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INTRODUCCION

La clave para la permanencia y el éxito de las empresas u organizaciones estd en la implantacion y
mejora continua de la calidad, tantc en sus procesos, como en sus productos y servicios que se ofrecen;

ya que esto la llevara a competir en todos los mercados can las mejores organizaciones existentes.

Pero para lograr todo lo anterior se necesita que la calidad sea una prioridad en la empresa, inducir un
cambio para que paulatinamente todas las personas en la empresa trabajen por una mejor calidad,
empezando por todos los niveles directivos, por Io tanto es necesario que se de un cambio en la
direccion, donde se trabaje permanentemente y sistematicamente en mejorar la calidad del producto, los
procesos y servicios, en teper mejores estrategias de planeacion y disefio, en perfeccionar métodos de

trabajo y en hacer mucho mds eficiente la administracion de la empresa.

El sistema de calidad de vna empresa debe entenderse como ¢l conjunto de elementos que integra la
administracion de la calidad como son: El manual de calidad y la Politica de calidad, la Estructura

organizacional, los Planes de Calidad, los Procedimientos y los Registros.

Podemos definir a la calidad como: El conjunto de caracteristicas de un elemento que le confieren la

aptitud para satisfacer necesidades explicitas e implicitas.

Las Nommas 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.



Las Normas ISO 9000 son aplicables a todas aquellas compafiias que quieren asegurar a sus clientes
que st producto tiene ta calidad v cumple satisfactoriamente con los requisitos durante todo el ciclo,
desde el disefio del producto, produccion, instalacion y servicio

El presente trabajo describe de manera muy sencilla el procese de impresidn en huecograbado
(rotograbado) en rotativas a €l cual se le aplicara un programa o un sistema de calidad para lograr un
control de calidad 6ptimo y asf aumentar la efectividad y productividad de la empresa.

En forma muy general. La empresa a la que hacemos referencia en €ste trabajo, se dedica a imprimir
mediante el proceso de huecograbado en rotativas, Bandas de Garantia y Etiquetas de diversos
productos como son: gas, agua, aceites para carros, shampoos, salsas, envolturas de distintos dulces,
etc. Estos textos y dibujos se imprimen sobre la principal materia prima que utiliza la empresa que son,
rollos de 0.5 Km de PVC; La tinta que se utiliza en la impresién es Tinta Pantone con una viscosidad
determinada para cada color; cuando ya se tiene ¢l rollo de pve impreso se da paso al corte del mismo
con un clerto tamafio segin el producto y especificaciones del cliente, terminado esto se procede a
empacarlo en cajas de carton perfectamente ventiladas y por dltimo se entrega al cliente hasta su
domicilio.

Este trabajo se estructura de la signiente manera:

En el primer capitulo se mencionan las distintas filosofias de calidad, las cuales son una base para la

comprension de esta y su aplicacion en cualquier organizacién o empresa.

El segundo capitulo es un breve vocabulario el cudl tiene como propdsito esencial entender los
conceptos fundamentales de la calidad y su aseguramiento, ya que algunos de estos tienen varios

significados en distintos temas.



El tercer capitulo es una breve reseiia historica del origen y desarrollo de las Artes Graficas, que data
desde muchos afios atrds, siendo los iniciadores de estas artes los chinos, seguidos por egipcios y
posteriormente extendiéndose por Europa, Asia y América, su progreso por todos estos siglos han
llevado a lo que hoy en dia conocemos como Artes Graficas y sus distintos procesos como son la

impresion en huecograbado, serigrafia, litografia offset y tipografia, etc.

En el cuarto capitulo se da una descripcién general del proceso de impresién al cual se dedica la
empresa que s¢ menciona en éste trabajo que e¢s la “Impresion en huecograbado (rotograbado) en

rotativas y sus antecedentes ¢ inicios.

En ¢l quinto capitulo de éste trabajo se muestra la organizacion de Ia empresa mencionada y su modelo
de calidad 6 modelo de sistema de calidad que podra utilizar para su beneficio y desarrollo en el ambito
industrial y competitivo a escala nacional e internacional.

El capitulo seis trata sobre las auditorias de calidad en sus aspectos més importantes, los cuales son
una gran herramienta en la empresa que tenga un sistema de calidad, con estas auditorias se podra

evaluar su efectividad y sus resultados en el mercado.

Por Gltimo se muestran las conclusiones a las que se Ilegaron en éste trabajo y la bibliografia utilizada

para su elaboracion.



OBJETIVOS

¢ DAR UN PANORAMA GENERAL DE TODO LO REFERENTE A UN SISTEMA DE
CALIDAD EN UNA EMPRESA U ORGANIZACION.

¢ CONOCER Y ENTENDER TODOS LOS PRINCIPIOS BASICOS DE UN SISTEMA DE
CALIDAD.

+ DESCRIBIR E IMPLEMENTAR UN SISTEMA DE CALIDAD BASADO EN LAS NORMAS
ISOO 9000, EN UNA PEQUENA EMPRESA DE IMPRESION EN HUECOGRABADO
(ROTOGRABADO) EN ROTATIVAS.

+ LOGRAR CON LO ANTERIOR, UNA MEJOR CALIDAD TANTO EN EL PRODUCTO COMO
EN EL SERVICIO ASI COMO TAMBIEN UN CONTINUO MEJORAMIENTO AL
PRODUCTO FINAL.

+ OBTENER POR MEDIO DE UN CONTROL DE CALIDAD UNA MEJOR Y MAYOR
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA TENIENDO POSTERIORMENTE GRACIAS A ESTO
UNA MAYOR COMPETITIVIDAD Y DEMANDA EN EL MERCADO NACIONAL E
INTERNACIONAL

+ LLEVAR ACABQ AUDITORIAS INTERNAS CON FRECUENCIA PARA CONOCER LOS

RESULTADOS DE LA IMPLANTACION Y EJECUCION DEL SISTEMA DE CALIDAD DE

LA EMPRESA.



I.1. LOS CATORCE PUNTOS DE DEMING.

1.~ Se debe ser perseverante en el propdsito de mejorar el producto y el servicio. Esto se logra sdlo con
un plan disefiado para ser competitivo y para que el negocio permanezca active por tiempo indefinido,
proporcionando empleos.

2.- Estamos en una nueva era econdmica. La administracién occidental debe darse cuenta, por tanto,
del nuevo desafio; debe aprender 2 cumplir su responsabilidad y a ser lider en el cambio a efectuar. Por
esto es necesaric adoptar la nueva filosofia.

3.- Hay que acabar con la inspeccion mastva. En su lugar debemos exigir evidencia estadistica de que el
producto o servicio, desde los primeros pasos, se hace con calidad. Esto elimina la necesidad de la
inspeccion masiva.

4.- Bl precio sélo tiene sentido cuando hay evidencia estadistica de calidad. Se debe acabar con la
practica que usa como criterio de compra sdlo el bajo de precio. Lo importante es minimizar el costo
total. Es preferible con un ndmero reducido de proveedores con los que se haya creado una relacién
duradera, leal y confiable.

5.- Hay que estar mejorando constantemente el sistema de produccion y de servicio, para mejorar la
calidad y la productividad y abatir asi los costos.

6.- Hay que poner en practica métodos modernos de entrenamiento.

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

8.~ Se debe eliminar €l miedo en el trabajo.

9.- Deben eliminarse las barreras interdepartamentales.

10.- No se debe proponer a los trabajadores metas numéricas, como también salen sobrande
exhortaciones o amonestaciones.

11a.- Hay que eliminar las cuotas numéricas,

11b.- Hay que eliminar ia administracion por objetivos numéricos, Se debe administrar con liderazgo.

6



12.- Quitemos los obsticulos que impiden que €l operario se sienta orgulloso de haber realizado un
trabajo bien hecho.
13 - Se debe impulsar la educacién de todo el personal v su autodesarrollo.

14.- Hay que emprender las acciones necesarias para lograr la transformacion de la empresa.



1.2. PLANIFICACION DE J. ML 33/ RAD.

La misién de Juran consiste en 1o signiente:

1.- Crear conciencia de la crisis de la calidad.

2.- Establecer un nuevo enfoque de la planificacidn de la calidad.

3.- Suministrar formaci6én sobre cémo planificar la calidad, utilizando el nuevo enfoque.

4.- Asistir al personal de la empresa para replanificar aquellos procesos existentes que poseen
deficiencias de calidad inaceptables.

5.- Asistir al personal de la empresa para dominar el proceso de planificacion de la calidad,

6.- Asistir al personal de la empresa para utilizar el dominio resultante en la planificacién de la calidad.
LA TRILOGIA DE JURAN.

Los tres procesos son los siguientes v estan interrelacionados entre si:

1. Ia planificacion de la calidad.

2. El control de la calidad.

3. La mejora de la calidad

Esta trilogia es semejante a |2 utilizada desde hace tiempo en Iz gestion financiera,

La planificacion de la calidad consiste en suministrar a las fuerzas operativas los medios para produeir
productos que puedan satisfacer las necesidades de los clientes y a 1z vez son una serie invariable de
actividades de planificacién especificas.

Estas actividades se unen por medio de varios rasgos comunes que son.

a) Una cadena de unidn de entrada - salida

b) El concepto de triple papel ( cliente, procesador y proveedor )

c) Establecimiento de unidades comunes de medida

d) Establecimiento de medios comunes para evatuar la calidad.



1.3. PROGRAMA DE PHILIP CROSBY.

Crosby sugiere un programa de mejoramiento de la calidad que incluye:

1.- Compromiso de direccion, para participar en un programa de mejoramiento de calidad.

2.- Equipo de mejoramiento de calidad con representantes de cada departamento.

3.- Medicion de la calidad, esto es, determinar el status de calidad para toda la compaiiia.

4.- Evaluacién de costos de calidad, para indicar donde la accidn correctiva serd provechosa para la
compaiiia.

5.- Conciencia de calidad. La no calidad es costo por adiestramiento y material de comunicacién.

6.- Accidn correctiva. Revelar los problemas a todos para ver y resolver estos.

7.- Establecer un comité para el programa de CERO DEFECTOS.

8.- Supervisar la participacién del programa con todos los niveles.

9.- Establecer metas y hacer reuniones regulares entre los supervisores y empleados.

10.- Eliminacion de cargas de error. Los individuos serin cuestionados para descubrir algin problema
que impida el cumplimiento de trabajo libre de error.

11.- Reconocimiento. Los programas elegidos serin establecidos para reconocer a quienes alcanzaron
sus metas o realizaron actos notables.

12.- Consejo de calidad. Los profesionales de calidad y el equipo de presidentes deberan encontrar la
comunicacion y determinar las acciones para ascender y mejorar el programa de mejoramiento de
calidad.

13.- Volver a empezar. Establecer un nuevo equipo de representantes y comenzar otra vez para

mejorar ¢l programa de mejoramiento de calidad.



1.4. ENFOQUE DE CALIDAD DE TAGUCHL

Taguchi propone un nuevo enfoque en e Control Total de Calidad y dice’

1.- Una medida importante de la Calidad de manufactura de un producto es la Calidad Total generada
por el productor a la sociedad.

2.- En un ambiente competitivo, el mejoramiento continuo de Calidad y Iz Reduccién de Costos son
necesarios para el inicio de negocios.

3.- El mejoramiento continuo de Calidad incluye una continua reduccion en ia Variacion del Producto.
4.- 1a perdida del consumidor debida a una variacién en las especificaciones del producto es
aproximadamente proporcional a el cuadrado de la Desviacion del Valor observado con respecto al
valor meta,

5.- La Calidad final y el costo de manufactura de un producto son determinados por los Ingenieros de
Disefio de Producto y por el Proceso de Manufactura del producto.

6.- La vadacion de los resultados puede ser reducida explotando los efectos no lineales de los
parametros del producto o proceso en base al funcionamiento de las caracteristicas.

7.- Los experimentos estadisticos Planeados pueden ser usados para ajustar los pardmetros del

producte y proceso.
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1.5. DESPLIEGUE DE LA FUNCION DE CALIDAD ( QFD ).

QFD es una traduccidn de la palabra japonesa KANIT que es Hin Shitsu Ki No Ten Kai, En el idioma
inglés es Quality Function Deployment o Despliegue de la Funcion de Calidad.

QFD es un sistema de trabajo que facilita traducir los requisitos expresados por los clientes en
requisitos internos de la empresa para cada una de las fases del desarrollo de un producto o servicio.
Aplicaciones.

Sus primeras aplicaciones se han realizado en el sector del automévil y electrénica de consumo.

Las aplicaciones del QFD han llegado a la direccion de negocios, constituyéndose en una excelente
herramienta para la formulacién de planes estratégicos, planes de marketing, direccién por politicas o
Hoshin Planning, disefio de planes de desarrollo del factor humano, etc.

Metodologia.

La metodologia del QFD tiene por objeto determinar los procesos y caracteristicas criticas del
producto y sus pardmetros importantes. Es una metodologia orientada al disefio con calidad, que ayuda
al propdsito de trabajar en acciones preventivas en lugar de las reactivas,

Beneficios del QFD.

El QFD promueve el desarrollo de productos previniendo los problemas en lugar de reaccionar ante
ellos. E1 QFD permite ahorrar tiempo y dinero.

Control Total de Calidad y QFD.

La dinamica del Control Total de Calidad se puede concentrar en las siguientes actividades:

1.- Direccién estratégica de la organizacion.

2 - Hoshin Planning o Direccién por Politicas.

3 - Direccidon Horizontal,

4 - Mejora de las actividades diarias ( MADS ).



1.6. CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD ( TQC ).

1.- ; QUE ES EL CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD ?

El concepto de “Control total de calidad” fue originado por el Dr. Armand V. Feigenbaum y la define
como “un sistema eficaz para integrar los esfuerzos en materia de desarrollo de calidad, mantenimiento
de calidad y mejoramiento de calidad realizados por los diversos grupos en una organizacién, de modo
que sea posible producir bienes y servicios a los niveles mas econdémicos y que sean compatibles con la

plena satisfaccion de los clientes™.

2.- VENTAJAS DEL CONTROL TOTAL DE CALIDAD.

A. continuacién se esbozan las razones por las cuales algunas empresas decidieron adoptar el CTC:

* Para que nuestra compafiia esté a prueba de las recesiones, con verdaderas capacidades tecnolégicas
y de ventas.

* Para asegurar utilidades destinadas al beneficio de nuestros empleados y para asegurar la calidad,
cantidad y costo a fin de ganar la confianza de nuestros clientes.

* Para incorporar la calidad dentro de productos que satisfagan siempre & nuestros clientes,

* Para establecer una empresa cuya salud y cardcter corporativos permitan un crecimiento sostenido y
para desarrollar los productos mas modemos.

* Para crear un lugar de trabajo agradable y mostrar respeto por la humanidad.

* Para mejorar la salud y caracter corporative de nuestra empresa,

* Para establecer una empresa cuya salud y caricter corporativos sean competitivos.
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3.- COSTOS DE CALIDAD. FUNDAMENTOS DE LA ECONOMIA DE LOS SISTEMAS DE
CALIDAD.

La calidad satisfactoria del producto y servicio va de la mano con costos satisfactorios de calidad y
servicio. La calidad satisfactoria significa la utilizacién de recursos satisfactorios y en consecuencia
COStOs menores.

3.1, Cual es el panorama de los Costos de Calidad ?.

El costo de calidad puede ser comparable en importancia a los costos de mano de obra, costos de
ingenieria y a los costos de ventas.

3.2 ; Qué son los costes de calidad operantes?.

Los costos de calidad en plantas y compafiias se contabilizan de forma que incluyan dos éreas
principales: los costos de control y los costos por falla en el control. estos son los “costos de calidad
operantes” del productor o:

Aguellos costos asociados con la definicién, creacidn y control de fa calidad asi como la evaluacién y
retroalimentacion de la conformancia con la calidad, confiabilidad y requisitos de seguridad y aquellos
costos asociados con las consecuencias de no cumplir con los requisitos tanto dentro de la fabrica
como en fas manos de los clientes..

3.3 ; Cémo se reducen los costos de Calidad con el Control Total de [a Calidad .

Principalmente el atagque por medio del control total de la calidad para reducir los costos consiste en
invertir ¢l ciclo y proporcionar la cantidad necesaria de prevencién, respaldando, aun cuando sea de
una manera modesta la ingenieria de calidad, la ingenieria del control en el proceso y la parie ingenieril

el equipo de informacion, y otros gastos significativos para mejoras orlentadas al sistema de calidad.



