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INTRODUCCION

Una de las preocupaciones béasicas de toda empresa ya sea de servicios o
de manufactura es sin duda tener clientes, pero la acaparacion de estos siempre
se ve ligada cuando existe una calidad del producto o servicio esto trae como
consecuencta que toda empresa se preocupe por un control de calidad.

La calidad en definicién es algo que por si es poco entendible ,por ejemplo
Juran dice que la calidad es la adecuacién o’ satisfaccion al uso , mientras que
Crosby dice que |a calidad es la conformidad con las especificaciones y es el
promotor de la teoria de cero defectos lo cual es una teoria que tuvo éxito en su
momento y que aun se sigue promulgando aun que el alcanzar una produccién

total en la cual no exista al algin defecto es un casi impesible.

El término calidad lo utilizaremos como lo define fa organizacion

internacional de estandarizacion (iso).

Calidad . - Es el conjunto de caracteristicas de un elemento que le confieren
la aptitud para satisfacer necesidades explicitas e implicitas.

Haciendo historia la calidad en la época artesanal es vista como una obra
de arte la cual debe cumplir con la aceptacién del cliente antes que nada. El cual
pbnia las condiciones con las que deberia de contar el producto como materiales,
hechura color acabados etc .etc..asi el productor se daba cuenta

inmediatamente si dejaba satisfecho al cliente o no.

Posteriormente ya hablande de la época industrial se realiza una
produccién masiva donde ya los articulos no los terminaba una sola persona

como anteriormente se realizaba , fue entonces justo donde comenzd a ser




necesario la introduccion de un sistema de calidad, este proceso se basa en

cuatro etapas diferentes.

Primera stapa.- es el control de la calidad mediante la inspeccién.
esta etapa consiste en verificar si el articulo al final de la linea de produccién era
apto o no para el uso del cual estaba determinado o designado. Aqui en esta
etapa se da un origen a un departamento de contro! de calidad.

La inspeccién tiene como propdsito examinar de cerca y en forma critica el
trabajo para comprobar su calidad y detectar los errores , una vez identificados
reportar a las personas indicadas para su mejora. la inspeccién no solo debe
llevarse a cabo en forma visual, sino ademas con ayuda de instrumentos de
medicion, si se utilizan métodos de muestreo como ayuda para llevar a cabo el

control de calidad mas fundamenta sus métodos estadisticos.
Segunda etapa .- El control estadistico

A principios de los afios treita da origen a lo que se determina control
estadistico de la calidad.

Las tecnicas del muestreo parten de! hecho de que en una produccion
masiva s imposible inspeccionar todos los productos, para diferenciar los
productos buenos de los malos .De ahi la necesidad de verificar un cierto
numero de articulos entresacados de un mismo lote de produccion, para
decidir sobre esta base si el lote entero es aceptable o no.

Sin embargo, esta forma de proceder incluye riesgos debido a defectos ds
unas cuantas muestras se puede rechazar todo un lote de produccion de

calidad aceptable, como también se puede pasar como bueno estando malo.



La participacion de los EE.UU. en la segunda guerra mundial hizo que sus
armas y estrategias tuvieran un nivel de calidad aceptable, esto dio como origen
el surgimiento de sociedades dedicadas al control de calidad una de ellas es
(ASQC) American Society for Quilate Control.

Tercera etapa.- El aseguramiento de |a calidad .

Esta tercera etapa se caracteriza por dos hechos importantes la toma de
conciencia por parte de la administracién del papel que le corresponde en ei
aseguramiento de la calidad , y la implantacién del nuevo concepto de control de
calidad en Japon. '

Antes de los cincuenta este trabajo se consideraba responsabilidad de los
estadisticos , sin embargo se tenia que asegurar el mejoramiento de calidad
incluyendo a profesionistas en el problema y habia que involucrar a todos
en el logro de calidad.

Las cuatro figuras més importantes del aseguramiento de calidad en la
historia son : Eduard Deming, Josep Juran, Armand Feigenbaum y Philip b.
Crosby. Deming pone de relieve la responsabilidad que |a alta gerencia tiene
en ta produccién de los productos defectuosos . Juran investiga los costos
de la calidad . Feigenbaum, por su parte , concibe el sistema administrativo
como coordinador , en la compaiia del compromiso de todos en orden al
lado de la calidad . Crosby es el promotor de | movimiento denominado cero
defectos.

Cuarta etapa.- La calidad como estrategia competitiva

En las dos ultimas décadas ha tenido lugar un cambio muy importante en

la actitud de la alta gerencia con respecto a la calidad debido, sobre todo al



impacto que por su calidad, precio y confiabilidad han tenido los productos

japoneses en el mercado internacionai.

La calidad pasa a ser estrategia de competibidad en el momento en el que
la alta gerencia toma como punto de partida para su planeacién estratégica los
requerimientos del consumidor y la calidad de los productos de los competidores.
se trata de planear toda la actividad de la empresa. En tal forma de entregar al
consumidor articulos que responden a sus requerimientos y que tengan una
calidad superior a la que ofrecen sus competidores.

Asi pues es necesario implementar hoy en dia un sistema de catidad con la
finalidad de responder a los requerimientos del cliente , para esto se funda en
suiza la organizacion intemacional para la normalizacién en 1946 (iso) la cual
determind las directrices para que las empresas pudieran orientarce para cumplir
los objetivos fundamentales de la estandarizacion através de las normas iso
9000 apartir de 1986,

£Que es iso 9000, cual es su cumplimiento, para que sirven?

Las normas iso 9000 son un sistema de normas reglas o pasos a seguir
las cuales nos pueden ayudar a tener un aseguramiento de calidad, las cuales
pueden ser usadas por cualquier industria ya sea de servicios o de manufactura,
estas empresas deben cumplir en su relacién a veinte puntos que dicta la norma

de aseguramiento de calidad.

-Dar y mantener una calidad en sus productos capaz de atender

implicita 6 explicitamente del mercado.

-Proveer la confianza a su propia administracion de que la calidad



esta siendo alcanzada y mantenida.

-Al igual que la anterior solo que se debe dar confianza a clientes de
todo lo obtenido hasta el momento.

La forma en la cual se cumplen tas normas iso 9000 es de caracter
voluntario, pudiendo la autoridad competente declararla como obligatoria .

Su utilidad son varios motivos.
-Selecciona y mejora procesos

-Elimina errores al minimo

-Mayor intercambiabilidad, adecuacién y funcionalidad.



MARCO HISTORICO

En el afio de 1968 se encontraba una boutique automotriz propiedad del
Sr. José Ramos Neri, mas la inquietud de incursionar en la produccién de rines
deportivos le atraia, pero no contaba con el capital suficiente para emprender una
empresa asi , fue entonces que con la amistad del Dr. Gerardo Hernandez
Gonzélez lo invita a formar parte de una sociedad para emprender una
produccidn de rines automotrices.

Asi en 1969 se producen los .primeros rines HRN ios cuales
exclusivamente eran de placa de acerc soldados y balanceados en la empresa ,

ya que el troquelado era maquinado en ofra empresa.

Para el afio 1971 se contrata al ingeniero mecanico el Sr. Gonzalo
Manzanares Garcla , el cual pone a prueba sus conocimientos de fundicidn e
instala un homo de cubilote de 500 kilos y comienza a producirce los primeros
rines de aluminio iniciando un lanzamiento al mercado para finales de los 70s |, se
observa mayor demanda en la linea deportiva de rines de aluminio en
comparacion con los placa acero, y se determina dejar de producir rines de placa

acero y dedicarce a la fundicién de rines de aluminio.

A principios de los ochentas se instala un homo de crisiol de una tonelada
y dos de 500 kilos teniendo un personal de 50 personas y una produccion de 250

juegos mensuales , se amplia el horno de pintura y se adquiere un torno mas.

