al productc comprendera
AUDITORIAS INTERNAS, que deben ser efectuadas por personal calificado en conformidad con la neorma
NMX-CC-007, en apego a las bases del programa anual, del Procedimiento de Asegurarmento de Calidad
MLPAC-17 "Auditorias de Calidad”, y del Procedimiento MI-POP-AC-03 “Formato y Caiificacion de Auditores”

A medida que se consolide ol Sistema, se programaran y efectuaran AUDITORIAS A PROVEEDORES de MEISA
para invitarios al proceso integral de Aseguramiento de Calidad.

El desarrolio y seguimientc de las Auditorias de Calidad son responsabiidad de Aseguramiento de Caldad, quen
establecera una programacitn anual que debe ser revisada por el Consejo de Calidad y autonzada por el Gerente
General,

Los informes de las Auditorias de Calidad permitiran establecer el Plan de Acciones Correctivas y el Programa de
Mejora Continua y serviran de base para la informacién continua del grado de efectividad del Sisterna a los Clientes,
al Gerente General, al Consejo de Calidad v a los responsables de las areas audtadas
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El proposito general de proporcionar la capacitacion al personal, contempla la obtencion de los conocimientos y
habifidades requeridos en todos los niveles en cada puesto, desde la induccion del personal de nuevo ingreso; con
el fin de que desempefie sus labores con efectividad y con un alto sentido de calidad, productvidad y
responsabiiidad.

En el Programa de Capacitacion, que esta dirigido a todos los niveles del personal de MEISA, debe inclusive la
capacitacién del personal integrante del Consejo de Calidad, en cuanto a la comprension cabal del Sistema de
Aseguramiento de Calidad, de tat forma que pueda mantenerlo, conducirlo ¥ evaiuario.

El personal técnico en todas las areas, debe ser entrenado en técnica y métodos que permitan obtener informacion
acerca del desarmollo de Sistema de Calidad a medida que se lleva a cabo] para asegurar su control y evaluacién,
ademas de aquellas capacitacion propia de su operacion cotidiana

Los operarios y mandos intermedios, ademas de desarollar las habitidades necesanas para ejecutar sus tareas
eficazmente, deben comprender la relacidn que guardan Sus Iabores con la calidad, la productividad y segundad
Ademas, quienes por sus funciones lo requieran, deberdn contar con la calificacion que asegure su capacidad para
desempenarias

Como actividades de capacitacién se iniciara con el grupa de Supervisores y Jefes de drea; proporcionandoles las
herramientas necesarias para que realicen con efectvidad las actwidades correspondientes a su puesto.

En la medida en gque avance el Programa de Capacitacton, se desarrollard un sistema para caificacién formal,
mismo al que debe darse seguimiento y registrarse debidamente. Sus resultados seran difundidos constantemente,
y debe otorgarse reconccimiento a aquellas personas o dreas que alcancen logros concretos en fa Mejora de la
Calidad, como una forma cotidiana de trabajo.

Sera fundamental reconocer y mofivar [a participacion del personal en cuanto a las {abores relativas a la cafidad, con
el fin de concientizar a todos respecto de sus nesgos, beneficios y costos, lo que se refleja en brindar un mejor
semcio y satisfaccion dél cliénte, en la mejora continua en el producto o sewicio que se ofrece; repercutiendo
positivamente en la Empresa y en sus miembros.

La aplicacién de estas medidas, se plasma en el Procedimiento de Aseguramiento de Cahdad MI-PAC-18

"Capacitacion®, de acuerdo con los lineamientos establecidos por las Politicas Corporativas de Mexalit aplicables en
MEISA

1
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MEISA se declara proveedor de !a linea de productos para sellado. Laminas de Asbesto Comprimido, aplicables a
los mercados de: Tuberias de fibrocemento, Automotriz e Industnas de Proceso.

£l criterio de Servicio manejado por MEISA esta enfocado a satisfacerio en sus necesidades y expectativas de los

productos, dando seguimiento desde que surge la necesidad hasta fa entrega dei matenal al Chente, quedando
abierta la atencion post-venta.

Los elementos a considerar para el Semvicio en la linea de productos de Asbesto Comprinido son las siguientes:

ASBESTO COMPRIMIDO

MEISA se confirma como proveedor de diversos estilos de laminas de Asbesto Comprimido requeridas para ia
manufactura de juntas de sello, troqueladas o cottadas, utilizadas en sectores industnales importantes.

1. Como partes de equipe onginal o de reposicidn en elementos ensamblades de motores de combushon
intemna industriales o para vehiculos automotores.

2. Como pieza de selio en uniones brindadas de tuberias © equipos de proceso, en las instalaciones de
industrias que manejan fluidos.

Para dar un satisfactono Servicio, MEISA fabrica diferentes estilos de Asbesto Comprimido, ¢ada uno de ellos
desarrollacto para usos industriales especificos; tomande comop base la tecnologia propia y ta desarollada en

MEISA, y refinendo para su evaluacidn y caracterizacion espacificaciones reconocidas y vigentes, como sofr
ASTM-F y SAE-J90a, entie otras.

Como fase importante del Semicio, MEISA esta en condiciones de fabnicar atros estilos de Asbesto Comprimido o de
hacet modificaciones a algunos de los estilés de linea, para adaptarios a los requerimientos espacificos del clients;
sindendo dstos. como parimetro para la svaluacion del producto.

La ejecucitn del Servicio se describe en el procedimiento MI-PAC-18, "Servicio™

Las poilticas de MEISA para la "Revisién de Contrato” se presentan en el capitulo 30 de este Manual
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La utilizacion de técnicas estadisticas para el control del proceso en MEISA, depende de la identificacion de
necesidades, una vez que se conozcan ias herramientas estadisticas basicas aplicables a dichas necesidades, por
parte dei personal involucrado.

Las etapas para la aplicacion de herramientas estadisticas en MEISA son.

* Administracién de un paquete de capacitacion,

+ Analisis de la informacion y adaptacion a las necesidades de MEISA,
= Capacitacion al personal de MEISA,

* Definicidn de dreas de oportunidad para su aphcacion,

* irnplantacion y seguimiento continuo,

El Procedimienta MI-PAC-21 "Técnicas Estadistcas”, describe el esquema general para la aphcacion de técnicas y

herramientas estadisticas en las variables criticas de proceso; lo que permitird ia definicion paulatina de acciones
preventivas y correctivas en las etapas que afecten la calidad
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1l1.- CONCLUSIONES

£l gran desamollo industrial que esta viviendo actualmente nos obliga come industrial de servicio que somos, a

esforzarnos dia con dia a obtener ia superacion en las cuestiones de calidad, productividad y seguridad, las cuales
estan intrinsecamente ligadas.

Es por esta razon que debemos agotar todas nuestras posibilidades para que se lleven a cabo todos lo lineamientos
que establece 2l Sistema de Calidad en MEISA, apegandongs siempre a todos los puntos referidos en el Manual de
Calidad presentado en este trabajo, asi como también apoyar y difundir la educacion de calidad a todo el personal
que iabora en el departamento de Asbesto Comprimido y en general a tode el personal que fabora en Ja empresa con
el fin de lograr los objetivos de calidad, competitividad y eficacia en los productos gue se desacrollan y fabrican
diariamente.

Pienso en io paricular que el éxito estd asegurado siempre y cuando se concientice a todas las personas
independientemente del proceso que estén desarrollando, de la importancia que tiene su trabajo con la calidad,
haciendo sentir asi mismo el objetivo fundamental de! sistema de catidad que es el lograr el bienestar comtn
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