3.4. Establecimiento del Costo de Calidad.

El establecimiento de un programa de costo de calidad para el control total de la calidad implica tres
etapas:

a) La identificacion de los puntos del costo de calidad.

b) La estructuracion del reporte del costo de calidad, incluyendo el anéalisis y control relacionados.

¢} El mantenimiento continuo del programa para asegurar gue los objetivos del negocio  de mayor
calidad a menor costo se satisfagan.

3.5 Identificando los puntos de Costo de Calidad.

Un elemento esencial al operar un programa de control total de la calidad es, por tanto, la
identificacién, analisis y control de los costos de calidad para el negocio.

3.6 recopilando y Reportando Informacion sobre el Costo de la calidad.

Muchos de los datos necesarios para proporcionar un reporte del costo de la calidad operante pueden

estar disponibles en el sistema existente de contabilidad de la planta y compaiiia.

4 - ORGANIZANDO PARA LA CALIDAD.

Hay tres consideraciones en el desarrollo y operacion de esta organizacién de la calidad total.

La primera es la identificacién y confirmacién el trabajo especifico dela calidad y del equipo incluyendo
responsabilidad, autoridad, contabilidad v relaciones para la calidad - de cada uno de los individuos
clave y de los grupos clave en la compafiia y planta.

La segunda consideracion es la identificacion y confirmacidn de estas mismas 4reas para la funcién del

control de calidad misma de forma que pueda ayudar a la compaiifa a lograr sus objetivos de calidad.

La tercera consideracion es el liderazgo de la administracién de la compailia y planta en ¢l

establecimiento de un manienimiento continuo de [a organizacidn de la calidad.
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1.7. LA EXCELENCI]A DE MIGUEL ANGEL CORNEJO.

Miguel Angel Cornejo en su libro “El Ser Excelente™ nos dice que ¢l ser excelente es:

Hacer las cosas, no buscar razones para demostrar que no se pueden hacer.

Es comprender que la vida no es algo que se nos da hecha, si no que tenemos que producir las
oportunidades para alcanzar el éxito.

Es comprender que en base a una férrea discipling, es factible forjar un carfcter de triunfador.

Es trazarse un plan y lograr los objetives deseados a pesar de todas las circunstancias,

Es saber decir; Me equivoqué y proponerse no cometer el mismo error,

Es levantarse cada vez que se fracasa, con un espiritu de aprendizaje y superacion.

Es reclamarse a si mismo el desarrollo pleno de nuestras potencialidades buscando incansablemente
Ia realizacion.

¢s entender que a través del privilegio diario de nuestro trabajo podemos aleanzar la realizacion.

Es ser creador de algo: un sistema, un puesto, una empresa, un hogar o una vida.

Es ejercer nuestra libertad y ser responsables de cada una de nuestras acciones.

Es sentirse ofendido y lanzarse a la accidn en contra de la pobreza, la calumnia y la injusticia.

Es levantar los ojos de la tierra, elevar el espiritu y sofiar con lograr lo imposible.

Es trascender a nuestro tiempo dejando a las futuras generaciones un mundo mejor.

Ser lider de excelencia de esta talla son los que necesita el mundo y los reclama Dios.



1.8. LA TEORIA “Z2”,

Con mucha similitud al enfoque de la Excelencia, ta llamada teoria Z expuesta por William Quchi puede
ser considerada como precursora de dicho estilo. A grandes rasgos, consiste en la adaptacién de la
filosofia de administracién japonesa a la de las empresas occidentales.

Las caracteristicas de la organizacion japonesa son:

a) Empleo de por vida.

b) Evaluacion y promocion.

¢) Caminos profesionales.

d) Mecanismos de control.

¢) El proceso de toma de decisiones.

f) Valores colectivos.

g) Interés holista.

De la aplicacidn de los principios de la administracidn japonesz a la cultura occidental, surgié la teorfa
Z, cuyo postulado basico es que la clave de una mayor estd en implicar a los trabajadores en el proceso
mediante 12 confianza, la sutileza y la intimidad.

Las caracteristicas de la organizacion Z son:

1.- Las utilidades no se consideran un fin en si mismo.

2.- La vida organizacional es interdependencia, fe en el ser humano.

3.- El proceso de toma de decisiones implica, el consejo y la participacion de los empleados.

4.- Existe una extensa difusion de la informacién y de los valores a través de toda la organizacion.

5.- La responsabilidad dltima recae en un solo individuo: el gerente,

6.- La comunicacién, la confianza y la entrega son sucesos comunes,

7.- Existe una fuerte preocupacién por el bienestar de los empleados.

8 - Las relaciones humanas tienden a ser informales
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1.9. PROGRAMA 5S.

Hay 5 pasos para planear el piso del taller y son:
ler. Paso: SEIRI o DESPEJAR.

Es clasificar lo necesario de lo que no lo es.

2do. Paso: SEITON u ORGANIZAR.
Es fijar la responsabilidad de herramientas y equipo de forma que estén disponibles cuando se

necesiten.

3er. Paso: SEISO o LIMPIAR.

Es eliminar Ia suciedad del area de trabajo.

4to. Paso: SEIKETSU o UNIFORMAR

Es conservar los resultados de los pasos anteriores.

5to. Paso: SHITSUKE o ENTRENAMIENTO Y DISCIPLINA

Este es un sistema de valor incalculable para organizar y ayudar el piso de un taller desarrollado en

Japon pero ampliamente aplicado.
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CAPITULO 2

ADMINISTRACION DE LA CALIDAD Y

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

VOCABULARIO.



2.0. Introduccién,

En el 4mbito de la calidad, muchos términos de usos frecuente se emplean con un sentido especifico o
restringido en comparacion al conjunto de definiciones del diccionario, por razenes como las que
siguen:

* La adopcion de una terminologia de la calidad por diferentes sectores de negocios € industrias para
responder a sus necesidades especificas percibidas.

* La introduccion de una multiplicidad de términos por los profesionales de la calidad en diferentes

sectores industriales y econdmicos.

El objeto del presente vocabulario, es aclarar y normalizar los términos relativos a la calidad, que se
aplican al &mbito de la administracién de la calidad. Estos términos y definiciones son tratados y
agrupados en el texto, segin un orden logico de temas. También estin agrupados en un indice

alfabético al fina del documento para facilitar su uso.

El término calidad en el lenguaje corriente tiene a menudo un sentido diferente para diversas personas.
En la presente nomua, el término calidad es definido como el conjunto de caracteristicas de un

elemento que le confieren 1a aptitud para satisfacer necesidades explicitas e implicitas,

Existen muchos usos diferentes para el término calidad. Estos diferentes usos crean gran difusion y
malentendidos. Dos de tales uses son: “Conformidad con los requisitos” y “Grado de excelencia”.

“Conformidad con los requisitos” conduce 2 la gente a argumentar que “La calidad cuesta menos™ lo
que en algunos casos es cierto, contrariamente “Grado de excelencia” implica que “La calidad cuesta

mas”, lo que en ciertos ¢asos es cierto.



2.1. Campo de aplicacion.
El presente vocabulario define los términos fundamentales relativos a los conceptos de calidad que
aplican a todas las areas, para el uso y preparacién de normas relativas a la calidad y para el mutuo

entendimiento en comunicaciones internacionales.

2.2. Términos y definiciones.

En las siguientes definiciones los términos que aparecen en el indice alfabético, estan resaltadas en tipo
negritas. Dentro de cada definicidn se hace referencia al nimero en donde se encuentran definidas.

Los términos y definiciones numerados se clasifican bajo los siguientes encabezados principales:

* Términos Generales.

* Términos Relativos a la Calidad.

* Términos Relativos al Sistema de calidad.

* Términos Relativos a Herramientas y Técnicas.

2.2.1. Términos generales.

2.2.1.1. Elemento

Cualquier ente que puede ser descrito y considerado individualmente.
NOTA

Un elemento puede ser por ejemplo:

- Una actividad o un proceso.

- Un producto,

Una organizacién, un sistema, o una persona.

- Cualquier combinacion de los anteriores
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2.2.1.2 Proceso.

Conjunto interrelacionade de recursos y actividades que transforman elementos de entrada en
elementos de salida.

NOTA

Los recursos pueden incluir personal, finanzas, instalaciones, equipo, técnicas y métodos.

2.2.1.3 Procedimiento.

Forma especificada de desarroliar una actividad.

NOTAS.

1.- En muchos casos los procedimientos estan documentados ( ejemplo: procedimientos del sistema
de calidad )

2.- Cuando un procedimiento ¢s documentado, es frecuente el término procedimiento escrito o
procedimiento documentado.

3.- Un procedimiento escrito o documentado generalmente contiene: los propdsitos y alcance de una
actividad; Qué debe hacerse y por quién; Cuando, donde y cOmo debe ser hecha, Qué materiales,

equipo vy documentos deben ser utilizados; Y cémo ésta debe ser controlada y registrada.

2.2.1.4 Producto

El resultado de actividades o procesos

NOTAS.

1.- Un producto puede incluir servicio, hardware, materiales procesados, sofiware o una combinacién

de los mismos

2.- Un producto puede ser tangible ( ejemplo: ensambles o materiales procesados ), o intangibles (

ejemplo: conocimiento © conceptos ), o una combinacidn de los mismos
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3.- El producto puede ser tanto intencionado. { Ejemplo: lo ofrecido al cliente ) como no intencionado

( ejemplo: contaminacion o efectos deseados ).

2.2.1.5 Servicio.

Es el resultado generado por actividades en la interrelacién entre ¢l proveedor y el cliente y por las
actividades internas del proveedor para satisfacer las necesidades del cliente.

NOTAS.

1.- El proveedor o ¢l cliente pueden ser representados en Iz interrelacion, por personal o equipo.

2.- Las actividades del cliente en la interrelacién con el proveedor pueden ser esenciales para la
prestacion del servicio,

3.-La entrega o uso de productos tangibles puede formar parte de la prestacion del servicio,

4.- Un servicio puede estar ligado con la fabricacién y suministro de un producto tangible.

2.2.1.6 Prestacion del servicio.

Aquellas actividades del proveedor necesarias para proveer el servicio.

2.2.1.7 Organizacién.

Una compaiiia, corporacion, firma, empresa o institucién o parte de la misma, ya sea incorporada o no,
publica o privada que tiene funciones o administracién propia.

NOTA.

La anterior definicion es valida para el propdsito de las Normas de Calidad.

1.2.1.8 Estructura organizacional.

Las responsabilidades, autoridades y relaciones, configuradas de acuerdo a una estructura, a través de

la cual una organizacién desempeda sus funciones 22



2.2.1.9 Cliente.

El receptor de un producto suministrado por el proveedor.

NOTAS.

1.-En una situacion contractual, el cliente puede ser lamado el comprador.
2.- El cliente puede ser por gjemplo ¢l Gltimo consumidor.

3.- El cliente puede ser tanto externo como interno a ia organizacion.

2.2.1,10 Proveedor.

Organizacion que suministra un producto al cliente.

NOTAS.

1.- En una situacidn contractual, el proveedor puede ser llamado el contratista. 2.- el proveedor puede

ser, por gemplo, el productor, distribuidor, importador, ensamblador u organizacién de servicio.

2.2,1.11 Comprador,
Cliente en una situacidn contractual,
NOTA.

El comprador es definido algunas veces como la segunda parte.

2.2.1,12 Contratista.

Proveedor en una situacién contractual.

NOTAS.

1.- El contratista es llamado en algunas ocasiones como primera parte.

2 - En francés el titulaire du contrat es de algunas veces llamado contractant.



2.2.1.13 Subcontratista.

Organizacién que suministra un producto al proveedor.

NOTAS.

1.- El inglés el subcontractor puede ser llamado también sub-supplier.

2.- En francés el sous-contractant puede también llamarse segin sea apropiado sous-traitan 6 sous-
commandier.

3.- El subcontractista también puede ser llamado subproveedor.

2.2.2Términos relativos a la calidad.

2.2.2.1 Calidad.

Conjunto de caracteristicas de un elemento que le confieren la aptitud para satisfacer las necesidades
explicitas e implicitas.

NOTAS.

1.- En un ambiente contractual, o en un ambiente reglamentado, tal como el campo de seguridad
nuclear, las necesidades son especificas mientras que en otros ambientes, las necesidades implicitas
pueden ser identificadas y definidas.

2.- En muchos casos, las necesidades pueden cambiar con el tiempo, esto implica una revision
periodica de los requisites para la calidad.

3.- Las necesidades son generalmente traducidas em caracteristicas con criterios especificos. Las
necesidades pueden incluir, por cjemplo, aspectos de desempefio, facilidad de uso, seguridad de
funcionamiento, seguridad, medio ambiente.

4.- Se recomienda que el término calidad no se use como un término simple para expresar un grado de

excelencia en un sentido comparativo, ni usarse en un sentido cuantitativo para evaluaciones técnicas.
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Para expresar estos significados se recomienda usar un adjetivo calificativo, Y para esto hay dos
formas:

a) Calidad relativa. Donde los elementos son categorizados en funcién de su grado de excelencia o de
una manera comparativa.

b) Nivel de calidad. En un sentido cuantitativo y medicion de la calidad cuando se llevan a cabo las
evaluaciones técnicas.

5.- La obtencion de una calidad satisfactoria involucra todas las etapas del cicle de calidad como un
todo. Las contribuciones a la calidad de sus diferentes etapas son algunas veces identificadas por
separado para enfatizarlas, por ejemplo: calidad debida a la definicidn de necesidades, calidad debida al
disefio del producto, calidad debida a conformidad, calidad debida al soporte del producto, a lo largo
de su ciclo de vida.

6.- En algunas diferencias, la calidad es definida como aptitud para su uso o aptitud para el propésito o
satisfaccion del cliente o conformidad con los requisitos. Estas representan solamente ciertas facetas de
la calidad.

2.2.2.2 Grado.

Una categoria o clasificacién dada a elementos que tienen el mismo uso funcional pero diferentes
Tequisitos para la calidad.

NOTAS.

I.- El grado, refleja una diferencia planeada o reconocida en los requisitos para la calidad. El énfasis
esta en la relacién entre el uso funcional y el costo.

2 - Un elemento de alto grado puede ser de una calidad no satisfactoria y viceversa.

3 - Donde el grado se indica numéricamente, el grado mas alto es generalmente designado come 1 y los
nimeros 2. 3. 4, etc. corresponden a los grados inferiores Donde el grado es indicado por un nimero
de puntas, tal como un numero de estrellas, el grado mais bajo generalmente tiene el mimero menor de

puntos o estrellas, 25



2.2.2.3 Requisites para la calidad.

Una expresion de las necesidades o traduccién dentro de un conjunto de requisitos establecidos
cuantitativa o cualitativamente, para las caracteristicas de un elemento a fin de permitir su realizacion y
examen.

NOTAS.

1.- Es esencial que los requisitos para la calidad reflejen totalmente las necesidades explicitas e
tmplicitas de] cliente.

2.- El término “requisitos™ cubre tanto los del mercado y contractuales, como los requisitos internos de
una organizacion. Estos pueden ser desarrollados, detallados y actualizados en diferentes fases de la
planeacion.

3 .- Los requisitos establecidos cuantitativamente para las caracteristicas incluyen, por ejemplo valores
nominales, valores asignados, limites de desviacién y tolerancias.

4.- Los requisitos para la calidad, deben ser expresados en términos funcionales y documentados.

2.2.2.4 Requisitos de la sociedad.

Son obligaciones resultantes de leyes, reglamentos, reglas, codigos, estatutos y otras consideraciones,
NOTAS.

1.- La expresidn “otras consideraciones™ incluye principalmente proteccion del medio ambiente, sahud,
seguridad, conservacién de energia v de los recursos naturales.

2.- Todos los requisitos de la sociedad deben ser tomados en cuanta cuando se definan los requisitos
para la calidad.

3.- Los requisitos de la sociedad incluyen requisitos reglamentarios y jurisdiccionales.

2.2.2.5 Seguridad de funcionsmiento.

Conjunto de propicdades que describen las disponibilidad y los factores que la condicionan:

confiabilidad, facilidad y logistica de mantenimientg,



NOTAS.

1.- La seguridad de funcionamiento es usada solamente como una descripcion general y no en términos

cuantitativos.