Lamentablemente fa edad del doctor es grande dande fin a su vida, esto
implica que la sociedad adquirida con el sefior Neri se vea afectada pero,
afortunadamente para HRN no repercute y se sigue laborando ya con un solo
dueno.



Asi la empresa sigue progresando aumentando su volumen de produccién
contratando gente llegando a 80 personas, para satisfacer la demanda de pedidos

ya que se logra la expansién de mercado a toda la repUblica

La mirada de HRN esta puesta actualmente en alcanzar un nivel de
calidad suficiente para lograr una certificacién de 1SO 9000 y expanderce a todo
centro América y sur América inicialmente.
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PROCESO DE PRODUCCION

El proceso de produccién con el que cuenta la empresa de rines S.A de C.

V. para la elaboracién de rines de aluminio tiene los siguientes procesos:.

FUNDICION.

Lo mas importante dentro del proceso de manufactura es la fundicién, ya
que de ello depender4 la calidad del rin, para ello, se infroduce e! aluminio en e}
crisol previamente calentado, cuando se llega a una temperatura de 670C a 700
C, se agregan pastillas de nucledn 2, para desgasificar, a continuacion a la misma
temperatura se agregan pastillas de nuclean 3 para refinar el grano. Asi cuando
se llega a una temperatura de 720C a 745 C ,es cuando se empieza a trabajar el
aluminio para ser vaciado, éste proceso dura aproximadamente de 2.5 horas a 3
horas, mientras tanto se pintan las camas (que no es otra cosa que el contormo
del rin), gorro{cara posterior de! rin) y cara ( parte frontal del rin) del molde del

rin, esto se realiza con el fin de que el aluminio no se pegue al molde.

Después de haber pintado las camas, gorro y cara, se calientan con
antorchas, hasta alcanzar una temperatura 250 C a 300 C, verificando dicha

temperatura con un termopar.
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MOLDEO

Al estar listo, se procede a vaciar el aluminic dentro de los moides,
esperando aproximadamente 10 minutos para poder retirar el rin del molde para
que se enfrie el mismo para poder ser limpiado, es decir, quitar pequerios trozos
de aluminio que sobresalen del rin, posteriormente de ser limpiado el rin, pasa al

tomo de coladas.

En caso de que el rin llegara a presehtar algan defecto al final de éste
proceso, se puede regrasar al crisol para ser fundido nuevamente.

CORTE DE COLADAS

Esta operacion consiste en retirar la colada ( trozos de aluminio que se
corta a la parte posterior del rin) y aros del rin, cabe mencionar que no todos los
modelos de rines cuentan con aros (trozos de aluminio que se encuentra en el

didmetro del rin), pero si cuentan con coladas.

TORNO DE PRIMERAS Y SEGUNDAS,

Al terminar el procesc anterior, pasa al torno de primeras, en éste se
rectifica la cama (exterior de rin} y la campana (interior del rin) hasta llegar a una
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medida de 250 a 300 milésimas de espesor, dependiendo de la medida del rin ya
sea 13,14,15{medida del rin).

Al terminar el rectificado , pasa al torno de segundas , en e! cual se
rectifica la caja frontal del rin para poder obtener una medida de 280 a 320
mitésimas de espesor , también tomando en cuenta la medida del rin.

CONTROL DE CALIDAD

Al terminar las operaciones anteriores, se procedera a ser verificado el rin

a una méaquina donde el rin es colocado a una presién de aire, a continuacién se

le aplica agua jabonosa para comprobar si existen fugas en el mismo, en caso de
haber fugas se regresara al proceso de fundicion.

BARRENACION

En este proceso existen tres tipos de barrenacién .
-Barrenacion del orificio de |a tapa del rin (cuerda para torillo de la tapa).
-Barrenacidn del orificio de la valvula.

-Barrenacidn de los orificios para los birlos.
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En ésta (ltima operacidn, la maquina que lo realiza es automatica, solo se
gjustara dependiendo del nimero de barrenaciones en 100 milimetros (4- 100),
barrenaciones en milimetros {(4-425, 4450, 4-180, 5-100 etc.) esto depende del

modelo del rin que se este manejando y especificaciones silicitadas por el cliente.

TORNO DE TERCERAS.
En éste se realizan cuatro operaciones .

-En la operacién de tapas, se realiza el aciento.para colocar la tapa.

-En la operacién del maquinado de vista , se realiza la rectificacién del centro del
rin en la cara exterior del mismo.

-En la operacidn de rectificado del centro del rin se realiza la rectificacion del
diametro central det rin .

-Y por ultimo en la operacién del maguinado, se realiza, el magquinado dela

galleta(didmetro central def rin).

PULIDO

En esta operacidn es donde se eliminaran las impurezas u rebabas que
tiene el rin, para eliminar todo esto se utilizaran limas de diferentes tipos y
medidas (lima bastarda plana y redonda , lima de cafla plana 1" y 1.5°), también
se utilizaran lijas de diferentes medidas ( No. 320,120, 80) y fibras redondas. Al
termino del pulido e! rin es verificado y en caso de que presentara algunas
imperfecciones esta seran cubiertas por una pasta llamada “azul” .después de
aplicarlc se deja secar para ser nuevamente pulido, éste secado dura

aproximadamente 10 minutos.
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Dentro de ésta misma operacién solo al modelo HRN 1l 8 siete brazos , en
todas sus medidas ) se e pulira la ceja frontal del rin , ésta operacién se realizara

en un torno especifico.

En los siguientes procesos, todos [os rines que se producen serén
trasladados en carros especialmente disefiados para almacenarlos,
aproximadamente tienen una capacidad de 20 a 25 piezas, dependiendo ia
medida de cada rin.

APLICACION DE APAREJO

En ésta seccion se efectuara el proceso de pintura , el aparejo es un
liquido que se ie aplica a los rines para sellar esas pequefias procacidades que
tiene, que hace que el rin muestre una apariencia defectuosa, para ello se le
aplican dos capas de aparejo ( para aplicar {a segunda capa, se deja secar la
primera 10 minutos).

RESANE Y LIJADO

Aqui el rin es lijado perfectamente con lija No 280, si al termino de ser lijado
no se encuentran pequefios poros en el rin, entonces pasara a un segundo
proceso de lijamiento con lija No 320, que es suave y no raya al rin, de lo
contrario se resanaran esos porps con aparejo sdlido que se dejara secar

aproximadamente 15 minutos, para ser nuevamente lijado.



15

PINTURA Y BARNIZ

Aqui se le aplicaran dos capas de pintura un gris claro y una capa de
barniz, entre |a aplicacion de la primera capa de pintura y la segunda, se dejara
un lapso de 15 minutos asi mismo para la aplicacién del barniz ai final de la
segunda capa de pintura, al término de la aplicacion de pintura y barniz , los rines
seran trasladados al horno, para su secado a una temperatura aproximadamente

de 60 C durante un tiempo de 20 minutos.

DIAMANTADO

Este es un acabado de brillantes en la ceja frontal, que se les da a los
rines del modelo HRN Il ( siete brazos) s6lo en su medida de 15 x 19, HRN IIl
(cinco brazos) , HRN IV (tres brazos) y CADENA , estos tres Ultimos modelos en
todas sus medidas. A los demas modelos no se les aplica este acabado.

EMPAQUE

En este se realizan nueve operaciones.

-En la parte exterior de las cajas, se menciona el modelo , medida y barrenacion
del rin.
-Se procede al ensamblaje de las cajas, que consiste en engrapar la pestafias

inferiores.
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-Verificar que los rines estén en perfecto estado para ser empaquetados, de lo
contrario se regresara el rin a la parte del proceso donde se necesite corregir la

falla para después continuar con su proceso.

