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INTRODUCCION

A iravés del tiempe, el hombre a evolucionado en su comportamiento. Lo que en un principio era tan
sélo una idea de algo que podia hacer, ahora era una realidad. En la época artesanal las realizaciones
del hombre tenion un valor Unice; el resultado de lo elaborado quedaba comprobade inmediatamente,
ya que eran trabajos hechos a la medida y la persona para quien fue hecho, decia si el producte era

bueno o no.

Asi como la evolucién en la elaboracién de los productos, asi también fue evolucionando la calidad. En
un principio la calidad en los preductos era muy estricta y se consideraba perfecto o de calidad séle
equelle que no tenfa ningln defecte. Al pasar del tiempo y del cambio en el preceso de elaboracin

surge la produccién en masa,

Con la revolucidn industrial y la aparicidn de las mdquinas surge la produccién en serie, y con elle el
problema de verificar si todos los productoes elaborados contaban con la calidad requeride, de esta
manera las febricas vieron la necesidad de introducir un departamente que estuviera a cargo de la

nspeccién y se le denomino Control de Calidad.

Cuando surge un producto por la necesidad de un cliente, el cliente por lo general reclama cierta
calidad en el producto, por su parte el fabricante requiere de herramientas en las cuales se apoye
para conseguir las exigencias det cliente; La mayoria de los costos elevados de los productos se da
por un mal procese de produccidn, causa por la cual se hace muy dificil conseguir que el producto

tenga la calidad necesaria a un costoe razonable

El resultade del equilibrio entre el costo del producte y una tolerancia en la calidad es la elaboracién
de productos y servicios satisfactorios parc el cliente, que por ende esta dispuesto a pagar. Este

equihibrio no es més que el resultado de operacién del control de calidad.

Las Normas Industriales Japonesas definen al control de calidad come un sistema de métodos de

produccién gue econémicamente genera bienes o Servicios de calidad, acordes con los requisitos de



los consumidores; Kaoru Ishikawa define el control de calidad come desarrolior, disefiar,
manufacturar y manfener un producte de cahdad que sea el mds econdmico, el mds &nl y siempre

satisfactorio para el consumidor.

La inspeccidn no sdle debe llevarse de forma wisual, sine ademds con ayuda de instrumentos de
medicién, aparece entonces el control estadistico de la calidad. En 1931 W. A, Shewhart desarrolia
técnicas para monitorear y evaluar dia a dia la praduccidn, el fue el priners en reconocer que en toda
produccién existe una variacién en el proceso, debida a factores come: materia prima, eondiciones dei
equipo o habilidad de los operadores: el problema no es suprimir la variacién, sino de ver que rango de

variacidn es aceptable sin que se originen problemas.

Mientras Shewahart desarrollaba técnicas para esteblecer los limites de variacién y gréficas de
contrel para presentar los resuitades, Harold Dedge vy Herry Roming, avanzaban en la prdctica del
muestreo. Estas parten del hecho de que en una produccién masiva es imposible inspeccionar fodes jos
productes, de ahi la necesidad de verificar cierto numero de articulos de un lote y decir 51 el lote es

aceptable o no.

Hoy en dis la calidad se considera como una estrategia competitiva, para la cual debe existir en cada
empresa un sistema que asegure la mejora continua v la calidad de los productes, pero la calidad ne
pasa a ser estrategio competitiva sélo porque se apliquen métodos estadisticos para controlar el
proceso; come tampece lo es por 2l hecho de que todaes se comprometan a elaborar preductos sin

defecto, puesto que de nada serviria sino existe un mercade para los productos.

Esto implice cambios profundes en la mentalidad de los administradores, en la cultura de las
organizaciones y en fas estructuras de las empresos. La experiencia de fas empresas japonesas en la
implantacisn de un sistema administrative para el lagro de la calidad ha contribuide o comprender los

pasos pora lograr que la calidad llegue a ser la estrategie competitiva por excelencio.