2.- Seguridad de fincionamiento es uno de los aspectos de calidad relacionados con el tiempo.

2,2,2.6 Compatibilidad.

La aptitud de los elementos para ser usados en conjunto, bajo condiciones especificas para cumplir
requisitos pertinentes.

NOTA.

La definicién es valida para los propositos de las Normas de Calidad.

2.2.2.7 Intercambiabilidad.

La aptitud de un elemento para ser usado en lugar de otro, sin modificacién, para cumplir los mismos
requisitos.

NOTA.

1.- En circunstancias especificas es conveniente usar un calificativo tal como “imtercambiabilidad

funcional” o “intercambiabilidad dimensional™.

2.2.2.8 Seguridad.

Estado ene el cual el riesgo de dafio personal o material, estd limitada a un nivel aceptable.
NOTAS.

1.- La seguridad es uno de los aspectos de calidad.

2.2.2.9 Conformidad.

Cumplimiento de los requisitos especificados.
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2.2.2.10 No conformidad.

Incumplimiento de un requisito especificado.

NOTA.

La definicién cubre la desviacion o ausencia de una o mas caracteristicas de calidad, incluyendo
caracteristicas de seguridad de funcionamiento o elemento del sistema de calidad a los requisitos

especificados.

2.2.2.11 Defecto.

Incumplimiento de un requisito de uso intencionado o de una expectativa razonable, incluyendo la
concemiente a seguridad.

NOTA.

La expectativa debe ser razonable bajo las circunstancias existentes.

2.2.2.12 Responsabilidad legal atribuible af producto.

Término genérico usado para descubrir la obligacién de un producto o de otros, para restituir y/o
indemnizar las pérdidas relativas a dafios personales, materiales u otros perjuicios causados por un
producto.

NOTA.

Las implicaciones juridicas y financieras de la responsabilidad legal atribuible al producto, pueden

variar deuna jurisdiccidn a otra.

2.2.2.13 Proceso de calificacién,

Proceso para demostrar que un elemento es capaz de cumplir con los requisitos especificados

NOTA.

El término calificacion es usado algunas veces para2lescribir este proceso.



2.2.2.14 Calificado.
Estado que se le da a2 un elemento cuando se ha demostrado que este es capaz de cumplir con los

requisitos especificados.

2,2.2,15 Inspeccion.

Una actividad tal como la medicién, comprobacion, prueba, o comparacion de una o més
caracteristicas de un elemento y confrontar los resultados con los requisitos especificados, a fin de
establecer el logro de la conformidad para cada una de estas caracteristicas.

NOTAS.

En francés el término “inspection”, puede designar una actividad de supervision de calidad, realizada

en el marco de una actividad asignada bien definida.

2.2.2.16 Autoinspeccion.
Inspeccion del trabajo desarrollado, por el ejecutor de ese trabajo.

NOTA.

Los resultados de la antoinspeccion pueden ser usados para ¢l control del proceso.

2.2,2.17 Verificacién.

Confirmacién del cumplimiento de los requisitos especificados por medio del examen y aporte de
evidencia objetiva.

NOTAS,

1 - En disefio y desarrollo, la verificacién se refiere al proceso de examinar el resultado de una
actividad dada, para determinar la conformidad.

2 - El término “verificado” se usa para designar el estado correspondiente,

29



2.2,2,18 Validacién.

Confirmacion del cumpiimiento de los requisitos particulares para un uso intencionado propuesto, por
medio del examen y aporte de evidencia objetiva.

NOTAS,

1.- En disefio y desarroll, Iz validacion concierne al proceso de examinar el producto para determinar
la conformidad con las necesidades del usuario.

2.- La validacién se efectiia normalmente sobre el producto final, bajo las condiciones definidas de
operacion. Esta puede ser necesaria erlas etapas iniciales.

3.- El término “validado” es usado para designar el estado correspondiente.

4 - Pueden efectuarse varias validaciones si existen diferentes usos intencionados.

2.2.2.19 Evidencia objetiva.
Informacién que puede ser aprobada como verdadera, basada en hechos obtenidos por medio de

observacion, medicion, prueba u otros medios.

2.2.3. Términes relativos al sistema de calidad.

2.2,3.1 Politica de calidad,

Direcirices y objetivos generales de una organizacién, concernientes a la calidad los cuales son
formalmente expresados por la alta direccion.

NOTA.

La politica de calidad es un elemento de la politica general de la empresa y estd autorizada por la alta

direccion.
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2,2.3.2 Administracion de Ia calidad.

Conjunto de actividades de la funcién general de administracién que determina la politica de calidad,
los objetivos, las responsabilidades, y 1a implantacién de éstos por medios tales como planeacion de la
calidad, el control de calidad, aseguramiento de la calidad y el mejoramiento de la calidad, dentro det
marco del sistema de calidad.

NOTAS.

1.- La administracién de la calidad es responsabilidad de todos los niveles de administracion, pero debe
ser conducida por la alta direccién. Su implantacion involucra a todos los miembros de la organizacion.,

2.- 1La administracién de la calidad toma en cuenta aspectos econdmicos.

2.2.3.3 Planeacién de la calidad.

Son las actividades qué determinan los objetivos y requisitos para la calidad, asi como los requisitos
para la implantacion de los elementos del sistema de calidad.

NOTA.

La planeacidn de la calidad cubre:

a) Planeacion del producto: la identificacion, clasificacién y ponderacién de las caracteristicas de
calidad, asi como el establecimiento de los objetivos, requisitos y restricciones para la calidad.

b} Planeacion de la administracién y operacidn: preparacién de la aplicacién del sistema de calidad
incluyendo lz organizacion y programacion.

c) Elaboracién de planes de calidad y toma de las disposiciones para el mejoramiento de [a calidad.

2.2.3.4 Control de calidad.

Técnicas y actividades de caracter operacional, utilizadas para cumplir los requisitos para la calidad.
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NOTAS.

1.- El control de calidad involucra téenicas y actividades de cardeter operacional tanto para supervisar
un proceso, como eliminar las causas de funcionamiento no satisfactorio en todas las fases del ciclo de
calidad a fin de alcanzar la efectividad econdmica.

2.- Algunas actividades de control de calidad y aseguramiento de [a calidad se intemrelacionan.

2.2.3.5 Aseguramiento de la calidad.

Conjunto de actividades planeadas y sistematicas implantadas dentro del sistema de calidad, y
demostradas seglin se requiera para proporcionar confianza adecuada de que un elemento cumplira los
requisitos de la calidad,

NOTAS.

1.- El aseguramiento de la calidad tiene propdsitos internos y externos:

a) El aseguramiento de la calidad interno: proporciona confianza a la directiva de la organizacion.

b) El aseguramiento de la calidad externo: en situaciones contractuales y otras proporciona conflanza al
cliente u otros.

2.~ Algunas actividades de control de calidad y aseguramiento de la calidad se interrelacionan.

3.- A menos que los requisitos para la calidad reflejen completamente las necesidades del usuario, el

aseguramiento de calidad pudiera no proporcionar la confianza adecuada.

2.2.3.6 Sistema de calidad.

Es la estructura organizacional, los procedimientos, los procesos y los recursos necesarios para
implantar la administracion de la calidad.

NOTAS.

1 - El sistema de calidad debe ser tan amplio como sea necesario para alcanzar los objetivos de calidad.
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2- El sistema de calidad de una organizacién esta disefiado principalmente para satisfacer las
necesidades de la administracién interna de la organizacién, es mas amplio que los requisitos de un
cliente en particular, quien evaliia imicamente la parte del sistema de calidad que Iz concierne.

3.- Para los propositos de una evaluacion de la calidad contractual u obligatoria, puede requerirse la

demostracion de la implantacion de elementos especificados del sisterna de calidad.

2.2.3.7 Administracién para la calidad total.

Forma de administrar una organizacion centrada en la calidad basado en la participacion de todos sus
miembros, v orientada al éxito a largo plazo a través de la satisfaccion del cliente v en beneficio de
todos los miembros de la organizacion y de la sociedad.

NOTAS.

1.- El concepto “todos sus miembros” se refiere al personal de todos los departamentos y niveles de la
estructura organizacional.

2.- Un liderazgo fuerte y persistente de la alta administracién asi como de la educacidn y entrenamiento
de todos los miembros de la organizacion, son indispensables para el éxito de esta forma de
administracion.

3.- En la administracion para la calidad total, el concepto de calidad se refiere al hecho de lograr todos
los objetivos de la administracion.

4.- El concepto “beneficios para la sociedad” implica segin se requiera, el cumplimiento de los
requisitos de la sociedad,

5.- La administracidn para la calidad total (Total Quality management TQM), o algunos de sus
aspectos son a veces llamados como calidad total, control de calidad 2 lo ancho de la empresa
(Company Wide Quality Control CWQC), y el control de calidad (Total Quality Control TQC), entre

otros
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2.2.3.8 Mejoramiento de la calidad.
Son las acciones tomadas en toda la organizacion, para incrementar la efectividad y la eficiencia de las
actividades y los procesos, a fin de proveer beneficios adicionales, tanto para la organizacién como

para sus clientes.

2.2.3.9 Revision de [a direccidn.

Evaluacion formal efectuada por la aita direccion, del estado y adecuacidon del sistema de calidad en
relacion con la politica de calidad y objetivos.

NOTAS.

i.- La revision de a direccion puede incluir la revisidn de la politica de calidad,

2.- Los resultados de las auditorias de calidad con uno de los posibles datos de entrada para la
revision de la direceion.

3.- Ei concepto alta direccidén se refiere a la direccion de mayor jerarquia de la organizacidén cuyo

sistemna de calidad esta siendo revisado.

2.2.3.10 Revisidn del contrato.
Son las acciones sistematicas efectuadas por el proveedor antes de firmar el contrato, para garantizar
que los requisitos para la calidad son definidos adecuadamente, sin ambigiiedad, son documentados y

pueden ser realizados por el proveedor.

NOTA.

1.- La revision del contrato es responsabilidad del proveedor, pero puede ser efectuada conjuntamente

con el cliente,

2. La revision del contrato puede repetirse si es necesario en diferentes fases del contrato.
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2.2.3.11 Revision del diseiio.

Examen documentado, completo y sistematico de un disefio para evaluar su capacidad de satisfacer los
requisitos para la calidad, identificar problemas st existieran, y proponer el desarrollo de soluciones.
NOTA.

La revisién del disefio puede ser conducida en cualquier etapa del proceso de disefio, pero se

recomienda en cualquier caso ser realizada a la terminacion de este proceso.

2.2.3.12 Manual de calidad,

Es un conjunto que establece 1a politica de calidad y describe el sistema de calidad de una organizacion.
NOTAS.

1.- Un manual de calidad puede describir todas las actividades de una organizacién o solamente parte
de ellas. El titulo y alcance de manual reflejan el campo de aplicacion.

2.- Ur manual de calidad normalmente contendra o har referencia como minimo a;

a) Politica de calidad.

b) Las responsabilidades, autoridades e interrelaciones del personal que administra, ejecuta, verifica o
revisa un trabajo que afecta a la calidad.

¢} Los procedimientos e instrucciones del sistema de calidad.

d) Las disposiciones para la revision, actualizacidén y control del manual.

3.- El manual de calidad puede variar en profundidad y formato, para adaptarse a las necesidades de
una organizacién. Este puede comprender mas de un documento. Dependiendo del alcance del manual
de calidad por ejemplo “Manual de aseguramiento de la calidad”, “Manual de administracion de la
calidad”.

2.2.3.13 Plan de calidad.

Un documento que establece las practicas relevantes especificas de calidad, los recursos y secuencia de

actividades pertenecientes 2 un producto proyectady o contrato particular.



2,2.3.14 Especificacion.

Un documento que establece requisitos.

2,2.3.15 Registro.

Un documento que provee evidencia objetiva de fas actividades ejecutadas o resultados obtenidos.
NOTAS.

1.- Un registro de calidad, provee evidencia objetiva de la extension del cumplimiento & los requisitos
para la calidad.

2.- Algunos de los propositos de los registros de calidad son la demostracion, la rastreabilidad y el
establecimiento de acciones correctivas y preventivas.

3.- Un registro puede ser escrito o almacenado en cualquier medio o base de datos.

2.2.3.16 Rastreabilidad.

La habilidad para rastrear la historia, aplicacién o localizacién de un elemento, por medio de
identificaciones registradas.

NOTAS.

1.- El términe rastreabilidad puede tener uno de los tres principales significados:

a) En lo referente a un producto puede relacionarse a :

- El origen de materiales y de partes.

- La historia del proceso del producto.

- La distribucion y localizacién de un producto después de la entrega.

b) En lo referente a una calibracion, relaciona a los equipos de mediciéon a patrones nacionales o
internacicnales, patrones primarios, constantes 6 propiedades fisicas basicas o materiales de referencia.

En este dmbito es utilizado el término trazabilidad.
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¢) En lo referente a una coleccion de datos, relaciona los cdleulos y datos generados a través del ciclo
de calidad.
2.- Se recomienda que todos los aspectos y requisitos de rastreabilidad, si existen, sean especificados

claramente.

2.2.4. Términos relativos a herramientas y técnicas.
2.2.4.1 Ciclo de calidad.
Modelo conceptual de actividades interdependientes que influyen sobre la calidad en diferentes fases,

que van desde la identificacion de las necesidades hasta la evaluacion de como han sido satisfechas.

2.2.4.2 Costos relativos a la calidad.
Son los costos en que se incurre para asegurar una calidad satisfactoria y proporcionar confianza, asi

como las pérdidas incurridas cuando no se logra la calidad satisfactora.

2.2.4.3 Pérdidas relativas a la calidad.

Son las pérdidas causadas por la falta de aprovechamiento de la potencialidad de los recursos en
procesos y actividades.

NOTA,

Algunos ejemplos de pérdidas relativas z la calidad son la pérdida de satisfaccién del cliente, pérdida de
oportunidad de afiadir un mayor valor al cliente, a la organizacién o a la sociedad, asi como el
desperdicio de recursos y materiales.

2.2.4.4 Modelo para el aseguramiento de la calidad.

Conjunto de requisitos normalizados o seleccionados de un sistema de calidad combinados para

satisfacer las necesidades de aseguramiento de la calidad en una situacidn dada.
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2.2.4.5 Grado de demostracién.

Extension de la evidencia suministrada para dar confianza de que los requisitos especificados son

cumplidos.

2.2.4.6 Evaluacion de la calidad.

Un andlisis sistematico con ¢l fin de determinar en qué medida un elemento es capaz de satisfacer los

requisitos especificados.

2.2.4.7 Supervision de Ia calidad.

Supervisitn y verificacién continua del estado de un elemento y el analisis de los registros especificados

estan siendo cumplidos.

2.2.4.8 Punto de espera.

Punto definido en la documentacion adecuada, después del cual no procede ninguna actividad sin la

aprobacion de la organizacion o autoridad designada.



3.1. COPIA O REPRODUCCION.

Después de que la escritura fue una realidad que permitia al hombre comunicarse y guardar las ideas y
los hechos, vino la necesidad de hacer copias de los originales y ahi se origind, 1o que méas tarde seran
las Artes Gréficas. La primera forma de conservar la expresion, fue hecha en piedra: Pirdmides de
Egipto, Teotihuacan, Chichen-itza, etc.; después se usd metal: oro, plata y bronce, etc; y luego se
grabd en madera y marfil.

De una hermosa y bella planta llamada papiro, se sacé el primer material que permitid escribir sobre
algo delgado y facil de conservar enrrollandolo; a este material se le conocid con el nombre también de
papiro.

Por ese mismo tiempo ¢l hombre se ingenid, y usando pieles de carneros y cabras las transformé en lo
que coneccemos todavia como pergamino; magnifico material para escribir y de facil conservacién.
Tocé al pueblo drabe, ser el inventor del papel usando en su elaboracion trapo como base; con este
invento, se dib un gran paso, para la conservacion de originales.

Para perpetuar en el papel los recuerdos, esto es la historia, asi como los conocimientos tanto
filosdficos como cientificos y los pensamientos todos de los hombres, se obligo a crear una profesion:
lz de copistas que en forma manuscrita redactaba y formaba los primeros libros, que nos permiten
ahora conocer por ellos, el pasado que en otra forma se hubiera perdido. Pere el hacer copias de esos
volimenes era tarea de titanes y eso obligd al hombre a buscar una forma més sencilla de reproducir los

originales.
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3.2. XILOGRAFIA PRIMITIVA.