-El rin ya que haya sido verificado, se limpiara con una franela suave seca, para
asi eliminar todo polvo que se haya impregnado durante alguna parte del trayecto

hacia empaquetado.

-Posteriormente, se pegan los emblemas de |a empresa a las tapas de los rines ,

para asi ser distinguidos.

-Se colocan las tapas a los rines de acuerdo al modelo de estos , asegurandolas
con un torniflo allen y se colocan los emblemas de cuidado para el manejo e
instalacion de los rines.

-Los rines son colocados dentro de una bolsa de pléstico para su cuidado.

-Para proteccion del rin , se coloca en la caja en un cuadro de unicel, para evitar
que se mueva dentro de ella.

-Finaimente, los rines son introducidos en sus cajas cerrdndolas y asegurandolas
con grapas.

ESTIBACICN Y ALMACENAMIENTO

En éste proceso se acomodaran los rines que no estén solicitados en el
momento por los clientes en tarimas, de acuerdo a su modelo, medida y

barrenacién.
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EMBARQUE

Las cajas de los rines serdn fijadas para su envic de dos en dos |
colocéndoles una calcomania en uno de los laterales de la caja, ésta calcomania
lleva los datos del cliente y los de la empresa. Asi mismo se marcara aquella caja
donde se encuetre la factura y llave allen de los tomillos de las tapas, para
finalmente ser transportados pos las camionetas de la empresa al destino
indicado. ‘

ELABORACION DE TAPAS

En esta parte, se realiza ia fabricacién de tapas para algunos modelos de
rines y se realiza de la siguiente manera.
-Para darle forma a la tapa del rin | se pasa por un proceso de moldeo, el cual
consiste en vertir un molde especial, el mismo aluminio que se realiza en la

fundicién para los rines como se ha mencionado con anterioridad

-Posteriormente las tapas pasan a un torno, en el cual se les quitan todas ias

imperfecciones dandoles la medida adecuada.

-Ya que fueron maquinados, pasan a un procesc de limpieza, aparejo, pintura y

barnizado..
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CAPITULO

APLICACION DE LA CALIDAD
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PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD
MATERIA PRIMA

1.- analizar que {a liga del aluminio se encuentre dentro de lo

especificado, esto es en base a los datos proporcionados por el
distribuidor teniendo en cuenta que se deben sacar de dos a tres

probetas para llevar analizar y verificar que la liga este dentro de lo
estipulado .este punto es el mas importante ya que de este depende que el
inicio asi como la terminacion del proceso vaya asegurado y asi dar la

confianza de la calidad del material utilizado. .

PROCESOQO DE FUNDICION

La fundicidn del aluminio se tiens que analizar con detenimiento el

proceso.

1.-fundiendo el aluminio se tiene que descalificar ya en el horne para que la
pieza al ser vaciada no presente huecos, se desgasifica un periodo de 10 a15
minutos aproximadamente. la desgasificacion se hace justo cuando el

aluminio se encuentre entre tos 650 -750 grados centigrados . Sin este proceso
el metal tendria cavidades por gases atrapados, esta desgacificacion

reacciona con los gases disueltos en &l metal liquido haciéndolos flotar en

forma de 6xidos y elimina principalmente el gas hidrogeno.

El aluminio en estadoe liquido es avido de hidrogeno y conforme se aumenta
la temperatura mas disolucidn de hidrégeno exislira, esta accidn

desgasificante daréa piezas cuyo acabado es practicamente pulido por
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obtenerse “un producto libre de porosidad, propiedades mecanicas uniformes,

piezas facilmente maquinables por estar libres de puntos duros.

Otro producto que se utiliza es el nucleantz, esta tableta cilindrica por lo
regular compactada que sirve para refinar la estructura del grano de las

aleaciones de aluminio.

Durante la solidificacién de las aleaciones del aluminio sin que estas hayan
sido tratadas para refinar el grano, la estructura metalografica que
presentara seré aquella que la muestre, la existencia de granos muy
gruesos, lo mismo en piezas vaciadas con secciones de pared delgada
manifestandose como alimentaciones muy pobres, o bien como defectos de
contraccion o bien que |a pieza tenga propiedades mecénicas inferiores a las
requeridas, creando dificultad para poder aplicar otros procesos

metaldrgicos.

El titanio y boro son muy efectivos como agentes refinadores ya que se
combinan para formar nacleos insolubles de boruro de titanio, carburo de
titanio o boruro de aluminio en todo el bafio de metal fundido Ia formacién
de cristales equiaxiales que evita tener los problemas mencionados con
anterioridad se requiere tener una muy buena dispersion de los Rucleos
formados ya que si lo anterior no se llegara a cumplir apareceran puntos

duros en los productas .

La aplicacién de este producto se leva de la siguiente manera. una vez que
se ha llevadola temperatura del bafio ai rango de 730 a 750 grados
centigrados se apaga la fuente califica. cuando la temperatura del bafio

de metal empieza descender sumergir con una campana la pastilla a la
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cantidad adecuada de nuclent de 0.1 al 0.2por ciento en base a la cantidad

de mental a tratar .

El siguiente producto que se utiliza que es el nucleant 363 sirve para
modificar [a estructura del granc en las aleaciones aluminio al silicio.
incrementa la ductibilidad de las aleaciones de aluminio que tienen desde el
6 porciento de silicic contenido , la estructura metalGrgica de la aleacion
debe ser modificada , lo anterior se logra usando tabletas que contengan

sales de sodio.

Para la aplicacion de estas pastillas, una vez que el metal ha sido fundido
bajo una capa protectora adecuada de fundente y ha alcanzado la
temperatura. requerida, el metal es desgasificado, procediéndose a retirar
toda clase de impurezas que se encuentran flotando sobre la superficie del
metal posteriormente se introducen de 0.1 a 0.3 por cierto de nucleant 363
tomando come base el total del peso del metal.

MOLDES

Antes de vaciar el aluminio dentro de los moldes permanentes se

precalientan a una temperatura de 200 a 250 grados centigrados, esto es para
que no sufran cambios bruscos de temperatura y se presenten choques
térmicos evitando darios en el producto, en seguida se le da un recubrimiento

de pintura .

El uso de recubrimientos para moldes y corazones es para proteger al molde
corazon de posibles deformaciones ocacionadas por el contacto del metal
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tuando es vaciado, asegurando simultdneamente, que la forma que se desea

adopte el metal y sea obtenida.

El revestimiento al ser aplicado debe formar una capa protectora que evite
defectos en la pieza terminada ocacionados por la adherencia de particulas
del molde sobre la pieza en particular , sin embargo, se debe mantener una
especial atencién en el control de la compactacion para garantizar un
resultado optimo el material refractario que contienen astas pinturas
contribuyen a la funcién general de estas auxiliares es de soporte en el
trabajo térmico que desempeiia el recubrimiento durante el periodo de

enfriamiento del metal , la aplicacion es por aspersion.

VACIADO

Teniendo en cuenta todos los puntos anteriores se procede al vaciado para
que un rin salga en las mejores condiciones se debe procurar que el tiempo de
vaciado sea como se indica a continuacion,

Para un rin 13 de 12 a 14 segundos de tiempo de vaciado

Para un rin 14 de 16 a 18 segundos de tiempo de vaciado

Para un rin 15 de 18 a 20 segundos de tiempo de vaciado

Después del vaciado se espera 7 minutos esto es para que |a parte exterior

del rin solidifique y al desmoldar no se si aun esta caliente ynoa
solidificado parcialmente este no se pegue al molde y se tuerza, se
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fracture o se rompa.

Al momento de desmoldar verificar visualmente que el rin fundido no presenten
fallas como son, rechupes , fisuras o cavidades muy notorias
principalmente en [os brazos del rin .terminada esta inspeccion se pasa al

siguiente proceso.