La Organizaciéh Internacional de estdndares, llamada mundiatmente ISQ (International Organization
for standardization) con sede en Ginebra Suiza, fue establecida en el afie de 1947, para €l desarrollo

de estdndares internacionales en muchas dreas y cuenta hoy en dia con mds de 90 paises afiliados.

La primera publicacién de ISQO sobre aseguramiento de calidad y administracién de calidad se reahzd
en 1987, la ditima versién es de 1994, de o que conocemos como estdndares de calidad ISO-9000. La
intencidn de ISO fue, establecer una serie de normas reconocidas en todo el munde v que facilifaran
el comercio exterior, ya que 150-9000 especifica los requisitos del sistema de celidad que asegure

que un proveedor suministre praductos y servicios de calidad.

IS0-9000 Desarrolle normas y procedimientos para que los productoes se repiten 1 o 1,000,000 de
veces con la misma calidad, esto es, mejora continua en procesos, costos e innovacidn, logrande con

esto la satisfaccion del cliente; desde luege todo esto tiene que ir documentado,

Los estdndares de ISO-9000 son aplicables a cualquier clase de organizacién y a toda clase de dreas
comoe la manufactura, precesos, servicios, electrdnicos, construccidn, textiles, farmecéuticas,
papeleras, petroquimicas, telecomunicaciones, pldsticos, metales, hospitcles, desarrollo de software,

servicios legales, financieros, contabilidad, aseguradoras y muchas mds.

Cierres Ideal de México 5.A. de C.V. es una empresa con mas de 40 afios en la fabricacidn de crerres
y cremalleras metdlicas, sintéticas y de inyeecion de pldstico, forma parte de un corporative llamade
GICISA (Grupo Industrial Cierres Idea) S.A)) que cuenta con seis empresas dedicados ¢ la

elaboracién de diferentes productos para la industria textil.

En Cierres Tdeal de México, se fabrican cierres de todos tipos y para un sin ndmero de aplicaciones,
como bolsas, chamarras, pantalones, vestides, faldas, bluses, maletas, 2apates, tiendas de campofia,
bolses de dormir, etc., el constante interés de la empresa per permanecer como lider en el mercado
nacional y consolidarse en el mercado internacional, ya que es un fuerte exportader, ha dado cemeo
consecuencia la implantacidn de un sistema de calidad, reconocido en todo el mundo que le dé el valor

que necesita en la venta de su producto.



En México, husta el momento no ha existide una empresa nacional que desarrolle sus propias técnicas
de produccidn, el interés de Cierres Ideal de México, ha sido perfeccionar esas téchicas de

produccidn, dadas por otras empresas, y que muchas cempafiias en todo el munde han adoptada.

Daremos un panorema general de come ha evolutionade tanto el clerre, come fa calidad que debe de
tener, (qué ha Hlevado a las empresas a implantar un sistema de calidad? Y éCémo pedemos implantar

un sistema de calidad y asegurarfo por mucho hempo?



OBJIETIVOS:

» Antecedentes de la calidad v la influencia de estos en un sistema de calidad coma 1SO-S000,

¥ Observar lo evaelucidn del cierre, para asimismo observar et comportamiente de la calidad v la

necesidad de contar con un sistema de aseguramiento de calidad,

> Implantar un sistema de colided en lo empreso Cierres Tdeal de México, que por el tipe de

empresa le corresponderin IS0-9002.

> Mencionar, una serie de mejoras en lo empresa para poder llevar correctamente un sistema de

calidad come ISO-9000.



RELATORIA DE LA TESINA

La tesina consistiré de cinco capitulas en los cuales se mencionard el proceso evolutive de los cierres,
asi como fa evelucion de un sistema que asegure la calided y la mejora continua de los preductos,

hasta las propuestas de mejora al llevar un sistema ISO-9002 vy las conclusiones al respecto.

En el capitulo I, hablaremos acerca de tos antecedentes en la fabricacién de los cierres y la calidad
Como capitulo IT, se mencionaran las normas de especificacion del producto, en este caso, las normas
ASTM en la febricacidn de cierres. En el capitule ITI, mencionaremos los métodes operativos en fa
fabricacién de los cierres, de los diferentes materales usades. El capitule IV esta destinado a
estoblecer el sistema de calidad para la empresa. En el capitulo V se plantearan las propuestas de

mejora al desarrcllo del sistema, y per Gltimo se dardn las conclusiones ol trabajo.