Fueron los chinos los primeros en usar la técnica de la reproduceion mediante el sistema xilografico
que es hacer originales recortados en madera o metal, y pasando tintes vegetales combinados,
reproducian sobre papel o trapo. No sélo usaron planchas, también iniciaron el uso de tipos movibles,
aunque en forma por demds rudimentaria. Gracias a los pocos codices que se salvaron de la destruccion
realizada por los espafioles, comprobamos que los aztecas dominaban este arte en color, muchos afios
antes de Cristo.

Como prueba de reconocimiento a los hombres que iniciaron el arte grafico que fue una aportacién a la
civilizacion, se califica a todos los libros editados entre los afios de 1450 y 1500 como incunables, esto
es, los mis apreciados en su valor histérico. Fue esta época la abarcada por los afios mencionados, en
la que a costa de grandes sacrificios, debido a las condiciones de desajustes sociales, que provocaban
constantes luchas y guerras, que sumadas a la incomprensidn, hicieron de la prictica de la profesion del
impresor, algo verdaderamente peligroso. Es importante saber que estos pioneros del arte reproductor
hacian sus propias maquinas, fabricaban su papel y elaboraban las tintas que usaban en su trabajo, y

ademas fundian los tipos que servian para iniprimir.

3.3. COMPOSICION MECANICA.

En 1873 apareci6 la primera miquina de composicién mecanica: el linotipo de marca Empire; en 1880
se lanzd al mercado la Thorne y luego vinieron muchas mas, todas buscando el mejoramiento de esta
maquina que revoluciond la composicién y permitié aumentar en forma considerable los tirajes de
periddicos y revistas, ademas de simplificar la formacién de los mismos. Un linotipo puede componer
7000 letras por hora. el linotipo e intertipo, forman en tiras de metal. E! monotipo funde las Jetras

sueltas.
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3.4. PRENSAS CILINDRICAS Y DE PEDAL.

La prensa adaptada por Gutemberg para sus primeras impresiones, era de presion directa, previo el
entintado correspondiente de la forma; la estructura en si no cambid mucho hasta mediados del siglo
XTX. Estas prensas tenian una produccion, entre 300 y 500 impresiones por dia.

Hubo modificaciones en el tornilio, en la carrera del carro y en ¢l cuadro, permitiendo esto, que el
rendimiento de la impresion legard hasta 1500 o 2000 por dia.

Corria el afio de 1797, cuando Jorge Clymer fabricd las primeras prensas de hierro, conocidas como
colombianas, pero la forma segufa siendo la misma, asi como el sistema.

En 1814 el inventor Federico Koening, aprovechd la fabricacién del rodillo de hule que hiciera un
doctor lamado Gannal, y construyd la primera miquina cilindrica para imprimir; esto fue un paso mis
hacia la perfeccidn buscada.

Lz aplicacién del rodillo de hule, permitié el nacimiento de las primeras prensas de presion plana, que
por primera vez sc expusieron durante la gran Exposicion Internacional de Londres en el afio de 1862,
Estas maquinas fieron construidas en Nueva York con la marca de Liberty y Minerva, su
funcionamiento era mediante ¢l impulso que daba un pedal accionado por el pie del obrero. estas
prensas permitieron tiros de 800 a 1000 por hora.

Débese a la industria alemnana la fabricacion de Iz prensa Victoria, lanzada a fines del siglo pasado; esta
maquina revoluciond todo lo existente y permitié mas calidad y mayor tiraje.

Poco tiempo después salieron al mercado las semiautométicas; las primeras llevan acoplado un equipo
de succidn por aire en prensas normales de pie, y las segundas se construyeron especialmente para
operar en forma totalmente automdtica. Este tipo es en el que el operador maneja botones o llaves para
la impresién. Este Gltimo paso, ha permitido liberar al hombre de la dura funcién de poner el papel

sobre el timpano, y por tal ha dejado de ser una parte de la miquina de imprimir.
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3.5. COMO COMPRENDER 1.05 PROCESQS DE IMPRESION.

Imprimir, o estampar, tinta sobre papel, para cierta variedad de fines, se lleva a cabo valiéndose de
varios procesos diferentes. La mayor parte de los trabajos de impresion de hoy en dia se hacen por uno
de tres procedimientos principales: tipografia, litografia offset y huecograbado. Otros tres procesos
menos usados son el grabado en plancha de cobre, la fototipia, v la estampacién con patrones o
estarcidos de trama de seda.

La elaboracion de grabados para tipografia o flexografia, se trata buscando que ¢l elemento
reproductor quede en relieve, como es ¢l tipo; este mismo proceso se lleva acabo para hacer
estereotipia, elemento usado principalmente para periddicos y revistas.

En el proceso de transporte de laminas para offset o fotogelatina y también para duplicadores, se
realiza el trabajo en forma plana. Esio es debido a que la reproduccidn se logra mediante el paso de la
lamina al hule, v de este Gltimo al papel.

La flexografia es el sistema de reproduccidn que usa clisés de hule para repetir originales; se emplea
para imprimir bolsas, envolturas en general, papeles parafinados, celofan o polietileno. las tintas son a
base de anilinas.

Para el grabado o rotograbado, el proceso en la transporiacion del negativo, tiende a que el elemento
reproductor vaya hundido; por eso se le conoce como huecograbado. Despues de copiar los originales,
ya sean d linea, de medio tono 6 de color, se hace el transporte a laminas de cobre o rodillos del mismo
material, segiin sea la reproduccion, de hoja en hoja o rotativa. El proceso de grabado se hace de
acidos diversos y en las proporciones indicadas en los manuales de la especialidad, logrando que las

areas impresoras estén undidas o huecas.
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CAPITULO 4

ANTECEDENTES Y DESCRIPCION DEL PROCESO
DE IMPRESION EN HUECOGRABADO O

ROTOGRABADO EN ROTATIVAS.



4.1. ANTECEDENTES DEL PROCESO DE IMPRESION EN HUECO:

HUECOGRABADO.

La invencién del proceso de huecograbado, un proceso de impresion en hueco, se atribuye a Karl
Kleitsch, de Viena, en su taller de Lancaster, Inglaterra, en el afio 1879. En 1894 cred un
procedimiento rotativo de impresién por medio de cilindros grabados de cobre. En 1905 se instald en
Nueva York el primer taller de huecograbado, y para 1914, el gran diatio The New York Times,
establecio su propio taller de rotograbado.

El térmmino “huecograbado™ significa recortado © vaciado. Las expresiones “rotograbado y
“huecograbado en hoja” determinan la expresion “huecograbado™ tal como esta clase de trabajos se
lleva a cabo en la actualidad. Se refieren a un procedimiento de impresién en el que la tinta que recubre
las partes muy ligeramente sumidas o recortadas de la superficie de un cilindro de cobre de adhiere al
papel sometido a una elevada presién. La tinta procede pues de una parte sumida o hueca del cilindro,

y la que hay en la superficic de la prensa de huecograbado se quita por raspado o fiiccion.

4.2, CLASES DE TRABAJOS QUE SE HACEN POR MEDIO DE HUECOGRABADO.

Ejemplos tipicos de estimacién por huecograbados los encontramos en los billetes de banco,
estampillas postales, bonos y valores fiduciarios, revistas, suplementos dominicales de los periddicos y

envolturas para alimentos y caramelos.
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4.3. VENTAJAS E INCONVENIENTES DEL HUECOGRABADO.

Los inconvenientes y ventajas del proceso de huecograbado son los siguientes’

1. El fotograbado resulta adecuado para tiradas largas, de 25,000 o mis ejemplares, €n los que las
itustraciones abarquen mas de un tercio de la superficie.

2. Los cilindros impresores del rotograbado pueden durar hasta para un millon de estampaciones,
mucho més de lo que se logra en los procedimientos de tipografia y litografia offset.

3. En el huecograbado de las ilustraciones faltan los detalles finos; pero el huecograbado da a los
medios tonos un mejor realce que ningin otro procedimiento. La trama de las ilustraciones grabadas no
s tan aparente como la que se ve en los otros procesos.

4. Las prensas de rotograbado estan montadas de manera que imprimen mas aprisa que las maquinas de
tipografia.

5. En la impresion por huecograbado todos los ojos de tipos se han tramado, lo que hace que se les vea
mas gruesos y con bordes dentados.

6. En las prensas de huecograbado se puede emplear papel de clase barata, comparada con la clase de
papel que se emplea en las prensas de tipografia y de offset.

7. Las prensas de rotograbado tienen velocidades més altas, y muchas de ellas imprimen a un mismo
tiempo cuatro © cinco colores en ambas caras de la hoja de papel (o bobina continua) cuando pasa por

la prensa.



4.4, PROCESQ DE IMPRESION EN HUECOGRABADO (ROTOGRABADQ),

El impresor de huecograbado utiliza peliculas positivas de las ilustraciones y, por lo general, papel
cristal para hacer las pruebas de reproducir textos de composicién tipografica. I.a impresion por
huecograbado se lleva a cabo por medio de un rodillo que tiene una imagen hundida, totalmente
distinta a como se la emplea en tipografia, que imprime valiéndose de imdgenes realzadas, o en la
litografia offset que imprime por medio de una superficie plana. Los pasos del procedimiento de

huecograbado son:

Paso 1. Exposicidn del papel carbon.

El papel carbén para huecograbado ha sido expuesto a la trama que, por lo general, tiene 150 lineas
por pulgada (60 lineas por centimetro). Para las ilustraciones se utiliza una pelicula positiva de tono
continuo (como las fotografias). Tal como lo hemos indicado, la trama se encuentra ya impresa en el
papel carbdn, de manera que queda tramadas tanto Ia composicion tipografica como las ilustraciones.
A continuacién se imprimen en el papel carbon los positivos de las ilustraciones y las pruebas hechas en
papel cristal, Al exponerla a la accion de la luz (bajo la pelicula positiva v los impresos en el papel
cristal) la embulsion de gelatina sensible que recubre el papel carbén se endurece en proporcién directa
a la cantidad de luz que pasa a través de la pelicula positiva y de las pruebas de reproducir en el papel
cristal.

La gelatina de ia embulsion que recubre el papel carbon se endurece en grado minimo en las superficies
sombreadas, en grado no tan ligero en las medias tintas, y en grado méximo en las zonas blancas. La
gelatina sigue siendo blanda en los lugares en los que aparecen las lineas de la trama. Los puntos
delimitados por la trama del huecograbado scn todos de igual medida, pero varian en cuanto a su

profundidad, o sea totalmente al revés de lo que ocurre con los grabados de medias tintas empleados en
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los procedimientos de tipografia y offset, en los que el tramado varfa de tamafio. {(Algunos de los
procesos de huecograbado, tal como ¢l llamado sistema Dultgen, permiten cierta variacion de la
medida lo mismo que de la profundidad del punto). Lo que determina lo oscurc de la imagen es la
cantidad de tinta que va a dar el papel.

Cuando se los ve bajo una lupa potente, los impresos en huecograbado no presentan a menudo dibujo

alguno de trama, ya que la tinta se corre ligeramente al imprimir, con lo que borra en parte €l tramado.

Paso 2. Colocacion del papel carbon en el cilindro.

A continuacién se coloca apretadamente el papel carbén dando vuelta a un cilindro de cobre pulido
que, después que haya sido mordido por el acido, imprimird directamente en el papel al hacer funcionar
la prensa de huecograbado.

Los rodillos o cilindros de huecograbado se hacen valiéndose de un proceso electrolitico similar al que
se emplea para hacer electrotipos para impresion tipografica. Después que se ha terminado la tirada del
impreso para el que se hizo el rodillo de huecograbado, se borra la imagen torneando el cilindro, y se
vuelve a enmetalar éste afiadiéndole el grueso que sea necesario y, por Gltimo, se le vuelve a tornear y

pulir hasta dejarlo a la medida exacta,

Paso 3. Revelado del rodillo de huecograbado.

La base del papel y la gelatina blanda del papel carbéon se desprenden lavandolas, dejando asi en el
rodillo de cobre la gelatina endurecida por la accion de la luz.

Este proceso deja en la superficie del rodillo una multitud de diminutos cuadritos de gelatina cuya
dureza varia. Las partes del rodilio junto de los bordes, que no han de ser mordidas por el acido, se

pintan con asfalto, que es acidorresistente.
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Paso 4. Atague del rodille con dcido.
A continuacion, el rodillo del grabado es sometido varias veces a la accién del dcido. Antes de que
comience a morder en el rodillo propiamente dicho, el 4cido tiene que penetrar en los cuadritos de la

gelatina.

Las sombras quedan mordidas con mas profundidad que las zonas, debido a que hasta ese momento el
acido no ha llegado a penetrar tanto en Ia gelatina, Los puntos de sombra son los primeros en quedar
grabados; luego siguen las medias tintas y luego los blancos. No hay ataque alguno del 4cido en los
lugares en los que se hallan situadas las lineas de la trama del huecograbado, debido a que estin
protegidas por el acidorresistente.

El rodillo de cobre ya listo consiste en millares de alvéolos de sombra son los que depositan mayor
cantidad de tinta en el papel, debido a que son los que contienen mas tinta. Los alvéolos de medias
tintas depositan menos tinta que los de sombra, ¥ los de los espacios claros, que son los que contienen
menos tinta , también la depositan en menor cantidad en el papel. La tinta del huecograbado se corre

ligeramente al entrar en contacto con el papel y asi queda en parte borrado el dibujo de la trama.

Paso 5. Colocacién del rodillo en la prensa de huecograbado.

En principio, la prensa de huecograbado es rotativa (de aqui el nombre de rotograbado que también se
da al procedimiento}, es decir, la prensa imprime una hoja a cada vuelta que da el rodillo. Las prensas
de huecograbado para peridédicos imprimen en una bobina, que &5 una hoja enrollada de papel continuo.
Las prensas para huecograbados a colores imprimen ambas caras del papel en cuatro o mas colores y

entregan paginas plegadas que forman el suplemento de las ediciones dominicales.
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En la prensa de huecograbado, un rodillo que gira dentro de un depdsito de tinga, suministra ésta al
rodillo de cobre con el grabado en hueco. La tinta penetra en los alveolos, A medida que el radillo va
girando, una rasqueta, llamada cuchilla, retira toda la tinta de la superficie de la parte lisa del rodillo,
dejando asi sélo la que estd contenida en los alvéolos.

Cuando el rodillo grabado esta en contacte con ¢l papel, la tintz sale de los alvéolos y se pega a éste.
Después de salir de los alvéolos, cuya profundidad es de (.063 milimetros aproximadamente, la tinta se
corre ligeramente. Las prensas de huecograbado imprimen en cualquier papel que no sea de offset o
estucado, y sus mejores impresos se logran en el papel supercalandrado nim. 1 para libros. Las
velocidades de estas prensas son muy altas, y a menudo el rodillo impresor gira a una velocidad de

16,000 revoluciones por minuto.

Paso 6. Sellado y Cortade del Producto Impreso.

Si el material utilizado es de tipo etiqueta, al ser ya impreso se pasara a la maquina selladora, la cual
como su nembre lo indica sellara la etiqueta pegandola con un pegamento especial en toda la orilla de
esta; para posteriormente al igual que el material tipo banda (que no necesita sellarse. pues es como si
fuera una bolsa) se pasaran a la maquina cortadora, la cual corta el material a la distancia transversal,
especificada en el pedido o por el cliente, ya terminado el producto se empaca y se entrega al cliente

hasta su domicilio.
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5.1. MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

PORTADA Seccion: i

MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

EMPRESA DE IMPRESION EN HUECOGRABADO.

NOMBRE DE LA EMPRESA

DIRECCION
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SECCION

10

11

12

13

CONTENIDO

ELEMENTO

Portada

Contenido

Control de Distribucién
Responsabilidad Directiva

Sistema de Calidad

Revisién de Contrato

Control de Disefio

Control de Datos y Documentos
Compras

Identificacion de Producto

Control de Proceso

Inspeccion y Pruebas

Control de Producto no Conforme
Acciones Correctivas y Preventivas
Manejo, Almacenamiento, Empaque,
Preservaciéon y Entrega

Entrenamiento
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CONTROL DE DISTRIBUCION. Seccidn: iil

Este manual es publicado, distribuido y mantenido por el gerente de calidad. La finalidad de este
manual es la de formalizar la politica de calidad y asegurar la calidad de los productos de esta empresa.
La politica de calidad firmada por el director general, autoriza este documento y todos los que lo
integran, asi como el sistema de calidad.