COLADAS

Este preceso al quitar las coladas verificar que no presente el rin fisuras o

cavidades

PRIMERAS

Checar en este proceso de maquinado que el espesor del alma y el interior
Del rin, demas también verificar que no tenga cavidades internas

Aproximado es de 300 milésimas con un margen de +-50 milésimas de pulgada.
Aqui se controla también que al ser maquinado el rin es te presenta

Anomalias en el tamafio del grano asi como su compactacion del mismo
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SEGUNDAS

En este paso el rin es sometido a un trabajo de maquinado en la ceja en
donde se cuida un acabado superficial aceptable a ia vista, algunos rines que

ilevan diamantado en este paso se trabaja dicho proceso.

PRUEBA DE FUGAS

Al terminar {as operaciones anteriores, sé procedera a ser verificado en un
adicamento de prueba de fuga el cual consiste en tapar los costados de los
rines y aplicarles presion de aire de 7kglem2 y sumergirlos dentro de una
pileta con agua, asi se determina ia aceptacién del rin al siguiente proceso

siendo aprobatoria esta prueba.

BARRENACION

En las pruebas anteriores basicamente se comprueba la calidad del
material asi como el maquinado . En los siguiente proceso como en este de
barrenacion se cuida la estética del rin ya que la presentacién del rin es la
primera captacién del clients.

Aqui Gnicamente se cuida que la dimensidn de los barrenos asi como su

distancia entre ellos sea la indicada por la norma .



25

PULIDO

Aqui se wverificara que el rin no presente ningun tipo de impurezas o

alguna anomalia no detentada anteriormente.
PINTADO Y RESANE

Esta operaciones la antepentitima y de ella depende lo atractivo del rin se
debe cuidar que en el resane se cubran totalménte el rin este sera horneado
a una temperatura de 80 grados centigrados en la cual el horno ya debe
estar precalentado a esta temperatura, cuando se aplique este paso y se
saque del homo se revisara que no presente algun tipo de porosidad para
poder aplicarle ef acabado final y que de una apariencia excelente.

EMPACADO

En este dltimo proceso se verifica que el rin terminado se empaquets en su
caja adecuada asi como que lieve su eliqueta correspondients, su tapa , sus

tornillos .8l emblema y que no presente alguna raspadura.



26

CAPITULO

REQUISITOS NORMA ISO 9002
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REQUISITOS NORMA 1SO 9002

Dentro de la familia ISO, se distingue la 1ISO 9002 que dice
ISO 9002 SISTEMA DE CALIDAD.- Modelo para el aseguramiento de la calidad

en la produccion e instalacion.

INDIiCE DEL MANUAL DE CALIDAD

1.0 CONTENIDO

t.1  HOJA DE ENMIENDAS

1.2 OBJETIVO DEL MANUAL

1.3 METAS

1.4 POSICION DEL MANUAL DE CALIDAD

1.5 POLITICAS DE CALIDAD DE LA ORGANIZACION

1.6 CONVICCION DE LA AUTORIDAD

1.7 ORGANIGRAMA

1.8 RESPONSABOLIDAD DE LA DIRECCION

2.0 SISTEMA DE CALIDAD

3.0 REVISION DEL CONTROL

4.0 CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

5.0 ADQUISICIONES

6.0 CONTROL DE PRODUCTOS PROPORCIONADOS POR EL
CLIENTE

7.0 [IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD

8.0 CONTROL DEL PROCESO

9.0 INSPECCION Y PRUEBA
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10.0 CONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA
11.0 ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

12.0 CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

13.0 ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA

14.0 MANEJQ Y ALMACENAMIENTO Y EMPAQUE

15.0 CONTROL DE RIESGOS DE CALIDAD

16.0 AUDITORIAS INTERNAS

17.0 CAPACITACION

18.0 SERVICIO

19.0 TECNICAS ESDTADISTICAS



29

1.1 HOJA DE ENMIENDAS

1.1.1 GENERAL.

Aqui se realizara el registro de los cambios en todo proceso, politica, informacion,
productos documentos etc.. la cual se anexara al interior de cada manual, al
principio de cada uno de ellos.

Contenido.

1.1.2.0 Aqui se identificara con:

1.1.2.1 Nombre del documento al que pertenece

1.1.2.2 Numero del documento o procedimiento al que pertenece.
1.1.2.3 Fecha.

1.1.2.4 Numero de revision.

1.1.2.5 Seccion afectada

1.1.2.6 Descripcion de la parte modificada.

1.1.2.7 Nombres cargo y firma de las personas que revisaron los
cambios.
1.1.2.8 Nombres cargo y firma de la olas personas que autorizaron

los cambios
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1.2 OBJETIVO DEL MANUAL

El objetivo principal de este manual es el integrar a todo el personal de
HRN y crear una conveniencia mutua con un favorecimienro en los bienes .
aumentando la calidad en cada tarea realizada dentro de la empresa para lograr
aumentar y mantener la confianza y seguridad brindada a sus clientes.

Este manual marca las generalidades para el desarrollo de un sistema de
aseguramiento de calidad de HRN.

Nuestro segundo objetivo no menos importante de este manual es el
aseguramiento de que se de a conocer un elemento de induccién para la
capacitacion a todo personal recién ingresado con la creacién de una mentalidad
positiva para la obtencién de un alto rendimiento en la procuracion del
aseguramiento de calidad dentro de las especificaciones y normas, satisfaciendo
la necesidad del cliente obteniendo un prestigio estable y sélido dentro de los
primeros fabricantes de rines en México.

METAS

El aseguramiento de |a calidad de HRN se aplicara a todo producto.
politica de calidad.
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POLITICA DE CALIDAD

EN NUESTRA EMPRESA HRN LA POLITICA DE
CALIDAD ES PRODUCIR RINES DE ALUMINIO DE

LA MAS ALTA CALIDAD CUMPLIENDO CON LOS
LINEAMIENTOS ESTABLECIDOS POR LAS
ESPECIFICACIONES Y NORMAS ESTABLECiDAS
CUIDANDO LA ECOLOGIA CON LA PARTICIPACION
UNANIME DE TODO EL PERSONAL QUE LABORA EN
ELLA, BUSCANDO QUE EN ELLA SIEMPRE ALLA
UN AMBIENTE SATISFACTORIO DE TRABAJO PARA

REFLEJARLO AL CLIENTE Y AS1 LOGRAR UNA

CORDIALIDAD PARA OBTENER SU PREFERENCIA.

GERENTE GENERAL GERENTE DE CALIDAD
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MISION

PRODUCIR Y DISTRIBUIR DE MANERA EFICAZ Y

OPORTUNA CON EL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RINES DE ALUMINIO A UN PRECIO COMPETITIVO
PARA LOGRAR EL MERECIMIENTO DE NUESTROS

CLIENTES
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1.4 POSICION DEL MANUAL

Este manual tiene como objetivo establecer la politica , objetivos y
lineamientos responsabilidades y lo relacicnado con la calidad para poder
lievar a cabo la verificacion , inspeccidn , prueba actividad operacion vy registro
para lograr un funcionamiento eficaz de calidad de HRN para dar una imagen
de aseguramiento de calidad confiable y lograr un excelente servicio a nuetros

clientes.

Este procedimiento aplica atoados los departamentos y los involucra en el
aseguramiento de la calidad ., con el fin de cumplir con la norma internacional
$0 9000.

Es responsabilidad de la gerencia de calidad mantener actualizado y
revisado las emisiones de todos los documentos relacionados con la calidad de
HRN. '

La gerencia se responsabiliza de la calidad de revisar a todas las
operaciones descritas en este manual y de que se lleve acabo , de no ser asi,
actualizar los procedimientos la lista y las enmiendas y el distribuir los
procedimientos de la nueva revision.