CAPITULO I

ANTECEDENTES EN LA FABRICACION DE CIERRES.

Existen diferentes versiones acerca de la invencidn del cierre, nadie con exactitud nos poedrd decir
quien lo inventé pero tomaremos el teshimonio de dos compafiias, ya con muchos afios de antigiieded,

Optiy Taion,

La versiéh dada por Opti dice que a finales del siglo XIX un sefior llamado Wilbur Judson en e afio de
1886 invento el cierre, pere no fue sino hasta 1893 que lo patento, actualmente este invencion y su
patente original pueden verse todavia en América. Por su parte Lightning habia comenzado desde
1919 en Birmingham la produccién en serie de los primeros cierres metdlicos cierres metdlicos,
aunque mds tarde, un sueco [lamade &ideon Sundbaek, perfecciono las téchicas de produccién en

masa, estas téenicas fueron utilizadas en los 20 afies sigwentes.

El grupo Opti lo formo una sociedad, de los dos mayores fabricantes de cremalleras en Europa Opti y
Lightning Fasteners Ltd. ; la mancuerna Suizo-Alemana fue responsable de los desarrollos del cierre
de nylon a mediados de los afles 50's, que culminaron en lo que ahora se conoce como la familia de
productos 5; hoy en dia lus empresas que fabricaron los preductos de la femilia S, e siguen llamendo

asi, come por primera vez los bautizara Opti.

Se les llama S (spiral) porque son cierres que estdn hechos de un monofilamento o hile de nylon, en
forma de espiral, v que sustituyera a la pesada cadena metdlica. En 1955 Opti erq ¢! lider mundial en
cierres de espiral, mds tarde surgirian otros productos, también de espiral, come el 540 en 1981, que
podia sustifuir a la medida mds pequefia de los metdlices, el 560 en 1985 y el $SB0 en 1987, este
cierre tuvo sus ventajas y sus desventajas, pero lo que bien es cierto es que no logro desaparecer a la

cadena metdlica, la cual ha tenido modificaciones importantes,

El especial propdsito de Opti es el constante disefio y construccién de maquinarie de produccidn de

cierres y o continua calidad en altos miveles de produceidn. Muchas empresas fabricantes de cierres



han adquirido maquinaria que alguna vez fuera de Opti para fabricar el producte que revoluciono al

mundo por su ligereza y a le vez alta resistencia

El grupo Opti se fusiona en 1964 y chera forma una fuerte cadena de subsidiarias producteras de
clerres bajo licencia de que cumple con excelencia reconocida mundialmente. Opti cuenta con
subsidiarias en Europa, Asia y América, en paises como Finlandia, Alemania, Francia, Portugal, Italia,

Reino Unido, Taiwan, Perd, Brasif, Argentina.

El tipo de cierre que le siguid ol de la famiha 5, fue el de moldeo por inyeccién de pldstico. La cadena
de este cierre en apariencia muy similar a la metdlica, pere de menocs pesa, aunque iguales en

resistencia.

El costo de fabricacidn de un cierre inyectado es elevado, debide a la manera come trabaja la maguina
de inyeccidn, ya que esta inyecta aproximadamente cada 20 segundos a lo large del melde, que neo
rebasa el metre de longitud. Comparado cen los otres tipes de cierres este trabaja lento, y aungue los

Asidticos han sido los que han tratado de desarraliar técnicas no han logrado mucho.

Lo mds que se pudo desarrollar, fue una mdquina de extrusicn de pldstico, en la cual se pueden
alimentar hasta cinco lineas, mientras que la de inyeccién es solo de una linea y trabaja a mas
velocidad que la de inyeccién, el dnico problema, es que no tiene la misma calidad que la de inyeccidn,

la forma del diente no es tan defintda y no trabaja con la misma facilidad.