Este manual es distribuido en base a copias controladas y no controladas, se entregard una copia
numerada y registrada al titular de las areas involucradas en el aseguramiento de la calidad.

LISTA DE DISTRIBUCION DE DOCUMENTOS.

No de copia CONTROLADA ASIGNADA A PUESTO: FIRMA FECHA
) Controlada Director General 01/01/99
2 Controladza Gerente de Produccion 01/01/99
3 Controlada Gerente de Ventas 01/01/99
4 Controlada Gerente de Planeacién 01/01/99
5 Controlada  Gerente de Compras 01/01/9%
6 Controlada Director de Recursos 01/01/9%
Humanos
7 Controlada Gerente de Acabado 01/01/99
8 Controlada Gerente de Calidad 01/01/99
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RESPONSABILIDAD DIRECTIVA Seccién:1

1.1. POLITICA DE CALIDAD

Es politica de Bandas de Garantia el cumplir con el compromiso de no defraudar la confianza de
nuestros clientes y amigos realizando todos nuestros trabajos con la calidad que ellos demandan,
buscando siempre superacla asi como brindarles un excelente y oportune servicio que satisfaga sus

necesidades.

Es muy importante para nosotros sefialar que esto solo se puede lograr mediante la capacidad y el
esfuerzo de cada uno de nosotros los trabajadores de Bandas de Garantia, que con nuestra voluntad e
inteligencia encausadas en una misma meta de mejora continua a través del proceso de Mejoramiento
de la Calidad, tanto personal como de nuestro quehacer, nos lleva a establecer 1a meta de cero defectos

como nico nivel aceptable de desempefio, asi como nuestros objetivos.

DIRECTOR GENERAL
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1.2, OBJETIVOS ESPECIFICOS.

1) Eliminar al 100% la produccion de trabajos incompletos.

2) Disminuir el porcentaje do merma de cada trabajo hasta lograr estandarizarlo en un bajo porcentaje.

3) Eliminar la falta de control sobre los consumos de material en impresion, asi como de la cantidad de

produccidn entregada entre areas.

4) Disminuir los rechazos de clientes en un 100%.

5) Ser 100% puntuales en plazos de entrega, citas de negocio y juntas internas.

6) Realizar mantenimiento necesario a nuestras maquinas de produccidn, a nuestros equipos y a

nuestros instrumentos de medicidn, de tal forma que estén de conformidad con los parimetros de los

equipos, la norma respectiva y las especificaciones del cliente,

7) Establecer mecanismos de medicion de aseguramiento de calidad que nos permitan llevar a cabo las

acciones correctivas inmediatas.

8) Apoyar técnicamente a la solucién de problemas operativos en cada uno de los procesos productivos
a través de cursos de capacitacidn, asesoria técnica de especialistas, y mediante nuestra participacién

permanente.

36



1.3. OBJETIVOS ESTRATEGICOS.

1) Ser la empresa mimero UNQ en la impresion de Bandas de Garantia, sellado y preformado en

Meéxico.

2) Incrementar la comunicacion interna y relaciones humanas de modo que permita la mejora del

ambiente organizacional.

3) Proporcionar en tode momento un oportuno y eficiente servicio.

4) Mantener en todo momento excelentes relaciones con proveedores y clientes de manera leal y

perdurable, buscando siempre la solucion de problemas en forma conjunta para el beneficio mutuo.
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1.4 ORGANIZACION DE LA EMPRESA PARA LA CALIDAD.

DIRECTOR
GENERAL
GERENTE DE
| CALIDAD
GERENTE DE DIRECTOR DE
PRODUCCION RECURSOS HUMANQS
GERENTE DE
ACABADO
GERENTE DE
COMPRAS
JEFE DE
IMPRESION
JEFE DE
SELLADO
JEFE DE

CQRTE,
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1.5.0. RESPONSABILIDADES.
Todo el personal con responsabilidades especificamente asighadas en este manual de Aseguramiento de
Calidad tiene la autoridad, responsabilidad y libertad organizacional sufuciente para desarroilarlas,

implementarlas y mantenerlas. Pueden delegar en el personal a su cargo.

1.5.1 DIRECTOR GENERAL.

Establecer la politica de calidad de la planta.

Nombrar un representante para el Sistema de Calidad,
» Asigna recursos y personal suficiente para el Sistema de Calidad.

s Asegurar que las personas tengan la autoridad y recursos necesarios para desempefiar [as funciones

que les fueron asignadas.

1.5.2 GERENTE DE CALIDAD

¢ Desarrollar y mantener el Sistema de Calidad.

Ser el representante de la Direccion para el Sistema de Calidad.

» Preparar ¢l reporte Semestral de Efectividad del SC.

» Desarrollar las actividades de inspeccién y pruebas del producto.

¢ Disponer del producto no conforme.

» Dar seguimiento a las acciones correctivas y preventivas.

s Emitir los requerimientos de calidad del producto, solicitados por ta Gerencia de Ventas o por el

cliente, diferentes a aquellos ya establecidos
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1.5.3 GERENTE DE PRODUCCION

¢ Planear, dirigir y controlar las operaciones de planta,

+ Acordar con el Gerente de ventas y el Gerente de planeacion el programa de entregas a ventas.

+ Proporcionar los recursos materiales y humanos necesarios para cumplir con los compromisos
adquiridos para el funcionamiento del SC.

o Iniciar v dar seguimiento a las acciones correctivas y preventivas derivadas de las desviaciones

detectadas en el SC.

1.5.4 GERENTE DE PLANEACION

¢ Asegurar que la planeacion y programacion de la produccién cumpla con los requerimientos del area

comercial.

e Mantener y controlar el sistema de seguimiento de fabricacion e inventario de los productos en

proceso y terminados.
«  Asegurar que el manejo y almacenamiento del producto se lleve 2 cabo en forma controlada y que la

Preservacion, Embarque v Entrega del Producto, cumpla con lo establecido en los Pedidos de los

Clientes y negociado con Ventas.

1.5.5 GERENTE DE VENTAS.
» Realizar a travez de su personal las operaciones de comercializacidn y dar seguimiento a cada una
de ellas, hasta el total cumplimiento de lo indicado en los Pedidos de sus Clientes.

+ Mantener un sistema de Reclamaciones y Quejas de los clientes, asegurandose de dar seguimiento a

cada una de ellfas hasta su solucién definitiva.

s Proporcionar informacion al Gerente de Planeacién, para la Programacién de la Produccion.



e A través del Gerente de Calidad, transmitor a las lineas de produccidn los requisitos especiales del

producto solicitados por los clientes.

1.5.6 GERENTE DE COMPRAS
» Es responsable de proveer los ingumos claves definidos y requeridos por las éreas productivas, en

calidad, oportunidad y costo, de tal manera que cumplan con las especificaciones establecidas para

cada uno de éstos productos.

1.5.7 GERENTE DE ACABADO, JEFES DE IMPRESION, SELLADO Y CORTE.

Ademas de las funciones de sus puestos, son responsables de:
o 1.acorrecta operacion del Sistema de Calidad en sus Gerencias y Jefaturas.

» El control eficiente del proceso de produccion para elaborar el producto impreso que cumplan con

los requerimientos de calidad establecidos.
» Entrenera al personal de su Gerencia y Jefatura.

» Implantar acciones correctivas al Sistema de Calidad, productos y procesos que en su #rea presenten

no conformidad.

15.8 DIRECTOR DE RECURSOS HUMANOS

¢ Es responsable de la existencia y el control del Programa de Entrenamiento, su seguimiento y

Registro del Personal involucrado en el SC,

¢ Es responsable también del mantenimiento y actualizacion de los registros indicados en el parrafo

enterior.
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SISTEMA DE CALIDAD. Seccién 2.

2.1 El SC sera utilizado como herramienta para asegurar que los productos elaborados por la empresa,
cumplan con los requisitos estipulados por los clientes 2 través de la Direccién Comercial y la Gerencia
de Calidad.

2.1 E! S¢ comprendera todas las actividades relfacionadas con la calidad desde el disefio el producto
cuando aplique, hasta la entrega y Servicio Posventa.

23 E! SC sera referido 2 una serie de documentos que proporcionarin instrucciones al personal
relacionado con la calidad. El documento base sera este Mamual, el cual define los propositos de la
calidad de la empresa. Los conceptos presentados estin contenidos dentro de la documentacién de
respaldo, que incluye: las Picticas Operativas, los Procedimientos Estindar y los Procedimientos
Generales.

2.4 El SC de la empresa esta conformado de la siguiente manera:

25 Mamal de Calidad (MC): Es el documento que contiene; las politicas, los lineamientos y Iz
descripcidn del SC.

2.6 Procedimientos Generales. Son los procedimientos generados por ¢l MC en sus diferentes
secciones que deben ser implantados en toda la empresa.

2.7 Pian de Calidad: Es un documento generado por €l MC en sus respectivas secciones, que contiene
el Desarrollo del producto,

2.8 Prdcticas Operativas y Procedimientos Estdndar. Son el conjunto de documentos que desceriben el
detalle de la operacion del SC en el proceso de produccion.

2.9 Registros de Calidad: Son la evidencia objetiva de que lo establecido en los documentos del SC se
cumplen.

2,10 Para asegurar la efectividad de! SC, se implantard y desarrollard un programa de Auditorias

Internas
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REVISION DE CONTRATO., Seccién 3.

3.1 El gjecutivo de Ventas obtiene los requisitos del cliente aseguréndose de que éstos sean claros y
suficientes, incluyendo el tipo de producto, aplicacion, volumen y fecha de entrega.
3.2 La informacion antes referida, debe ser obtenida en forma verbal o escrita, a través de los
siguientes medios:

* Visita personal

* Llamada telefonica

* Telefax

* Mensajeria

3.3 En caso de que se tengan requisitos especiales, diferentes a los de los productos contenidos en el
catilogo de productos, el Ejecutivo de Ventas consultara a la Gerencia de Calidad para verificar Ia
existencia de algtin producto que cumpla con lo solicitado por el cliente; cuando no se pueda sustituir
¢l producte con alguno de los productos de linea, se considerard como un nueve producto y la
Gerencia de Calidad procedera como esta establecido en la seccién 4 de este manual y la Préctica
Operativa “Disefio de Nuevos Productos”, para su desarrollo previa negociacidn y aceptacion del
cliente.

3.4 Todos aquellos cambios a los pedidos originales que impliquen cantidades, productos, fechas y/o

condiciones de entrega, deben ser tratados en especifico y darles la solucidn adecuada.

3.5 El Ejecutivo de Ventas renegociard con el cliente la solucién e ingresard ésta nueva informacién
SE, repitiendo todo el proceso como si se tratard de un pedido nuevo, que termina o cancela el pedido
original.
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CONTROL DE DISENO. Seccién 4.

4.1 El disefio de un nuevo producto se hard de acuerdo a las especificaciones del cliente.

4.2 Este sera validado por la Gerencia General y por la Gerencia de Ventas.

43 Al terminar el disefio serd revisado y confirmado por el mismo cliente para evitar problemas

posteriores con ¢l producto terminado.

4.4 Los cambios de disefio por el cliente, deben de ser aprobados por la Gerencia General, de Ventas y

de Control de Calidad.

4.5 Si un rodillo de impresién resulta dafiado, éste tiene la obligacién de volverlo a disefiar (con el

concentimiento de la gerencia general).



CONTROL DE DATOS Y DOCUMENTOS. Seccién 5.

5.1 Todos los documentos, deberdn ser controlados por el Gerente de Calidad ¥ deberdn contener la
siguiente informacién: (requisitos rnimos)

* Nombre del documento

* Niimero de revisién del documento

* Fecha de revision

* Firmas de aprobacion del documento

* Nimero del documento.
5.2 Todos los documentos del Sistema de Calidad deberdn ser elaborados en formatos oficiales y
cadificados con nlimeros dnicos v diferentes a las demds,
3.3 Los documentos nuevos o modificados, seran revisados y aprobadas por el personal responsable,
antes de ser distribuidos, incluyendo al Gerente del departamento y al Gerente de Calidad.
5.4 Los documentos aplicables estardn disponibles para el personal responsable, en cada una de las
etapas de fabricacidn y solamente serd la Gltima versién de cada uno de ellos.
5.5 Los cambios y/o modificaciones a los documentos originales, serin elaborados por los
responsables de las dreas v se le solicitard al Gerente de Calidad su alta al sistema, quien los revisasré
para verificar que cumplan contodos los requisitos, autorizard y emitird las copias del documento,

couservando el original en el archiva correspondiente,
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COMPRAS., Seccién 6.

6.1 La seleccién de proveedores se hara de acuerde al Procedimiento “Evaluacion v Autorizacion de

Proveedores”.

6.2 Todes los materiales comprados por Ia planta, seran verificados de acuerdo a los establecido en el

Procedimiento “Operacidn de Almacenes”,

6.3 Cada una de las Gerencias de Planta deberan establecer sus insumos y/o servicios clave, incluyendo
los servicios que puedan afectar ia calidad del producto y Ios insumos que sean imcorporados al final
del proceso y que puedan ocasionar fallas o mal funcionamiento, estos seran incluidos en el “Listado

de Insumos y/o Servicios Clave”.
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IDENTIFICACION DE PRODUCTO. Seccion 7.

7.1 El producto se registra con un namero dnico (No de pedido), desde la preparacion del material,

permaneciendo con éste nimero en los registros.

7.2 Esta identificacién serd conservada durante todas las etapas de fabricacion, almacenamiento,

embarque y entrega del producto.

7.3 Durante la etapa de empaque, se etiquetara el producto para su identificacién y Rastreabilidad con
la siguiente informacién: Nimero de pedido, tipe de producto, anchoi plamo, espesor y peso y
cantidad de piezas pedidas: en el caso de prodeuto saliendo de acabado se hard de acuerdo a la Prictica

“Identificacion del Producto en Acabado y Embarque”.

67



CONTROL DE PROCESOS. Seccion 8.

8.1 El control del proceso de produccidn, estd descrito en el Plan de Calidad de planta en cada una de
sus etapas, en donde se indican también los Procedimientos, Practicas y responsables de cada actividad
relacionada con el aseguramiento de la calidad y el control de cada variable critica que pudiera afectar
la calidad del producto.

8.2 En cada uno de los documentos descritos en el parrafo anterior, también se indican los métodos v
actividades necesarias para efectuar el control de las variables y especifican los niveles dentro de los
cuales se debe controlar cada una de ellas; ademds de los criterios de inspeccion claramente definidos,
las acciones correctivas particulares v donde aplique la herramienta estadistica de seguimiento y
control.

83 Los responsables indicados en los procedimientos y practicas, deben ser entrenados y calificados
para realizar dichas actividades y asi asegurar que s6lo ellos puedan operar la etapa del procese de
produccidn de la cual son responsables. Los Gerentes de Planta deben mantener los registros del
entrenamiento v calificacion de éste personal y ademis un programa de actualizacion del
entranamiento

8.4 Cada responsable de area deberd implementar y controlar, un Programa de mantenimiento del
equipo utilizado para la produccién, para asegurar su continnidad operativa y desempefio, asi como el
control de las variables clave que pudieran afectar la calidad del producto.

8.5 El programa de mantenimiento de equipos de proceso, deberd ser cumplido en fechas, alcance y
calidad, por lo que se deberan llevar registros e indicadores de su efectividad. Se deberd contar asi
mismo con los materiales y refacciones necesarios para cada mantenimiento, ademas del control de los
porveedores y contratistas involucrados en cada mantenimiento. Este control deberd seguir lo indicado
en la seccidn 6 de éste manual
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INSPECCION Y PRUEBAS. Seccién 9.

9.1 El Gerente de Calidad y el Gerente de Compras, mantienen actualizada la “Lisia de Insumos

Clave”, la cual contiene las materias primas v servicios que afectan la calidad del praducto.

9.2 En caso que durante las actividades de inspeccion y prueba sea detectado un producte o lote de
producto no conforme, el Gerente de Compras debe ser notificado con una copia del reporte

respectivo, con el cual se fundamentara la reclamacién correspondiente.