La finalidad de cumplir de manera eficaz 1o antes descrito en este manual
de calidad se ha establecido una estructura documental la cual esta definida en
este manual en la seccidén de sistema de calidad, la cuat sustenta todas la

actividades que intervienen en la calidad del producto.

La emisién de este manual de calidad anua! e invalida cualquier otro
descrito con anterioridad. toda duplicacion debe ser autorizada por la direccién

general o direccion de area .
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Queda prohibida la reproduccién total o parcial de este documento por
cualquier medio eléctrico mecanico, o electrénico sin la previa awtorizacion del
gerente de planta y/o el representante de la direccion .Para garantizar el contro!
de documentos y datos que influyen en el funcionamiento del sistema de
aseguramiento de calidad. queda establecido que solo podran existir copias

distribuidas y controtadas .
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1.6 Politicas de calidad de la organizacion

La direccion general de HRN tiene ef gran convencimiento de que el
aseguramiento de la calidad en todo proceso es la aseguracion en la

permanencia en &l mercado.
Por lo cual la gerencia establece una mejora en la calidad siguiendo
las politicas establecidas.

E | cliente es el prioritario punto a mantener con lo cual es obligacién
de la empresa cumplir con ias especificaciones y compromisos en la

entrega del producto.

Nunca se deberd rebatir a! cliente y siempre se le tratara con
cordialidad.

Cualquier pedido antes de su elaboracién se realizara una cotizacién
del mismo , el cual se elaborara con el cliente presente revisara con forme
a especificacion de ambas partes la cual debe contener , lo més
detalladamente posible sus necesidades y requerimientos.

La correcta programacion y ejecucién del trabajo debe permitir que la
produccién se realiza en horario y idas hébiles y sin reprocesos . sin
embargo por causas de fuerza mayor se deberé recurrir a laborar en dias y
turnos extras, con el fin de atender el cumplimiento del contrato.

La produccién deberd realizare siempre con apoyo de

procedimientos escritos.

Para que los procedimientos de aseguramiento de calidad se aplique

con eficiencia, deben existir protocolos de prueba.
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1.6 DECLARACION DE AUTORIDAD

La direccion general de HRN asume la responsabilidad en cuanto a

sus productos en calidad otorgados por ella .

Para el cumplimiento de calidad de esta responsabilidad se
establece el sistema de aseguramiento de calidad debe ser aplicado por el
personal de HRN , de conformidad con las responsabilidades que

establezca los procedimientos del sistema.

Se deiegan en la gerencia -{direcciébn , gerencia ect) de
aseguramiento de calidad de las responsabilidades operativas que se
mencionan a continuacién. Consecuentemente se otorga a dicha gerencia

la autoridad necesaria para su cumplimiento.

Coordinar el desarrollo del sistema de aseguramiento de calidad.
vigilar su implementaron del aseguramiento de calidad.
Iniciar y registrar las acciones necesarias para prevenir la ocurrencia de una
no confarmidad.
Identificar cualquier problema de calidad .
Verificar ia aplicacién de las soluciones acordes para los problemas

de calidad.



1.7 ORGANIGRAMA.

El propdsito de este punto es establecer Ia organizacion de HRN, asi contar
Con una organizacion para el control de la calidad
departamentos involucrados.

37

PROP!ETARIO—I

. y establecer los

CONTABILIDAD FINANZAS

GERENTE DE PLANTIJ

C.DE CALIDAD
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ORGANIGRAMA DE CALIDAD

GERENTE DE PLANTA

GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
CALIDAD PRODUCCION CONT. Y FINAN.
INSPECTORES SUPERVISORES CUENTAS POR
DE CALIDAD DE PRODUCCION COBRAR/PAGAR
HORNEROS

TORNEROS
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1.8 RESPONSABILIDAD DE LA DIREECION.

Le coresponde a la direccidon tomar como objetivo  este
documento para definir las responsabilidades de areas en HRN todo con

respecto ala calidad.

La organizacién de la empresa HRN se encuentra de tal manera

como se menciono en el punto 1.7 de este manual con el organigrama .
La empresa cuenta con un circulo de calidad no definido en el

organigrama donde, el propietario junto con el gerente de calidad tienen

la jerarquia para presidir reuniones y coordinar estas.

RESPONSABILIDADES.

Propietario .- Toma la responsabilidad uitima en cuanto a la calidad de los
productos realizados en HRN . para esto da las politicas generales de calidad asi
como su implantacion y seguimiento.

Gerencia de calidad.- Esta se encarga de asegurar gque los equipos ,
productos que se realizan en HRN sean ejecutados con los patrones d calidad

asi como el compromiso de que la s entregas a clientes sea satisfactoriamente .
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Vigila que las acciones correctivas requeridas sean definidas por las &reas
técnicas y/o administrativas y dar el seguimiento a su aplicacidn, hasta la

desaparicién de la no conformidad.

Facturacion. El objetivo de este departamento es conseguir los contratos
que permitan aprovechar la capacidad instalada y produzcan las utilidades
requeridas para HRN desde el punto de vista de calidad , con los siguientes

COMpPromisos .

Registrar y ordenar los datos , costos presentados a la oferta,
especificando programas de compras, fabricacién interna, cobros, y otros

elementos similares.

Verificacién que el documento del contrato o pedido que se reciba del
cliente sea justo con lo que se habia determinado con la oferta presentada.

Aclarar , definir, negociar y documentar con el cliente cualquier aspecto de duda,

imprecision o incongruencia observada en el un punto del contrato.

Produccion.- Su objetivo es la realizacién de el cumplimiento de los
contratos obtenidos por HRN en el tiempo y costo programados y con la calidad
especificada, asi como el desarrollo de los nuevos productos.

Vigilar que el suministro de los materiales , productos servicio de los
proveedores cumplan con las condiciones de costo entrega y calidad, y si no
tomar la medidas correctivas o preventivas para aminorar estas en el tiempo

minimo.
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Definir las acciones correctivas que le correspondan  asi como su
aplicacién, del resultado de anomalias encontradas en cualquier paso del

proceso productivo.

Definir las acciones correctivas a aplicar por los proveedores o por alas
areas productivas, como consecuencia de no conformidades reportadas por el
area de ac.
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2.0 SISTEMA DE CALIDAD

La documentacidn establecida para el requerimiento de la norma se
encuentra en el aseguramiento de la calidad [a cual se encuentra documentada
en el sistema de calidad como medio de asegurar que la produccion de los
productos realizados estén con los requerimientos especificados de acuerdo a las

politicas procedimientos y planes de calidad, donde se especifica :

El equipo para el proceso, inspeccion y control.

Los recursos y habilidadses necesarios para el proceso de inspeccién y control
La revision de cualguier proceso en tiempos determinados.

La compatibilidad de disefio, produccion, instalacion con las normas establecidas.

Identificacion y preparacion de registros de calidad.
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3.0 REVISION DE CONTRATO

General

La oferta es el documento mediante el cual HRN ofrece al cliente el
cumplimiento de el contrato solicitado por este ya sea en forma directa o no.

La oferta contiene claramente la especificacion de cada producto el precio
y las condiciones de uso bajo, las codiciones de HRN de ofra forma se cancela la
oferta.

3.1 Revisidn de contratos.

Al servicio el contrato debe de revisarse que los datos técnicos, comerciales
y financieros de la oferta estén adecuadamente transcritos. En caso
contrario, no se aceptara el pedido hasta que se hayan acordado y
documentado las aclaraciones pertinentes con el cliente,

Se verificard la realizacién de cumplimiento de las condiciones de prueba y
entrega especificadas y se ajustara estas en caso de que se prevean

dificultades, documentando cualquier acuerdo con el cliente.