Ahora hablaremos a cerca de Talon, compaiiia con la cual, Cierres Ideal tiene un proyecto de gran
interés. Lo historia de Talon date de principios del siglo XIX, quenes aseguran gue el gue invento el
cierre fue un sefior llamade Whitcomb Judson en 1891, quien lo empleo para los zapatos. Atrapo la
imaginactén y visién del general Lewis Walker, que en 1894 fue pionere en este negocio ¢reando la
"Universal Festener Company” para su produccion. Esta compahia comercializo con éxito 1deas nuevas
pera productos durante la primera guerra mundial, desarreollande ¢! “perfilado de alambre” para
elaborar la cadena metdlica ¥ que permanece hasta nuestros dias. En 1937 la compafiia combia su
nambre por el de Talon Talon se convirtid en una verdadera compafiia internactonal, expandiéndose a

nueves mercados, en paises tan apartados ¢oma China, Brasil y Alemania En los periodes de mayor
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crecimiento, entre 1940 y 1968 Talon contaba con 16 plantas en los Estades Unidos, muchas
subsidiarias y afiliadas en Europa y Asia, empleando a un total de 8 500 personas en sus operaciones

mundiales.

En medic de toda esa expansidn, el revolucionado cierre Zephyr famafio 02, que Opt1 Hamara 540, fue
infreducide en el mercade en 1958, Este fue realmente un producto Gmeo, perque a pesar de ser
ligero en peso, su espiral de monofilamento especial le die la fuerza y durabilidad necesaria para

reemplazar a! abultado cierre de metal usado en los vestides de mujer y pantalones para hombre.

La posesiin de Talon cambto de manos en 1968 cuando Textron se valvié su duefia. En 1981 Textron le
vendid su inversion a Nucon, quien a su vez vendié Talon a Sid Merians en 1983, El cambio de manos
siguid durante los siguientes oche aflos, hasta que Coats Viyella compro el 80% de la inversién de

Talon en 1991, como parte de su plan de establecer un negecio global de cierres.

A través de todos estos afies de cambio, la cabidad y reputacién de Tolon en el mercado ha
permanecide sin cambios. La compafiia sigue viendo el mismo nicleo de clientes que han sido leales a
Talon los ditimas 25 anos. Todavia hoy, la marca Talon disfruta de una fuerte franguicia con uno y
todos. Donde Talon ha perdido, es en la falta de inversién del equipo de investigacién de campo de
clientes. La automatizacidn de clientes ha sido una diferencic critica, en ) mercadoe de cierres de los
Estados Unidos en las dltimas dos décadas, y la ncapacidad de Talon para invertir en equipo para

clientes lo condujo a perder mercada en segmentos claves.

La situacidn esta cambiando rdprdamente y Talon esta en un proceso de recuperar su primicia en el
mercado del cierre, Ha tenide una fuerte expansién en Canadd y, ahora esta por formar una sociedad
con Cierres Tdeal quien puede exploter las oporfumdades de crecimiento en México y los paises del
Caribe. Talen y Cierres Ideal estan combinando sus recurses y experiencia, Detrds de estos dos
nombres hay un compromiso para ofrecer a todos los clientes, sin respetar tamafio o lugar, un alte
estdndar de calidad, servicio y vator.

El camino a sequir es enfocarse en el cliente y exceder sus expectativas en servicio y calidad. Esto
combinado ¢on una dramdtica reduccién de! costo base, permitirdn a las dos compafiias obtener el

liderazgo, en el mercado del cierre mientras marchan hacia el sigle XXI



Cierres Idecl de México S.A. de C.V. es una de las empresas pertenecientes al grupo GICISA, que por
muchos afios se ha mantenido como lider en el mercado nacional y que a través de 50 afios de historia,
ha evolucionado de acuerde al desarrolle mundial, buscando siempre la alianza con empresas
extranjeras que aportan deas en la elaboracién del cierre con materiales novedeses, disefos

atractivos, maquinas mds rdpidas y a un bajo costo.