9.3 El Gerente de Calidad, debe mantener actualizados los Procedimientos y Practicas de Inspeccion,
Medicion y Pruebas necesarios, para verificar que las caracteristicas y especificaciones de [os productos

en proceso, cumplen para lo establecido para cada uno de ellos.

9.4 Todas las actividades mencionadas en el parrafo anterior, deberan ser llevadas a cabo como lo
establecen las Practicas Operativas y Métodos especificos para cada uno de ellos y forman parte del
control del proceso de produccion, por lo que seran la base del Certificado de Calidad del Producto,

que acotnpafiara a cada uno de los embarques a clientes.
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CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME. Seccion 10,

10.1 Se considera producto no-conforme aquel que no cumple con las especificaciones de calidad
fisicas, quimicas o de presentacion (refiriendonos a producto en proceso o producto final), solicitadas
por los clientes (internos o externos).

10.2 Siempre que se detecte producto no-conforme se debera levantar un reporte de no conformidad
al responsable del &rea (en caso interno) y a la Gerencia de Calidad en el caso de reclamaciones de los
clientes. Siempre se enviara el reporte original a la Gerencia de Calidad para su seguimiento y control
estadistico.

103 Las acciones correctivas originadas por un reporte de no-conformidad, deberan incluir el manejo
del producto, identificacion de acuerdo a la Practica General de “Identificacion de producto no-
conforme” y su disposicién final.

10.4 Por ningin motivo se deberd permitir el uso de producto en proceso no-conforme en el siguiente
paso de la produccion o en el caso de producto final se debera impedir que sea embarcado al cliente.
10.5 En caso de que se regrese producto a la planta, éste debera ser separado e identificado, hasta que
se decida su disposicion final. No se permite reasignarlo o embarcarlo a otro cliente si no cumple con lo
indicado en su pedido.

10.6 Cuando se detecte un producto no-conforme en cualquiera de las etapas de proceso, indicadas en
el Plan de Calidad de Pianta y éste sea separado e identificado, la identificacién podra ser asignada o
colocada por el personal de Aseguramiento de Calidad y ésta sdlo podré ser removida cuando se
defina su destino final por los especialistas del departamento de Aseguramiento de Calidad, cuando se
hayan verificado sus caracteristicas de calidad, En el caso de que las pruebas confirmen las no-
conformidades del producto, la identificacion permanccera con éste, hasta su disoposicion final,
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ACCIONES CORRECTIVAS PREVENTIVAS. Seccién: 11

11.1 Como Principales acciones correctivas y preventivas se tomaran como base lo descrito en los

puntos 5.2, 5.3 y 5.4 de este capitulo

11.1 Las acciones correctivas y preventivas para el control del proceso, podran ser en base a:

* Desviacién del valor de una variable clave, a los niveles establecidos como especificacion.

* Desviacién de especificaciones de proceso de fabricacién del producto o equipo en operacion.

* Desviacion de producto final.

* Desviacion en lo establecido en los programas de produccion, mantenimiento, entrenamiento y

auditorias.

11.2 En caso de que se presente mala operacién inadvertida, se debera investigar si la causa es por
equipo, personal o procedimientos, para hacer la correccion y prevenir su recurrencia. Se debe asegurar
que el equipo esté en las condiciones establecidas de operacion, el personal esté entrenado y calificado

y que [os procedimientos o pricticas sean los correctos.

11.3 Cuando la accién correctiva o preventiva sea de mediano a largo plazo, se sclicitara un programa

detallado de la implantacion de la solucién, para monitorear su avance.

11.4 Ninguna accidn correctiva serd cerrada, hasta que haya sido implantada y probada su efectividad.
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MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, Seccién: 12.

PRESERVACION Y ENTREGA.

12.1 Empaque.

12.1.1 Todo el producto debera estar perfectamente identificado antes de ser transportado al almacén
y alotado, aunque no haya sido liberado aun por Aseguramiento de Calidad.

12.12 Todo producto en almacén, debera estar liberado por Aseguramiento de Calidad y
perfectamente identificado, para que de esta manera se eviten las mezclas de producto y se controle el
orden de los lotes en el almacén, ademas de prevenir el deterioro del producto por execivo manejo del
mismo.

12 1.3 El manejo del producto sblo se deberd efectuar como esta establecido en el drea, evitando

almaximo el deterioro del producto, por golpes, arrastres o perdida de los amarres.

12.2 Almacenamiento.
12.2.1 El almacén debera estar bien ordenado, con las dreas de alotamiento idenficadas y marcadas,
tener facilidad de acceso para recibir o retirar producto y tener controlado el inventario. Este inventario

debera estar actalizado por calidad de Alambron, calibre y cantidad, considerando todos los lotes que

lo componen.
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12.3 Preservacion.

12.3.1 Todos los productos que se reciban en ¢l almacén, deberan de ser preservados de cualquier
dafio ¢ deterioro,

12.3.2 El encargado de embarques, deberd efectuar una inspeccion semanal del almacén de producto
terminado, para asegurarse de que no se presente deterioro del producto, en ¢l caso de que se detecten
rollos en mal estado o deteriore del producto, deberd agregar éste, hasta definir que se haréd con el
mismo; ademas de debera retirar el producte del almacén, para asegurar evitar su embarque, haciendo

los ajustes de inventario correspondientes,

12.4 Entrega.

12.4.1 El encargado de embarques debera asegurar que sélo producto “liberado” acondicionado y sin

daiio, sea embarcado a los clientes
12.4.2 También debera asegurar que solo se embarque producto que esta especificado en la orden o el

pedido, en calidad, calibre y cantidad, asegurandose de embarcar “sélo producto autorizade”.
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ENTRENAMIENTO. Seccién: 13.

131 Todo el personal con responsabilidades asignadas mencionado en el Plan de Calidad, debe ser
entrenado y calificado, de acuerdo a lo establecido en ésta seccion. Los gerentes de cada drea deben
asegurarse de que \inicamente personal que éste calificado, realice actividades operativas que pudieran
afectar la calidad de los Alambrones.

13.2 El entrenamiento tedrico incluye el entrenamiento en Calidad y el especifico para las funciones de
sus puestos, El entrenamiento especifico comprenderd Jos Procedimientos y Practicas indicados en el
Plan de Calidad, en los que se evaluara y calificarz al personal al final de cada evento de entrenamiento.
Lo anterior se llevard a cabo, con la aplicacion de un cuestionario escrito, calificado por el instructor y
avalado por el Gerente o ¢l Responsable Interno de el drea a la que pertenece el aplicante, Ademas el
personal, debera ser entrenado practicamente, evaluado y calificado en el irea de trabajo por su jefe
inmediato superior para desempefiar la actividad en que fue entrenado. Los registros también deberan
contener esta informacion.

13.3 El entrenamiento en calidad comprende a su vez, la Politica General de Calidad, asi como el
Sistema de Calidad. Al final de cada evento de entrenamiento, se evaluara el aprovechamiento, con la
palicacion de un cuestionario escrito calificado por el instructor notificindolo v remitiéndolo a
Recursos Humanos para su ingreso al expediente de cada Persona.

13.4 El entrenamiento especifico para las actividades de sus puestos, deberd estar basado en los
Procedimientos y Practicas establecidos en e} Plan de Calidad, ademss de lo que cada gerente considere
necesario para el desempefio de sus funciones.

13.5 Las calificaciones del personal de cada puesto en especifico, se llevari a cabo a través de una
constancia firmada por el Gerente del 4rea, tomando también en cuenta la antiguedad y el tiempo en el
puesto.
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5.2, MANUALES DE PROCEDIMIENTOS DE : OPERACION, MANTENIMIENTO Y
SEGURIDAD.

5.2.1. MAQUINA IMPRESORA DE 5 TINTAS.

MANUAL DE OPERACION PARA MAQUINA IMPRESORA DE CINCO TINTAS.
OBJETIVO: Facilitar al operador la preparacion, ajuste y cambio de cuchillas en la maquina.
ALCANCE: PRODUCCION.

HERRAMIENTAS REQUERIDAS:

- Llave Allen de 5/32. -Llave Allen de 1/8. - Llave de Allen de 3/16. - Llave Espaiiola de 3/4.

-Llave Espafiola de 1/2. - Llave Stillson No. 18. - Papel lijja No. 500.

PROCEDIMIENTO ANTES DE LA OPERACION:

1.- Que todos los controles de paro y arranque funcionen.

2.- Que los ventiladores de aire estén funcionando.

3.~ Checar sus regletas o cuchillas que estén en buenas condiciones.

4.~ Checar viscosidad de las tintas.

5.~ Ajustar regleta (lijar lomo)

6.~ Los rodillos de rotograbados se baten uniformemente con la tinta.

7.- Bajar cuchillas para limpiar los rodillos y que queden limpios para que la impresién no tenga
rayas.

8.- Centrar y montar bobina.

.- Apretar la bobina con el volante,

10.- poner material en rodillo guia
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PROCEDIMIENTO DE 1.A OPERACION:

1.- Oprimir botdn de arranque de la maquina.

2.-Bajar con el volante las gomas para dar la tension al rodillo impresor.

3.- Se checan las guias para que coincidan una con otra en la impresion.

4 - Se checa que la impresion sea la comrecta y que los colores e imagen vayan centrados.

5.- Checar que no vayan basuras en |z tinta porque se raya la impresion.

6.- Con €l volante se le da tensién a la bobina trasera para que el material no se afloje y su
impresién varie.

7.- Checar que el material no se rompa.

8.- Las torres de impresion dan la tensién a las gomas y éstas varian de més a menos para que la
impresién sea uniforme.

9.- Checar que la alimentacion de aire tenga una presion de 0.5 a 1 Lb/pulg. para secar la tinta.

10.- Al aparecer Ja huella de impresion el operador debe darle un giro de % a ¥ vuelta al

volante que opera los elevadores y ésto seré suficiente para obtener una buena impresion y

registro de colores en cada una de las estaciones de impresion.

MANUAL DE MANTENIMIENTO PARA MAQUINA IMPRESORA DE CINCO
TINTAS.
El mantenimiento que se realiza en esta maquina impresora de 5 tintas es de dos tipos.
* Mantenimiento preventivo.
* Mantenimiento correctivo,
El mantenimiento preventivo es aquel que se realiza mediante un programa previamente establecido a

una maquina 0 equipo.
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Mantenimiento correctivo es aquel que surge de improviso, es decir, al momento y su reparacion debe

ser inmediato.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL-
Gomas de los rodilles de impresion.
Estas son cambiadas por los general de 3 a 7 dias ya que el estar en constante movimiento se desgastan
por lo cual deben de ser cambiadas.
PROCEDIMIENTO:

1.- Se para la maguina.

2.~ Se baja ¢l interruptor.

3.- Se quitan los soportes laterales.

4.- Se quita la flecha.

5.~ $e hace el cambio de los rodillos de hule.

6.- Se vuelve armar,

7.- Se aprietan los tomillos de sujeccion.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO QUINCENAL.:

Freno.
El estar parando fa méaquina impresora constantemente ¢l freno se va desgastando por lo cual se hace
su cambio,
PROCEDIMIENTO:
I.- Se desmonta.
2 - Se cambian las gomas de la balata.

3.- Se¢ aprietan los 1ormillos.
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Cluch.
Los tornillos opresores del plato del cluch se van desgastando al estar apretindolos constantemente
porque se aflojan,
PROCEDIMIENTO:
1.- Se quitan los opresores.
2.- Se cambian las gomas del fieltro que vienen en la flecha.
3. Se cambian los opresores que estén mal.
4 - §i 1a flecha esta desgastada se cambia segin su estado o se manda a rectificar.
5.- Los engranes del cluch se aceitan minimo 2 veces por semana.
6.- Se procede a hacer el anmado del cluch.

7.- Se instala y se ponen en operacién para dar el ajuste adecuado.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CADA 6 MESES.

Motores eléctricos.
Estos equipos se checan cada 6 meses.
PROCEDIMIENTO:
1.- Con un aparato se checa el voltaje y amperaje.
2.- Se checa su instalacién eléctrica para detectar algun cable flojo o en mal estado y aislarlo
segun el caso.
3.- Se hace cambios de baleros si estos estin desgastados.
4.~ Si el motor esta a tierra se manda a embobinar.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CADA ANQ:

Flechas, engranes, catarinas y chumaceras.

Se hace el cambio de estas piczas cuando se detectan que estin desgastadas o en mal estado.
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1.-

2.-

3-

4-

5.-

este en

&.-

estado.

Se quita la flecha.

Se toman medidas para detectar su desgaste segun el uso,

Si esta fuera de especificaciones se pone una nueva.

Si es un engrane que sus dientes estén rotos ¢ desgastados, se cambian por uno nuevo.

Si es una catarina que sus dientes estén desgastados o rotos se hace un cambio por otra que
buen estado.

Si es una chumacera que este con mucho juego se hace su cambio por ofra que este en buen

MANUAL DE MANTENIMIENTO.

OBJETIVO: Facilitar al mecdnico el mantenimiento y ajuste de la mdquina impresara.

ALCANCE: MANTENIMIENTO.

HERRAMIENTAS REQUERIDAS:

- Llave Allen de 1/4. - Llave Allen de 3/16. -Llave Allen de 5/32. - Llave Espafiola de 9/16.

-Llave Espafiola de 3/4. - desarmador plano.

PROCEDIMIENTQ DE MANTENIMIENTO:

- Lubricacién.

- Engrasar baleros, chumaceras.

- Cambio de baleros.

- Cambio de bandas.

- Cambio de engranes.

- Cambio de guias de flecha de goma.

- Cambio de rodillos.

- Cambio de flechas {cilindros).

~ Cambio de cuchillas.
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- Checar fallas eléctricas como:
Arrancadores en mal estado.
Arrancadores que estén quemados.
Cables eléctricos haciendo falso contacto.

- Checar interruptor,

MANUAL DE SEGURIDAD PARA MAQUINA IMPRESORA DE 5 TINTAS.
MEDIDAS DE SEGURIDAD QUE DEBEN TOMARSE AL REALIZAR CUALQUIER
MANTENIMIENTO A LA MAQUINA O EQUIPO.

1 .- Interrumpir el suministro de energia (aire, electricidad) y realice pruebas para comprobar su

interrupcion,

2.- Coloque candados de seguridad.

3.- Cologque letreros alusivos: maquina en reparacion, peligro, etc.

4.- Utilice la herramienta en buen estado.

5.- Utilice la herramienta adecuada.

6.- Mantenga el drea limpia.

7.- No utilice aire comprimido para limpiar su ropa.

8.- Use el equipo de segunidad.

9 - No utilice solventes para limpiar 1a miquina.

10.~ Al terminar su reparacion verifique que as guardas de proteccidn estén puesias en todos
aquellos mecanismos que estén en movimiento.

11.- Cuenta con 5 interruptores para arrangue y paro.

12.- Cables eléctricos entubados.

13.- Que haya suficiente iluminacion.

I4 - Se cuenta con suficiente espacio para que el operador haga sus maniobras.
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5.2.2. MAQUINA SELLADORA.

MANUAL DE OPERACION PARA MAQUINA SELLADORA.

OBIJETIVQ: Facilitar al operador la preparacion, ajuste de [a miquina.

ALCANCE: PRODUCCION.

HERRAMIENTAS REQUERIDAS:

- Llave Allen 5/32. - Llave Allen 1/4. - Llave Espafiola 9/16.
- Desarmador plano.  ~ Cuchilla.
PROCEDIMIENTO ANTES DE LA OPERACION:
1.- Se limpia la aguja del pegamento.

2.- Limpieza de brochas,

3.- Ajuste de rodillos.

4.~ Checar volante de tension.

5.- Cambio de reglas guia.

6.- Se pone ¢l material al plato.

7.- Se cambian centros segiin del didmetro del material.
8.- Se checa el volante de ajuste de la bobina trasera.

9.- Se aprietan chumaceras.

10.- Se baja y sube el pistdn para ajustar el rodillo v darle presidn al material.

- Llave Espatiola 5/8.

11.- La banda del material debe ir derecha, si se mueve se centra con las guias.

PROCEDIMIENTO DE LA QPERACION

1.- Se pone ¢l pegamento
2.- Se ajusta el volante segin el material,
3.- Sc checa que el rayado del material sez uniforme,
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4 - Las gomas de ajuste deben tener una presion si no ef material se abre y no lo sella.
5.- Checar los rodillos de presién para que haya una mejor aplicacion del pegamento.
6.- Se le da tension a la bobina para que no esté muy apretada y el sellado no se pegue.