Como el resultado de estas verificaciones se definira un plan de trabajo y un
plan de calidad particular de cada uno de ellos.
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4.0 CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS.

General.

Una de ias caracteristicas fundamentales es que en cualquier parte del
proceso productivo incluyendo los de verificacién de HRN se realicen con una
base ya determinada, por lo que se hace conveniente que exista un control de
toda documentacion que evite contradicciones y confusiones . Asi mismo al
aplicarce algun tipo de auditorias se calificara al apego de cada procedimiento
documentado .Con lo cual es necesario contar con los registros de calidad que

consignen los resultados de las operaciones.

El contexto de registro se entiende que un documento puede tener
cualquier medio de registro ya sea de forma mecdnica,, eléctrica ,electrénica,

cintas ,disquetes ,etc.

4.1 Documentos normativos del sistema de aseguramiento de la calidad.

4.2.1 Aqui se contempla el manual de calidad el cual incluira las politicas
generales y especificas de calidad, asi como las responsabilidades de
las diferentes dreas constitutivas con respecto a fa calidad y los
diagramas de los planes de calidad.

4.2 .2 documentos que forman parte del control del proceso productivo.

se consideran los siguientes.

4.2.2.1 Ofertas presentadas , contratos y los que no se realizaron
4.2.2.2 Especificaciones normalizadas o particulares, estandares, etc.
4.2.2.3 Documentos técnicos de fabricacion ensayos, asi como acuerdos

establecidos con el cliente.
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4.2.2 4 Manuales de operacién, funcionamiento limitaciones

comercializados por HRN.

4.3 Documentos base del proceso productivo

4.3.1 Todos aquellos que sin ser parte del proceso para la produccion ,
contienen  informacion técnica lineamientos de cotizacion de un

producto, manuales documentos de referencia

4.4 Control de emisiones, aprobacion, enmiendas y archivo de
documentos.

Para que exista la emision de cualquier documento se debe de establecer
en detalle |a responsabilidad par emitir , aprobar distribuir y modificar

cualquier documento con apego a los siguientes criterios.

441.0 Documentos normativos del sistema de aseguramiento de
calidad.

4412 Los procedimientos de apoyo a las politicas de aseguramiento
de calidad deben de ser'generados por el &rea de AC.

4413 Las politicas especificada deben ser generadas por los
miembros de control de calidad.

Los procedimientos que se emitan para estos documentos deberan
distinguir entre aquellos de accesc general, que podran ser consultados por
cualquier persona que asi lo requiera para la realizacion del trabajo y los accesos

restringidos para los documentos que contengan tecnologia de fabricacion
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desarrollada por HRN que solo podran ser consultados por gente autorizada a
nivel gerencial. HRN realizara gestiones legales para la persona o personas en

caso de que se detecten casos de pirateria.
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5.0 ADQUISICIONES.

GENERAL.

5.1 La empresa HRN se toma la libelad de comprar materiales |,
dispositivos combustibles de acuerdo a las especificaciones de las
normas que incluyen.

« control de calidad y capacidad de subcontratista.

» evaluacién del sistema de calidad de proveedores .

s control de documentos adquiridos y cerlificados de calidad y
especificaciones de compra.

5.2 Laempresa HRN tiene un proceso de realizar sus compras

5.2.1 La compra es totalmente controlad, documentada y orientada

hacia la calidad de los insumos adquiridos.

5.2.2 El proveedor esta calificado de acuerdo con lo establecido en el

contrato .

5.2.3 Los documentos de compra estan preparados y revisados por el
personal técnico calificado que verifica que la informacién contenga

toda ta informacidén necesarias.

53 Seleccién de proveedores
para ser un proveedor de HRN debe cumplir con los siguientes

requisitos;

a) experiencia en la entrega y calidad en los pedidos anteriores.
b) prestigio en el mercado.
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¢) contar con calidad comprobable.

54 Datos de compra.

54.1 Los jefes de area o técnicos deben especificar claramente con

datos técnicos toda peticién para realizar su compra.

5.4.2 Antes de realizar una compra se debera tener un minimo de tres
ofertas diferentes con los datos técnicos, funcionales y que se
adecuen mejor ala empresa HRN .
como segundo criterio se seleccionara al que de un mejor costo de

adquisicion.

5.4.3Datos para la adquisicion

5431 Se aceptara el producto confiando en la certificacion de calidad

del proveedor.

5.43.2 Realizando pruebas e inspecciones de recibo de acuerdo af
procedimiento de inspeccidn en la elaboracion de insumos.

5.4.3.3 En componentes adquiridos por lote , se solicita al proveedor
su libro de criterios de aceptacion y se verificara que los insumos

recibidos correspondan a las sspecificaciones solicitadas.
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6.0 CONTROL DE PRODUCTOS PROPORCIONADOS POR EL
CLIENTE.

La empresa de HRN tiene la conviccion de mantener una inspeccion en el
almacenamiento de materiales y mantener ios productos provistos por el
comprador para ser incorporados al producto final . Ademas de contar con un
registro de aquellos que no cumpla vy reportarios con el cliente.

Con el propésito de garantizar la integridad de los productos recibidos para
su transformacién, la empresa HRN cuenta con los planes de control que incluyen
su inspeccion.

6.1 INSPECCION EN LAS INSTALACIONES DEL PROVEEDOR.

Antes que el pedido sea recibido, se debera tener las siguientes

consideraciones de rutina que atiende a lo contratado.

6.2.1 Se le realizaran pruebas de aceptacion y andlisis.
6.2.2 Fecha de revision.
6.2.3 Hora.

6.2.4 Nombre y firma de la persona que entrega y cargo que ocupa en
la empresa.

6.2.5 Verificacion de embarque

ajidentificacion clara del material o servicio correspondiente,
b)Cantidad , debera asegurar que contenga la cantidad compieta.
c)Calidad, debe tener apego alas normas
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6.2.6 Descripcion de no conformidades |, faltantes u omisidén de alguno

que retrase su recepceion.
6.3 INSPECCION AL ARRIBO A LAS INSTALACIONES DE HRN
6.3.1 Fecha de inspeccion .
6.3.2 Hora.

633 Nombre y firma de la persona que entrega por parte del

proveedor,
6.3.4 Pedido de referencia.
6.3.5 Verificacion de embarque.
a) identificacion del material o servicio correspondiente
b) Cantidad, debera asegurar la cantidad completa.

c) 'Calidad, debe tener apego a las normas .

6.3.6 Descripcién de no conformidades, faltantes o cualquier otro motivo
que no dé lugar a la recepcién de los insumos.
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7.0 IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD.

7.1 GENERAL

Una buena localizacién de fallas siempre esta determinada por tener
una documentacion en ia cual sean aplicables parametros de rastreo

de fallas en sus procesos asi HRN cuenta con medios adecuados

para ello.

Esta politica es aplicable a todas areas y actividades de HRN
directamente con la calidad de los bienes y servicios, pero mas en
aquellas que tienen que ver con almacenamiento, recepcién,
adquisicion y utilizacion del producto.

7.2 Los productos y servicios en produccién(colada, fundicién, serie,
parte etc) deben identificarce desde su recepcidn hasta su

instalacidén o uso.

7.3 La identificacion de las partes, compenentes piezas debe de ser
clara por medio de un cédigo placa o impresién .

7.4 Deben existir una documentacién tales como manuales de
instalacion, operacion y uso , preferentemente computarizado para la

identificacion y control de servicio de cada producto.
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8.0 CONTROL DE PROCESO.

8.1 GENERAL

HRN establece planes de manera sistematica de desarrollo en base
a los planes de calidad en los que se incluyen todos los procesos,
todas las actividades de cada proceso de manera .qQue se asegure
que se cumplan los objetivos de calidad.

8.2 se da la existencia de documentos que identifican la actividad del
proceso de produccion instalacion y servicio y la manera de

producir.