En un principie, lo que dhora es Cierres Ideal de México S.A. de C.V. era una pequefia empresa de un
conjunte de alemanes que bajo influencis europeas fabriceban cierres metdlicos y los novedeses en
aquel entonces, los cierres de la familia S creacién de Opti. Mds tarde el ING. ALETO PERALTA Y
D.€ empresario Mexicano, se asocio con ellos, para lutego adquirirla en su tetahdad. La gran visidn de
este empresario hizo de Cierres Ideal de México lo que hasta hoy en dia es; Ju empresa fabricante de

cierres mds grande en todn América Latina.
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CAPITULO II

NORMAS Y ESPECIFICACIONES DE PRODUCTOS (ASTM).

La ASTM {(American Society for Test and Materials), propone formas y especificaciones para la
fabricacidn de cierres. Seria muy labarieso explicar tadas v cada una de las normas referentes a los
cierres, Sélo explicaremos las normas que se aplican dentro de la compafila Clerres Ideal de México,

que van de acuerdo a los productos que esta elabora y a los materiales utilizados,

D2050-87 Terminologia estdndar relativa o los cierres,

Estas definiciones cubren términos o significados especiales, usados en la industria del cierre.
Cuando alguna de las defimcicnes es cambiada ¢ otro estdndar, limita el campe de accidn de lo
definitidn por el uso de la frase delimitadora “en cierres®, después del guién al principio de la

defirucidn.

Las principales partes del cierre estdn ilustradas en la figura, estas ilustraciones son descriptivas y

no intentan ser restrictivas al disefio.

Cinta, Es la fela de la cual se f1jardn algunos de los componentes, como grapas, pin, stud, etc.
con la ayuda de un corddn que lleva en una de las orillas a todo lo large. Las cintas pueden ser

de algodén, poliester o una combinacién de los dos.

£ropos Elementos sujefos af cordén de la einfa, con una forma caracteristica que les permite
entrelazarse formando la cremallera, Las grapas se fijan al corddn por mecie de unes
“piernas” y se entrelazan unas con otras con la ayuda de una cabeza y la cazuela; la cabeza de

una grapa entra en la cazuela de otra y asi sucesivamente.
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Cadena, Se considera cadeng, ¢l conjunto de las grapas que se han fijado ¢ le anta. La cadena
puede estar unida {cadena doble) o separada (cadena sencilla}). Es lo que cominmente se le

Hlama ¢cremallera.

Cierre. Digpositive que permite cerrar o abrir un ebjeto al que este se halla afiadido, consiste

“de un pedazo de cadena y una corredera para peder operarlo, ademds de los topes superiores

e inferiores que le permiten tener otras ventajas.

Componentes inferiores.

Tope _inferior. [lamade también Bottom stop, es el componente que determina que un clerre
serd fijo, ya que va colocado bajo 6 encima de la dltima grapa abrazando ios cordones de la
cinta & impidiende que la corredera salga de la cadena. Esto quiere decir que el cierre ne

puede separerse en su totalidad.

Pin Es un elemento en forma de tubo, colocade bajo la ditima grapa sobre el cordén de la

cinta.

Caja. Dispositivo permanente sujetade al stud, colocado al fmal de la cadena, del lado

contrario al pin.

Stud, Elemente similer af pin, colecode del lade contrario y disefiade para que sirva de apayo a

la caja

Tope superior. Compenente colocado transversalmente al corddn de la cinta y que impide que
la cerredera salga de la cremallera por la parte superior {funcién del bottom pero en la parte

inferior), El cierre puede llevar una o dos.

Carredera, Componente que actiia sebre la cadena, abriéndola en un sentido y cerrdndola en el

sentido contrario.



Cuerpo. Es una de las partes que forman la corredera y opera directamente sobre la cadena.
Jaladera. Parte de la corredere, la cual sirve para cperar el cierre.

Muelle. Es otra de las partes de la correders, el cual realiza un seguro en la cadena, al
posicionar la jaladera (posicién vertical) y liberarlo el operar el cierre. Algunos fabricantes de

cierres disefian otre componente para cubrir al muelle, ef cual lleva por nombre Tapa,

Segquro de pin, Llamado también pin lock, este seguro figura ya como una forma de la jaladera,

para que cuando esta sea posicionada horizentalmente el seguro sea puesto

Boca. Aperfura de la corredera que recibe la cadena. Esta forima en la corredera es vital para

que el cierre opere satisfactoriamente.