7.- Se checa la manguera de aire para despegar el material y que vayz bien pegado.

MANUAL DE MANTENIMIENTO PARA MAQUINA SELLADORA.
OBJETIVO: Facilitar al mecanico el mantenimiento y ajuste de la maquina selladora.
ALCANCE: MANTENIMIENTO.

HERRAMIENTAS REQUERIDAS:
- Desarmador plano.

- Llave Allen de 5/32.

- Llave Allen de 1/4,

- Llave Espafiola de 7/16.

- Lave Espafiola de 9/16.

- Pinzas de chofer.

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO.

1.- Lubricacion a los mecanismos en movimientos.
2.- Cambio de bandas.

3.- Cambio de engranes.

4 - Cambio de guias.

5.- Cambio de rodillos,

6.~ Cambio de reglas,

7.- Camnbio de chumaceras.

8 - Cambio de flechas



MANUAL DE SEGURIDAD PARA MAQUINA SELLADORA.
MEDIDAS DE SEGURIDAD QUE DEBEN TOMARSE AL REALIZAR EL

MANTENIMIENTO Y OPERACION DE LA MAQUINA.

1.- Interrumpir el suministro de energia.

2.- Cologue candados de seguridad.

3.- Cologue letreros alusivos: méiquina en reparacién, peligro, etc.
4 - Utilice 12 herramienta adecuada.

5.- Utilice la herramienta en buen estado,

6.- Mantenga el area limpia.

7.- Use ¢l equipo de seguridad.

8 .- No utilice solventes para limpiar la méquina.

9.~ Al terminar su reparacidn verifique que las guardas de proteccion estén puestas en todos aquellos
mecanismos que estén en movimiento.

10 .- Tiene un interruptor de cola.

11.« Cables eléctricos entubados.

12.- Se cuenta con suficiente luminacién.

13.-~ Se cuenta con suficiente espacio para que el operador hapa sus maniobras.
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5.2.3. MAQUINA CORTADORA.
MANUAL DE OPERACION PARA CORTADORA.
OBJETIVO: Facilitar al operador la preparacidn y ajuste a la maquina.
ALCANCE: PRODUCCION.
HERRAMIENTAS REQUERIDAS:
- Llave Allen 3/16.
- Llave Allen de 1/4.
- Llave Espafiola de 7/16.
~ Llave Espafiola de 15/16.
- Llave Espafiola de 1 1/2.

PROCEDIMIENTO ANTES DE LA OPERACION:

- Se checa el pedido.

- Se checan Jas medidas de corte.

- No. de rollos a cortar.

- Diametro del rollo.

- Material correcto.

- Se pone el rollo en los platos y se centran.

- poner la punta del rollo en la maquina.

-Se saca la punta del material hasta las cuchillas.
-Se ponen las guias y se aprietan fos tornilios.

- Se pone a trabajar para checar sus medidas.

- 8i el material se va de lado con el rodillo se nivela el material.

34



PROCEDIMIENTO EN LA OPERACION:

- Se oprime el botdn de arranque de la maquina.

- Se ajustan las medidas.

- Se pone el punto de referencia para hacer el corte correcto.

- Seda vuelta al rollo para que la maquina lo jale y se destrabe.

- Serecoge el material cortado.

- Se empaqueta.

- Cada 10 minutos se checan las medidas del material.

- Se checa el swich de encendido de que esté en buenas condiciones.

MANUAL DE MANTENIMIENTQ PARA CORTADORA.

OBJETIVQ: Facilitar al mecanico el mantenimiento y ajuste de la maquina cortadora.
ALCANCE: MANTENIMIENTO.
HERRAMIENTAS REQUERIDAS:
- Llave Allen de 3/16. - Llave Allen de 1/4. - Llave Espafiola de 7/16. - Llave Espaiiola de 5/16.
- Llave Espafiola de I 5/8.
PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO:

- Cambio de suela y peines metalicos.

- Cambic de engranes desgastados.

- Cambio de bandas.

- Cambio de poleas.

- Ajuste de cuchillas.

- Cambio de levas desgastadas.

- Cambio de resortes porque pierden su tensién.

- Cambio de rodillos porque se desgastan.
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- Cambio de freno por desgaste en Jas pastas.

- Cambio de prisioneros en los platos por desgaste,
- Cambio de estrellas por perforacion.

- Se lubrican las levas, pastas y engranes.

- Checar cables eléctricos que estén en buen estado.

- Checar el apagador para evitar falsos contactos.

MANUAL DE SEGURIDAD PARA CORTADORA.
MEDIDAS DE SEGURIDAD QUE DEBEN TOMARSE AIL REALIZAR EL
MANTENIMIENTO Y OPERACION DE LA MAQUINA.
1.- Interrumpir el suministro de energia y realizar pruebas para comprobar su interrupcin.
2.~ Colocar candados de seguridad, cuando se esté dando mantenimiento a Ja maquina.
3.- Coloque letreros alusivos: maquina en reparacion, peligro, etc.
4.~ Utilice la herramienta adecuada vy en buen estado.
5.- Mantenga el area limpia.
6.~ Use el equipo de seguridad adecnado a Ja operacion que realiza,
7.- No utilice solventes para limpiar [a méquina, puede provocar un incendio.
8.- Tenga a la vista un extinguidor de polvo quimico seco ABC:
9.- Al terminar su reparacién verifique que las guardas de proteccion estén puestas en todos aquellos
mecanismos que estén en movimiento.
10.- Cuenta con doble interruptor de energia eléctrica
11.- Cables eléctricos entubados.
12 - Sc cuenta con suficiente iluminacion.

13.- Se cuenta con suficiente espacio para que ¢l operador realice sus maniobras,
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5.2.4, MANUAL DE ESTIBA Y DESESTIBA.

INTRODUCCION,
El marnejo de objetos es responsable de aproximadamente una cuarta parte de las lesiones
incapacitantes ocupacionales. Esto es debide sin duda a la complejidad y amplitud de las necesidades
del manejo de materiales.
Al objeto de establecer procedimientos adecuados para el manejo de los materiales, es necesario
considerar en primer lugar las propiedades de los materiales que van a ser manejados, el caricter de la
operacién, el proceso o localizacién al cual o del cual ha de ser movido el material; la cantidad que a
de manejarse para mantener un flujo constante, y las cantidades que han de ser almacenadas para lograr
un suministro de reserva adecuado.
En la mayoriz de los casos €] uso de una o més piezas de equipo protector personal resultara indicado.
Esté manual fue hecho porque en BANDAS DE GARANTIA S.A. estamos convencidos de la
importancia que representa el BUEN MANEJO DE MATERIALES para evitar los riesgos que puedan

provocar accidentes.

MANEJO DE OBJETOS DE FORMA ESPECIAL.

TAMBORES, BARRILES Y TINACOS.

Un sélo hombre puede RODAR un barril pesado. Incluso, puede iniciar ¢l rodado sin ayuda. Solamente
debe mecerlo hacia adelante y hacia atrés para que se mueva.

Pero estando parado, se necesitan DOS hombres para mover el mismo barril.

Cuando se rueden tanqu;as u otros objetos pesados y cilindricos ya sea arriba o hacia abajo de una
pendiente, deberan controlarse con cuerdas o atajadores y hay que cuidar que no haya hombres al final

de la pendiente del objeto
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CAJAS Y CARTONES.

Sujete las esquinas opuestas del fondo v acerque el objeto al cuerpo.

BULTOS.

Liéveselos en hombro o abrasados a la cadera o sujételos de las puntas opuestas y descinselos sobre el
estémago

ESTIRAR,

1.- Coloque el producto a una altura maxima de 3 mts. Si coloca el producto a una altura mayor, pierde
estabilidad y puede ser causa de accidentes.

2.- Coloque objetos ¢ material de la misma forma, tamafio y constitucion, de los contrario se ocasionan
accidentes.

3.~ En areas de produccion coloque el producto en lugares donde no se obstruya el paso ni el material
contra incendio,

4.~ Almacene la materia prima en el lugar destinado para ello. Cuando la carga sea demasiado pasada
auxiliese de un diablo o montacargas.

5.- No obstruya et material contra incendio,

6.- Como muchas de Ias operaciones de manejo consisten en carga o descarga cerca de méquinas o
labores de produccién, es muy comin que las medidas de seguridad se descuiden ya que el
estibamiento sera temporal. En realidad, puede decirse que el peligro es mayor que un almacén. Adn
cuando el riespo fuese insignificante, un estibamiento mal hecho sienta un  precedente que
posteriormente puede ser causa de dafios. Por tanto, todo estibamiento debe hacerse en forma debida.
7.~ Los pasillos deben estar desembarazados de todo obstaculo para permitir la libre circulacién.

8.- Cuando se empleen carretillas, la carga deberd ser colocada bien adelante para hacer mas facil el

levantar y empuiar el adminiculo. Evite [a sobrecarga.
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PARA EMPUJAR Y JALAR.

1.- Utilice el patin para sacar desecho de las areas de produccidn o para cargar producto.

2.- Agarre fuertermente el brazo del patin.

3.- Enderece su espalda lo mas que pueda.

4.- Junte sus pies para obtener mayor fuerza en las piernas.

5.- Doble las rodillas para aprovechar mas el peso del cuerpo al mover el patin.

6.- NO LE HAGA AL LUCHADOR (si un objeto es demasiado pesado o dificil de manejar. Consiga
ayuda).

PARA CARGAR.

1.- Mantenga la carga cerca de su cuerpo para sacare provecho a la nivelacion mecénica de su cuerpo.
2.- Siempre tenga una vision clara sobre la carga, y si la carga tapa la vista, Consiga ayuda.

3.- Evite torcer el cuerpo si tiene que cambiar su direccion, hagalo con el movimiento de los pies.

4 - No cambie la fuerza de su agarre sobre la carga, a menos que el peso sea compartido.

5.- Pongase frente al lugar que va a ocupar la carga, mueva los pies y el cuerpo entero en Ja direccion
correcta.

PARA DESCARGAR.-

1.- Doble sus rodillas para bajar la carga, procurando mantener la espalda derecha y la carga cercana al
CLErpo.

2.- Cuidado con los dedos, dele “aire™ a la carga para evitar riesgos en los dedos de pies y manos.

3.- Deslice la carga en espacios justos. Es mas seguro y més facil que tratar de alzasla.

4 - Para depositar Ja carga en un banco o mesa , coléquela sobre el borde y emptijelz hacia adelante
con brazos y cuerpo

5.- Asegiresc de que la carga estd libre de riesgo. Donde la descargé, podré caerse, resbalarse o queda
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MATERIAL UTILIZADO.

1.- Los rollos de PVC Hegan en camiones que descarga en unas tarimas las cuales en un patin de 2

toneladas de carga maxima los acomodan en sus areas respectivas para después ser procesados.
Estos rollos llegan en distintas medidas como:

- 16mm de ancho x 500 mts.

- 50mm de ancho x500 mts.

- 100mm de ancho x 500 mts.

- 150mm de ancho x 500mts.

- 200mm de ancho x 500mts.

- 300mm de ancho x 500mts.

- 340mm de ancho x 500mts.

Cada caja que llega tiene un peso‘de 25ke.

2.- Tintas para impresion segin las necesidades del cliente, son cubetas de 4, 8 y 19 lts. en los
siguientes colores: negro, oro, blanco, rojo, verde, azul y amarillo,

Se encuentran almacenadas en racks de 3 niveles.

3.- Circulos de unicel para las bandas de preformado, con las siguientes medidas:
- 12.6 de diametro.
- 16.1 de didmetro.

- 25.7 de didmetro.

4 - Cinta de canela para sellar,
5.- boisas de polietileno.
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PRODUCTO TERMINADOQ.

1.- Bandas de garantia con las siguientes medidas:
- 110 de ancho x 105 de largo.

- 100 de ancho x 60 de largo.

- 100 de ancho x 50 de largo.

- 70 de ancho x 50 de largo.

- 192 defargo x 35 de largo.

- 45 de largo x 70 de largo.

- 330 de corte x 250 de ancho.

Sus medidas estan dadas en mm.

2.- Bandas de preformado con las siguientes medidas:

- 190 x 35

- 264 x 66

-320 x 40

-132x27

-132% 18

-278x 66

-100x 25

Tubos de preformado son de 40 x 54 con 31 piezas cada uno.
Peso del producto terminado empacade en cajas:

Desde | kg. hasta 30 kg
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5.3. MANUAL DE ESPECIFICACIONES

OBIETIVO: Establecer los parametros que normen la calidad requerida del producio Kopalon.

ALCANCE: Bandas de Garantia S.A.

Los departamentos que se relacionan con el manejo y uso de este manual son los siguientes:

1.- Control de Calidad.

2 - Produccian.

3.- Compras.
4.- ventas.
ESPECIFICACIONES TUBO
BANDAS DE GARANTIA (EXPORTACION).

PARAMETROS MINIMO | NORMAL |MAXIMO |TOLERANCIA
ANCHO PLANO (mm) |- 260 261 260 + 1-0
ESPESOR DE PARED [(mm) [0.05 0.06 0.07 0.06 + 0.01
ENCOGIMIENTO (mm) |93 88 83 88+5
LONGITUDINAL (%) 7 14 17 12+5
ENCOGIMIENTO (mm) |[156 148 [130 (143 + 13
TRANSVERSAL (%) 40 15 50 45+5
PESQ POR METRO  |(kg/m) |{0.0338 0.04056  |0.0475
PESG POR ROLLO 16.900 20.280 23.750
500 MTS.
PESO ESPECIFICO  |[1.30
COLOR - CRISTAL - 8




OBRSERVACIONES: La forma de empaque es de 1 rollo por caja con 4 esquineros y etiqueta de

identificacion {(sello de garantiz).El espesor de pared se puede manejar aun con una desviacion de 0.048

a 0.073.
EXPORTACIONES.
Tolerancias.
ANCHO PLANO ESPESORES ENCOGIMIENTOS
0-+1 0.01 TRANSVERSAL 45+ 5
LONGITUDINAL 12 +3

ASPECTOS DE MAYOR IMPORTANCIA QUE SE DEBEN CUIDAR EN:

APLICACIONES | CALIBRE |ENCOGIMIE |APARIENCI | ANCHO
NTOS A PLANO
EXPORTACION . * * +
LABORATORIOS * ¥ - *
BANDAS * " - :
NACIONALES
MULTIEMPAQUE - . - *
ETIQUETA * . . 5
ESCOBAS Y 3 ; - .
AGUAS
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En el caso de que cualquiera de las aplicaciones anteriores contemple el proceso de IMPRESION
deberd cuidarse que el material no presente ondulaciones y que éste se encuentre dentro de la

tolerancia de curvatura.

El 97 porciento del rollo debe cumplir con las especificaciones antes mencionadas para que proceda

como aceptado, por lo tanto st el 3% del rollo no cumple con las especificaciones procedera como

rechazo.

CARACTERISTICA TOLERANCIAS

En espesores menores de Q.14 es decir de (0.04 a 0.119) la

ESPESOR tolereancia es de ¢ 0.1

En espesores mayores de 0.16 es decir de (0.14 a 0.19) Ia tolerancia

esde ¢ 0.15

En espesores de pared 0.20 la tolerancia aceptada es de ¢ 0.20

ENCOGIMIENTOS | Transversal 45 ¢ 5% en cualquier medida

Longitudinal 15 ¢ 5% en cualquier medida

94



FISH EYES de 13 a 18 gramos por centimetro cuadrado,

Existen dos clasificaciones de burbujas de acuerdo a la forma en que
Se generan:

BURBUIJAS 1) Humedad {pequefias que desaparecen en el performado).

2) Agua ( burbujas mas grandes y se pueden tocar en el material).

La tolerancia aceptada para las burbujas generadas por agua es de 8

burbujas méximo por décimetro cuadrade.

medida -  tolerancia (mm) en temporada de calor
0al49 - +1.6 Dalg® - +1.5
ANCHO PLANO 1502200 - +1.5 1502200 - +2.0
2004300 - +20 2002300 - +3.0

COBERTURA Si el material no va recto en una distancia de 1 metro, se considera

fuera de especificaciones
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5.4. CONSEJOS PARA UNA MEJOR CALIDAD.
“CALIDAD EN EL REGISTRO”.
Estamos publicando esta libreta para ayudar a las personas que trabajan en [a industria de Rotograbado

en rotativas para mejorar la calidad en sus trabajos. Todos los detalies afectan el registro y la tinica

forma para mejorar su calidad es cuidandolos.