8.3 En el sistema de aseguramiento de calidad se dan las instrucciones
de trabajo , indicando el seguimiento entre fases, con una redaccion

clara y concisa.

8.4 Cumplimiento de caracteristicas tipicas de cada producto o lote de
acuerdo a las normas de calidad o los procedimiento documentados.

8.5 Se realiza una supervisién dada o un seguimiento en los que se
indican los periodos en que se deben realizar los chequeos y en

caso de detectar un sobrepaso en los limites Permitidos .

8.6 Aprobacién del equipo empleado, con el nombre y firma del

responsable.

8.7 Calificacion del personal o equipo que desempefia
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9.0 INSPECCION Y PRUEBA
9.1 GENERAL

Se llevara la aplicacion de este punto a las dreas correspondientes con el
aseguramiento de la calidad que incluyan pruebas e inspeccion.

Es responsabilidad del érea de AC, en conjunto con el 4rea de inspecci6n y
pruebas, el generar y aplicar los procedimiento de inspeccién y prueba a cada
producto desde su recepcion, durante su transformacion y su culminacion.

9.2 Pruebas a la entrega

HRN no se aceptara en las entregas de proveedores si presentan las
siguientes anomalias.

Un empacamiento desigual.

No cumplir con las especificaciones contratadas.

9.3 Pruebas del proceso.

9.3.1 Probar e identificar los productos de acuerdo con el plan de
calidad .

9.3.2 Establecer el cumplimiento de tos requisitos especificados en

base a su uso .

9.3.3 Procesos de supervision y métodos de conirol.



enviar a analisis de los productos que no cumplen los requisitos en base a los

procedimientos de este manual.

9.4 Pruebas finales.

Los examenes presentados por la empresa HRN a sus preductos ya
terminados dan como aseguramiento el plan de calidad llevado.
Los resultados de estas pruebas son documentados en formatos que

cuenta HRN y son firmados por ambas partes una vez que se han concluido

satisfactoriamente

9.5 Registros de inspeccitn

HRN cuenta con procedimientos para registrar la evidencia que los
productos, bienes o servicios pasaron positivamente todas las inspecciones o
pruebas realizadas en base a los planes de calidad.
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10.0 CONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA.

10.1  GENERAL

La tarea de este documento es mantener mediante documentos
certificaciones registros y licencias el control de el equipo de medicién utilizado
en las inspecciones y pruebas asegurando el control de el error o desviacion sea

dentro del |as capacidades requeridas .

10.2 POLITICA GENERAL,

La manera de demostrar que el producto procesado o servicio en la empresa HRN
cumple con las especificaciones en que cuenta con los medios suficientes de
equipos de inspeccién realizando los siguientes procedimientos de control.

10.2.1 Lleva acabo [a calibracién de sus equipos e instrumentos con base a
patrones certificados.

10.2.2 Determina las tolerancias y medidas definidas en el contrato.

10.2.1 Establece identificadores para mostrar el estado de calibracién de los
equipos de inspeccion
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10.2.3Mantiene registros para mostrar el estado de calibracién de los equipos de

inspeccién.

El area de ingenieria junto con Ia de contro! de calidad son responsables de que
estas verificaciones de equipo se realicen de acuerdo a sus fechas y siempre

estén en condicicnes optimas de realizar su tarea.
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11.0 ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

Esta politica determina los parametros para una eficiente identificacion de
la inspeccién y prueba de cada articulo material, o producto en toda la linea de

produccion.

11.2 En todas la dreas de produccion de HRN existe una inspeccion para
comprobar el buen estado de los materiales y productos utilizados en el
proceso , asi el departamento de control de calidad en conjunta con el
area de pruebas , generan vy aplican procedimientos que regulan la
aceptacion de cada elemento procesado en la empresa.

11.3 La responsabilidad del aseguramiento de control de calidad, en conjunto
con las areas de pruebas de HRN dictaminan y dan a conocer las
condiciones de aceptacién y rechazo , en estas interfaces se identifican

con;

Marcas de rechazo 6 aceptacion.
Selios de color que dictaminan pasa no pasa.
Ubicacién fisica de los productos rechazados.

Lo anteriormente mencionado son criterios de mostrar un aseguramiento de

calidad brindando confiabilidad al cliente en la utilizacién de los rines.

Ninguna persona de HRN podré utilizar algin producto ya previamente
inspeccionado y rechazado.

Los unicos responsables para remover alguna marca de rechazo en algun
producto ya previamente rechazado para su reutilizacion es el drea de control de
calidad o el drea de prushbas , esto se dara solo con la aprobacion de el

aseguramiento de calidad de la empresa HRN.
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12.0 CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME.

12.1GENERAL.

Todo producto realizado por HRN paso por la revision de una inspeccién la
cual identifica el producto si cumple con lo especificado o0 se rechaza. En esta
eémpresa nos preocupamos con el cuidado de la ecologia por lo cual el aluminio
es 100% reciclaje esto es que si no se cumple con los requerimiento en cada uno
de los procesos este producto regresara al inicio del proceso para reiniciarlo.

12.2 Politica general

Es responsabilidad de! 4rea de control de calidad asi como el de pruebas
el evitar algin error en incluir productos no conformes con los conformes. Estas
areas estudiaran la magnitud de la no conformidad y en base a el dictamen que
emitan, los materiales , componentes, partes, o accesorios no conformes,
deberan someterse a cualquiera de los siguientes.

12.2.1 Retrabajos para alcanzar los requerimientos

12.2.2 Aceptacion con reparacién de maquinado

12.3 Todos los productos partes reparadas o retrabajadas, deben de volverse a
inspeccionarce acuerdo a los procedimientos de cualquier producto fabricado

asegurandase de cumplir con los requerimientos.
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13.0 ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVA

13.1 GENERAL

La finalidad de este documento es la re registrar en materia acciones
correctivas, las cuales se llevaran a efecto y se contemplara la no
conformidad de acuerdo a las politicas de HRN consintiendo el hecho de no

volver a cometer el mismo error.

13.2 POLITICA GENERAL

Cuando se presente una inconformidad entre los parametros permitidos de
aceptacién de una prueba del producto , se localizara el origen de esta no
conformidad y se debera corregir, de modo de que el fenémeno rio se vuelva
a repetir. El drea se aseguramiento de calidad en coordinacién con las areas
técnicas establecen procedimientos que incluyen,

13.2.1 Descripcion del producto no conforme,

13.2.2  Fecha y hora en la que se detecto la no conformidad

13.2.3 Persona que detecto la no conformidad
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13.24 Accion correctiva de la no conformidad.

13.3 Como resultado de la investigacion de el punto 13.2, se analizaran
procesos semejantes par evitar algin tipo de falla en un origen ya superado
para evitar retrabajos reportes de servicios ¥ quejas de clientes , logrando
eliminar causas potenciales de producto no conforme.,



61

140 MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y
ENTREGA.

14.1 GENERAL

En este documento se establecen las politicas de manejo,
almacenamiento empaque y entrega de HRN, sabiendo que son las ultimas
etapas del proceso y en esta etapa se puede perder todo el trabajo anterior si se
presenta un descuido por parte de HRN.

14.2 MANEJO

Se debe asegurar que en el traslado de los productos no se presente algun
dafio causado por un maltrato en su conduccion.

14.2.1 E| traslado de los producto terminados deberén ser conducidos con
los lineamientos de la empresa HRN . Para tal efecto se identificara el
area técnica de traslado asi como el equipo con los medios adecuados
para ello.

14.3 ALMACENAMIENTO.

Para asegurar que los productos no sean afectados en forma fisica y
funcional , se indicara correctamente las caracteristicas susceptibles al deterioro
de las partes tales como mala estivacion humedad, polvos etc. Estas
caracteristicas deberan especificarce claramente desde la oferta del rin .al mismo
tiempo no se sobrepasara el nivel de produccion con tal efecto de rebasar log

limites con que se cuenta para su almacenamiento.
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Para asegurar el inventario de! almacén se llevara un registro de entradas y

salidas de el mismo, las cuales contendran:

14.3.1 Recepcion

14.3.2 fecha

14.3.3 hora

14.3.4 nombre de la persona que autoriza que recibe
14.3.5 Nombre de la persona que autoriza que entrega
14.36  descripcion del producto

14.37  cantidad

14.3.8 entrega

14.4 EMPAQUE

El empaque que desarrolla la empresa HRN debe de asegurar el
buen estado asi como la presentacién de cada uno de Ios rines producidos,
para esto HRN controla y vigila que cada rin sea colocado con las
protecciones de empacamiento asegurdndose de el cumplimientc de las
especificaciones y con las etiquetas correspondientes y cuidando que la

estivacién de estos no se exceda .

14.3ENTREGA.

HRN cuenta con el servicio de asegurar la entrega en el sitio que disponga
el cliente cumpliendo con el aseguramiento del estado de los rines .
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15.0 POLITICAS DE REGISTRO DE CALIDAD

15.1 GENERAL

La importancia de tener documentado los planes de calidad, logran
un objetivo de aseguramiento de calidad y con ello 1a confianza del cliente,
la empresa de HRN realiza la siguiente politica con la finalidad de tener
procedimientos para el manejo , identificacidn archivo y disposicién de
registros del sistema de aseguramiento de calidad.

15.2 POLITICA GENERAL

Para demostrar que se ha cumplido con el compromiso de calidad con el cliente
en el contrato , los registros de calidad deberén generarse y conservarse.

v

Los registros de produccién de HRN, es obligatorio el establecimiento de
procedimientos de archivado .Todos los registros de calidad deberan de ser
legibles e identificables con el producto correspondiente. Es responsabilidad del
area de control de calidad el organizar y coordinar el mantenimiento de los

procedimientos para su identificacién.

Los registros deberdan mantenerse bajc un acceso restringido, con
condiciones controladas para minimizar su deterioro o dafio .donde sean

facilmente localizados y consuftados.



16.0 AUDITORIAS DE CALIDAD INTERNAS,

16.1 General

El objeto de este documento es establecer la documentacién bajo la
cual se llevaran las auditorias internas de calidad. HRN tiene documentado
y planeado entendiblemente el proceso productivo y administrativo que
cumple con las actividades planeadas del aseguramiento de calidad

16.2 Politica general

La encargada de planear y realizar llevando a cabo las auditorias de
calidad del sistema, y de registrar los resultados es el 4rea de contral de calidad
-en caso de encontrar alguna anomalia entre el proceso y el sistema debera
indicar al responsable inmediatamente y este le dara fecha de cuando ya estara
corregida dicha falla.

Dependiendo de la magnitud de la complejidad del &rea a ser auditada o
proyecto, se determinara el periodo que se efectuaran las auditorias, en ningun
caso se excedera de un afio el periodo de una auditoria y otra.

16.2.1 Informacion auditable

16.2.2 Manuai de calidad

16.2.3 Manual de procedimientos.

16.2.4 Registros de calidad.

16.2.5 Registros de inspeccién y prueba.
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17.0 CAPACITACION

17.1 GENERAL

Esta politica nos define fa manera en la cual HRN lieva sy proceso
de actualizacién y capacitacién referente a la calidad.

17.2POLITICA GENERAL

La empresa HRN tiene identificados los procedimientos asi como [a
necesidad de mantener capacitado al personal con la finalidad de ser orientado
al bienestar de la excelencia en ia calidad de los productos de HRN. Ella cuenta
con registros documentados de los periodos en ios cuales en factibie capacitar al
personal y aun en periodos extraordinarios.

La responsabilidad de el 4rea de contratacién de personal en conjunto
con el area de control de calidad es de definir procedimientos de alcance del
entrenamiento del personal a los diferentes niveles.

17.3 Personal de nuevo ingreso

A todo personal de nueve ingreso se le dard inmediatamente al ser
contratado un periodo de capacitacion que cumpla con el perfil del
puesto a desempefiar , demostrando disciplina ,interés, nivel de

estudios, buena presentacion, organizados entre otras cosas

17.4 Formacion continua

Es indispensable mantener un aito desempefic en todas las dreas

asi como un actualizado método de trabajo por lo cual es
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fundamental el tener una capacitacion periddica a cualquier
elemento que desempefie una actividad relacionada con el

mejoramiento de la calidad.

17.5 Registro de adiestramiento.

Como ya se menciono es indispensable realizar una actualizacién de
conocimientos en todo el personal con ello se llevara un registro de
los procedimientos de adiestramiento de las areas involucradas,

contando con fechas, resultados de aprovechamiento.
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18.0 SERVICIO

'1 8.1 General

HRN por ser una empresa de fabricacion de rines los cuales no cuentan algun
tipo de mantenimiento, ya que en un dafio en el producto se estaria danando
también la integridad fisica del cliente, el Unico servicio que da es la reposicién

del rin en un caso determinado.

18.2 Politicas

18.2.1 Servicio al clients.

El &rea de servicio al cliente, dentro de la organizaciéon de HRN tiene la
obligacion de brindar asesoria y apoyo al cliente , por lo cual cuenta con una
infraestructura de personal y un equipo propio para aquellos casos de servicios

en los cuales se requiera apoyo.

18.2.2 Documentacién técnica.

El area de servicios recibe toda la documentacion del area técnica y de los
proveedores de los materiales y equipo para realizar sus trabajos, ademas de
tener acceso a los procedimientos en los cuales se estén realizando cambios a

atravesé de los manuales de operacion e instalacién.
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19.0 TECNICAS ESTADISTICAS

19.1 GENERAL

Es irremediable el no contar con un registro de la utilizacién de técnicas
estadisticas , ya que esto realizara el control de parametros de anomalias
detestables para un mejoramientc en la productividad por 0 que se es
indispensable la utilizacién de estas, ya que nos mostraran las tendencias de la

empresa hacia donde nos conducen para el futuro.

19.2

La empresa HRN toma muy en cuenta la utilizacién de estas herramientas
de control las cuales le ayudan a remediar fallas en los sistemas de produccién y
asi el ir aminorando los costo en la produccion de estos, teniendo un panorama a
futura de los compdrtamientos y tendencias de ellos.
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RECOMENDACIONES

La uniformidad en la calidad a nivel mundial es algo que se creia
inalcanzable, pero ISO 8000 lo ha ido logrando gracias a la participacion de las
empresas agremiadas y a la demanda def cliente. De ahi la gran importancia que
en México se continie con ello y se logre mantener, pues se ve que dia con dia la
respuesta del mercado nacional e internacional exige mayor calidad en todos
nuestros productos y servicios.

Por ello es recomendable que toda empresa valla iniciando una cultura de
calidad en su empresa y mejorando sus servicios. Siguiendo un plan de calidad e
iniciando un manual de calidad de cada departamento & empresa.

Ya se ha mencionado que la calidad va garantizando afianzacioén en el
mercado, disminuye costos de produccitn y mantenimiento, pero no es todo
ademas es recomendable por el involucramiento de cada uno de los trabajadores
ya que genera un compromiso desde ef rhas alto nivel hasta el mas bajo de todos,
trabajando por un mismo objetivo , el cual es un aseguramiento de la calidad en
cada una de las actividades que se desempefian, esto trae como concecuencia la
participacion de todos y afianza una gran amistan que involucra a todos como una
gran familia, Una familia empresarial que se preocupa por su estado de salud y
por ello se preocupan por su calidad por estar bien.
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