5.4.1. TENSION.

La mayoria e los problemas con e] registro son por el mal control de la tensién. El propdsito de tener la
tension en un punto correcto es para controlar mejor la banda en el proceso de Ia impresion. Si la
tension esta muy floja la banda se movera de un lado a otro. Esto puede causar que Ja banda pegue en
el rodille de impresién afectando la calidad y va a ser imposible controlar el registro. Si la banda estd
ey tensa puede romperse y puede cambiar las caracteristicas del material. La tensidn de entrada tiene
mucho efecto en la repeticién de la impresidn, debera tenerse mucho cuidado al ajustarla.

La tension de salida es para mantenerla en las tltimas unidades de la impresion y aislar la impresién de
los cambios en tension del reembobinador. Es recomendable que la tension de salida siempre sea mayor
que la tension de entrada (1 kg., dependiendo del ancho de la banda). El fabricante de Ia rotativa debe
tener una tabla de tensiones recomendadas para diferentes materiales. Les recomendamos un bailarin
con piston de aire sin friccién o pesas movibles. El movimiento del bailarin necesita de un cambio en
velocidad de +/-10% aproximadamente.

Nota: Una rotativa trabajara mejor si las tensiones estdn en equilibrio. Cualquier vanacion en ésta causa

variaciones en registro.



5.4.2. RODILLO DE IMPRESION,

El rodillo de impresion tiene varias funciones. La primera es mantener la superficie de la banda
constante para tener una transferencia de tinta uniforme. Se necesita que la banda esté en contacto con
el cilindro por més o menos 1 cm. La mejor presion de la banda es recomendable porque un incremento
de presién puede causar calor en el cilindro que afecte la transferencia de 1a tinta. El segundo trabajo es

para sostener la banda y empujarla de una unidad a otra.

5.4.3. RODILLO COMPENSADOR,

El rodillo compensador es un rodillo movible que se usa para ajustar el registro de los colores de upa
unidad a otra. Se trabaja cambiando la distancia de Ia banda de una unidad z la otra. Las rotativas
antipuas usaban un compensador donde la banda pesaba en foria de “S”. En estos dias cast todos usan
un compensador con movimiento lineal, que es mucho mas exacto y puede pre-ajustarse en una

rotativa que tenga el arrangue en registro.

5.4.4. RODILLOS EN PASO,

Cada rodillo tiene algo de friccidn en sus baleros. Esta friccién absorbe la tension de la banda. Sila
friceion es demasiado alta causa variaciones en la tension de la banda lo que repercutird en vanaciones
en el registro de los colores. Se recomienda que cuando impriman plasticos (u otro material extensible)
que los baleros estén abiertos y lubricados con aceite y no con grasa. Si los rodillos tienen una
superficie plana, a velocidades altas puede hacerse una cama de aire entre el rodillo ¥ la banda,
causando problemas con ¢l registro lateral. Es normal que estos rodillos tengan un corte espiral en su
superficie para eliminar este aire. Este corte ayuda para quitar arrugas de la banda aplicando una
pequedia fuerza en direccidn lateral. Los rodillos de enfriamiento con agua pueden causar mucha
friccién y es mejor no usarlos, si es posible, cuando se imprimen plasticos. (la temperatura cuando sc

impnimen plasticos es normalmente baja) 97



5.4.5. CALOR.

El calor es usado para secar la tinta. Se evaporan los solventes para que el aire pueda sacarlos de la
unidad. El calor tiene el efecto de cambiar las caracteristicas del material, se deberd tener mucho
cuidado en su aplicacién. En los plasticos cualquier cambio rapido de temperatura puede causar

variaciones en registro. Una temperatura alta puede causar problemas en registro de un lado a otro de

la banda.

54,6, CILINDROS.

Para mantener una tensién progresiva en la rotativa recomendamaos que los cilindros tengan didmetros
escalonados, el mas chico primero y ¢l més grande al Gltimo. La forma de hacerlo mas ficilmente es
preparar un juego de cilindros, medirlos exactamente con un micrometro y seleccionarios en orden de
tamaiio. Después grabarlos en este orden. Los cilindros necesitan ser redondos y del mismo diametro
de un lado a otro. Cuando estén rectificando los cilindros es mejor usar sus propias pistas para
referencia.

5.4.7. CUCHILLA,

La cuchilla es para limpiar la superficie del cilindro de tinta y solvente, solamente dejando la tinta en las
celdas grabadas. Con las cuchillas sélo quedara la tinta necesaria en las celdas grabadas misma que
pasar a la banda. Se debera cuidar que la cuchilia esté bien ajustada, que no esté sucia y que quite el
exceso de tinta ya que puede causar velos y rayas. La cuchilla puede afectar el registro como en las
siguientes cosas;

- 8i la cuchiila no se limpia bien y uniformemente, la friccién entre cilindro - banda - rodille de presién
puede cambiar.

- Si hay alguna diferencia en la tensién de la banda entrando y saliendo de la unidad puede deslizarse en
la unidad causando problemas con registro

- La otra forma es, si hay jucgo de la transmision debcilindro 1a cuchilla puede moverlo



6.0. AUDITORIAS,

La auditoria es el Gitimo y definitivo cometido del Aseguramiento de Calidad, asi como el nivel
superior. Se trata de comprobar la correcta adecuacion y adopeidn, asi como la gjecucion del programa
de calidad.

Las auditorias a diferencia de la revisién y la inspeccion, no es una actividad cotidiana y rutinaria, sino
que consiste en la investigacion, mediante el uso de técnicas evaluatorias, pertinentes para medir el
grado de cumplimiento y efectividad del programa de calidad. Una auditorfa de calidad determina
aceptacitn, no proporcionz una calificacién de calidad. Se eumple o no se cumple.

Las auditorias internas se convierten en los “ojos y oidos” de la direccién y ayuda a desarrollar la

confianza en el sistema y a trabajar en la mejora sin fin.

6.1. RAZONES PARA INICIAR LA AUDITORIA DE CALIDAD.

Las razones por las cuales se inician las auditorias de calidad son una o méas de las siguientes:

* Un organismo decide evaluar su propio sistema de calidad contra una norma.

*  Verificar si el sistema de calidad del organismo continua cumpliendo con los requisitos
especificados y estan implantados,

* Como primer paso para determinar si es conveniente establecer relaciones contractuales con un
proveedor.

* Dentro del marco de referencia de una relacién contractual, verificar si el sistema de calidad
continua cumpliendo con los requisitos especificados y estin implantados.

Estas auditorias pueden ser rutinarias o pueden requerirse por un cambio significative en el organismo,

sistema o calidad del producto



6.2. METAS DE LA AUDITORIA DE CALIDAD.
La meta de una auditoria de calidad bien disefiada es alcanzar uno o méis de los siguientes objetivos:

e Determinar la conformidad ¢ no conformidad de los elementos del sistema de calidad con los

requisitos especificados.

* Determinar la efectividad del sistema de calidad implantado en cumplir los objetivos especificados.

Brindar a los auditados ia oportunidad de mejorar el sistema de calidad.
s Incorporar al organismo cuye cuyo sistema de calidad fue auditado a la lista o registro de
proveedores aprobados.
Un proceso efectivo de auditorias internas debe incluir todos estos objetivos.
Una auditorfa de calidad debido a sus caracterizaciones de objetivos, metodologia y calificaciones
requeridas no puede calificarse como una inspeccidn, investigacion o vigilancia.
6.3, TIPOS DE AUDITORIA,
Independientemente del tipo de auditoria de calidad de que se trate, estas se realizan con el mismo tipo
de planes y procedimientos.
Segiin el lugar donde se verifiquen las auditorias seran:
* Internas, Cuando se efectian dentro del organismo, o las realizadas por el personal interno.
* Externas. Cuando se efectian fuera del organismo, o las realizadas por personal ajeno,
La actividad a ser auditada, dara lugar a la siguiente clasificacion:
* Al gistema.
¥ Al producto.
* Al proceso.
* Técnicas o analiticas,
* Gerenciales.
* De seguimicnto
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6.3.1. AUDITORIAS AL SISTEMA DE CALIDAD.

Se entiende por auditoria al sistema de calidad 1a evaluacion de la calidad resultante de la existencia,
operacion o vigencia de diferentes subsistemas o modulos integrantes del programa de Aseguramiento
de Calidad. Se frata de un anilisis detallado de los subsistemas o modulos funcionales v de sus
procedimientos e instrucciones de trabajo.

Este tipo de auditoria puede ser realizada por primera, segunda o tercera parte. En el caso de primera

parte es una auditoria interna; las auditorias por segunda y tercera partes son auditorfas externas.

6.3.1.1. AUDITORIA INTERNA AL SISTEMA DE CALIDAD,

Las auditorias internas son responsabilidad de la Direccion del organismo para determinar el estado del
sistema de administracién de la calidad en operacion.

Las auditorias internas seran realizadas por personas adecuadamente capacitadas y que no tendrén
ninguna responsabilidad sobre las diferentes dreas a ser auditadas.

Las arcas a ser auditadas seran aquellas que laboran bienes o servicios bajo normas, especificaciones o
requerimientos especiales de los clientes, efectuando estas auditorias en forma programada y en base al
comportamiento historico del departamento o seccién auditada.

El responsable de Aseguramiento de Calidad recibird una copia de los resultados de cada una de las
auditorias efectuadas.

El informe de las auditorias internas seran realizadas por el responsable de Aseguramiento de Calidad.
6.3.1.2. AUDITORIA EXTERNA AL SISTEMA DE CALIDAD O EVALUACIONES,

Las auditorias externas tienen como propésito general determinar si el organismo auditado es capaz de

ser considerado para tener relaciones contractuales en el futuro.
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Las auditorias o evaluaciones a proveedores y subcontratistas deben ser realizadas por el personal de
aseguramiento de calidad de empresa, llenado en cada caso el formato de auditoria edema o
evaluacitn correspondiente.

Todos los proveedores y subcontratistas, seran auditados o evaluados en base a las normas y
especificaciones indicadas en la documentacién de adquisicién de la institucion.

La auditoria externa o evaluacion se llevarz a cabo en presencia y con la colaboracion de los
departamentos de control de calidad o aseguramiento de calidad del auditado.

La frecuencia de las auditorias o evaluaciones a proveedores o subcontratistas deberan ser con una
frecuencia de 3 meses, probablemente en el primer afio, siendo los resuitados de estas anditorias las que
fijaran la periodicidad de las mismas en el futuro.

En los afios sucesivos y después de figurar en la lista de proveedores aprobados por la empresa, las

auditorias se realizaran por lo menos una vez al afio.

6.3.2. AUDITORIA AL PRODUCTO.

También conocida como auditoria a la efectividad de la inspeccién del fabricante, consiste, en una
reinspeccion o inspeccidn paralela de materiales o productos realizada por el personal de
Aseguramiento de Calidad de la empresa. Se trata por lo tanto, de una auditoria indirecta y parcial de
su programa de Aseguramiento de Calidad a través del resultado de su aplicacién, o de la calidad
obtenida en el material o producto.

La reinspeccion de materiales o componentes aceptados o rechazados por el departamento del control
de calidad del proveedor o subcontratista, en base a Jos procedimientos de su programa de calidad,
permite determinar [a efectividad de su personal de inspeccidn, extendiéndose como tal una descripeién
correcta, ya sea rechazar o aceptar. La decisién incorrecta pedria ser de dos tipos a saber.

Tipo I Rechazé de un materal o producto conforme 2 las especificaciones, y

Tipo I Aceptacion de mateniales o productos disconformes,
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En el objetivo de la auditoria del producio no esta comprendida la verificacion de los procedimientos o
técnicas de inspeccion, lo cual corresponde a una auditoria al proceso o al sistema, sino a la
determinacion del grado de conformidad de la inspeccién, no teniendo en ningin momento como
objetivo la aceptacion o rechazo del material o producto,

Las auditorias al producto pueden ser:

* Terminado.

* En proceso.

* Todos.

* Alguin {os).

* Componentes.

6.3.3. AUDITORIA AL PROCESO.

El propdsito de esta auditoria consiste en una verificacion del nivel de calidad de un proceso o si €l
proceso cumple con los requerimientos establecidos en el programa.

Para efectuar esta auditoria se deberan comprobar los puntos siguientes:

3) La existencia de procedimientos e instrucciones para ejecutar el trabajo y para realizar las
inspecciones y/o prucbas.

b) Disponibilidad y conocimientos de tales procedimientos e instrucciones por el personal, tanto el de
fabricacion como ¢l de control de calidad,

¢) Conformidad de actuacién tanto del personal de fabricacién como el de control de calidad, con los
procedimientos e instrucciones establecidos.

d} Toda desviacion de los procedimientos e inspecciones establecidos debe documentarse y
fundamentarse.

¢) Exigencia al personal de fabricacién y control de calidad de mayor capacidad.

En algunos procesos se exige una calificacion mcdi%rj:c prucbas previas 2 la gjecucion del trabajo.
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6.3.4. AUDITORIA TECNICA.

Se entiende por auditoria téenica o analitica la evaluacion dela eftcacia del cumplimiento de los
procesos especiales, asi como la adecuada aplicacion de las especificaciones de ¢0digos o norinas para
la comprebacian del trabajo realizado.

Dentro de este tipo de auditorias se cuentan, entre otras:

* Al equipo.

* Al herramental.

* Al sistema de calibracion,

* A los ambientes.

* A procesos especiales.

6.3.5, AUDITORIA GERENCIAL,
Se entiende por auditoria gerencial la evaluacién de Ia eficiencia de los diferentes departamentos,

gerencias o plantas integrantes de la empresa involucrados en el Sistema de Aseguramiento de la

Calidad.
6.3.5. AUDITORIA. DE SEGUIMIENTO.

Se entiende por auditoria de seguimiento la evaluacién del grado de implementacion de las acciones

requeridas y convenidas después de la auditoria.
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CONCLUSIONES.

La aplicacidn de los conceptos que se presentan en este trabajo son la base y una gran herramienta en [a

implantacién y aplicacién de un sistema calidad en una empresa.

Implantar un sistemna de calidad en una organizacion implica primeramente que la alta direceion este
convencida que es el camino que se debe tomar y que estén comprometidos a apoyar en todo lo que
sea necesario para implantarlo y mantenerlo trabajando. Esta aplicacion del sistema de calidad que se

basa en las normas ISO 9000 es la aplicacién de los mas pricticos y aplicables principios de la calidad.

Por lo anterior es necesaric que se conosca desde sus fundamentos los objetivos de la calidad, el
funcionamiento de un sistema de calidad y lo mas importante que todos en la empresa 1a lleven acabo,

ya que solo ella y todos los que laboran en ésta son los principales beneficiados con los resultados

obtenidos del sisterna de calidad.

La empresa u organizacion que lleve un riguroso orden en el sistema de calidad y lo lleve a cabo al pie
de la letra, estard preparado para competir contra las mejores empresas y estar en el mercado nacional
e internacional con una gran demanda de sus productos, los cuales gracias al sitema de calidad

implantado en la empresa tendran todas las caracteristicas requeridas por el cliente o consumidor,
Se espera que todos éstos conceptos sobre la calidad, el aseguramiento de la calidad y su sistema y

control de calidad, aplicados a esta empresa de impresién en huecograbado en rotativas traigan con el

tiempo resultados positivos y con los siguientes beneficios.
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s Una mejor calidad en todos sus productos satisfaciendo las exigencias del cliente.

+ Lograr y mantener una ca:.:mpetitividad en ¢l mercado a nivel nacional ¢ internacional.
s Lareduccién de desperdicio en el proceso hasta el 5%

+ Incremento de la productividad con un mejor tiempo de eficiencia.

« Reducir al maximo el tiempo muerto en ¢l proceso.

» Reducir las fallas de cualquier tipo en la maquinaria.

o Detectar y Prevenir todos los herrores; no sélo en el proceso sine en toda la empresa,
¢ Formar en todo el personal una mentalidad de cero herrores con el méiximo de calidad.

» Trabajar en equipo todos los departamentos, asi como mejorar la comumnicacion enire estos.

Ser los mejores en el mercado.
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