Ancho de baca, Medida entre los bordes de la corredera, donde [levan contra los hombros las

grapas entrelazades, para que sean separadas por ¢l diamante.

Digmante. Parte que dwvide por la mitad a la corredera, dejendo los hombros en los extremos,

El diamante reahza la funcidn de abrir cada una de las grapas unidas por la boca.

Anche de hombro Medida de la correderz que va del diamante a uno de los extremos. La

medida de ancho de hombros es simétrica y es la parte por donde corren las grapas hacia la

baca, para que sean unides.
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D2051-86 Método estdndar de prueba para la durabilidad de los cierres terminados al proceso de

lavado,

s Campo de aplicacién.

Determinacion de la durabilidad del esmelte o cualquier etro acabado que se le da al cierre cuando

es sujeto a un Javade.

Esta prueba puede contener operaciones con materiales y equipoe peligroses. La norma no contiene las
instrucciones de seguridad para fos problemas aseciades con el uso, esta es responsabilidad de quien
use este estdandar a consultar y establecer una apropiada seguridad y prdcticas de salud, asi como

determinar la aplicacién y limitaciones de usa.

+  Resumen del métoda.
Las muestras son lavadas en el laboratorio, cen un liquide en buena proporcidn bajo condiciones de
temperatura apropiadas y la accidn abrasiva que produce el efecto de la operacién de lavado en un
tiempo conveniente. La capa superior es desgastada por el deshzamiento e impacte de un

apropiado ndmero de bolas de acero, Los efectos de la prueba son elevades por la pérdida det

esmalte en la cadena, los componentes o ambos.

Nota: No requiere de condiciones especiales de ambiente.

D2052-85 Método de prueba estdndar para lo deceloracion de los cierres al ser planchados.

«  Campe de aplicacidn,
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Cubre la determinacién de cambio de los lados del cierre, bajo condiciones de planchado. Este
método de prueba es aplicado a una porcidn de tela de una de las partes de un cierre de cualquier

material.
Esta prueba puede contener operaciones con materiales y equipe peligreses. La norma no contiene las
instrucciones de segurdad pare los problemas asociados con el uso, esta es responsabilidad de quien
use este estdndar a consultar y establecer una apropiada seguridad y prdcticas de salud, asi como
determinar la aplicacidn y imitaciones de uso.
+ Resumen del método.

La muestra de cierre es sometida a planchade y se compara con ofra muestra que no ha sido

planchade para observar que fanto cambio.

D2053-86 Método de prueba estdndar para decoloracién por luz

« Campo de aplicacin.
Determinacién en la alteracidn del teno de la tela cuando es expuesto a la luz, sin tener en cuenta

los materiales con los que fue hecho.

Esta prueba puede contener operactones con materiales y equipo peligrosoes. La norma no contiene las
mstrucciones de seguridad para los problemas asociades con el uso, esta es responsabilidad de quien
use este estdndar a consulfar y establecer una apropiada seguridad y prdcticas de salud, asi como

determinar la aplicacién y imttaciones de uso

+  Resumen del métode.
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Una muestre de cadenc es expuesta a la continua Juz artificial per un perfode determinado, la
muestra es evaluada contra una escala de grises de la AATCC {American association of Textils

Chemists and Colorists)

D2057-85 Métede de prueba estdndar a la decoloracién de los cierres por levado.

» Campo de aphicacidn.

Establece la determinacién de decoloracién por lavado domestico de un cierre. Este método de
prueba es aplicado a una porcién de tela del extremo de un cierre de algoddn, line o combinaciones de
las mismas,

« Resumen del método.

Las muesiras de tele son lavadas con equipe de lavado v secado casere, con o sin suavzante, baje

cendiciones aprepiadas de temperatura, para provocar el efecto del cambio de color en el cierre por

levado en casa.

D2058-87 Método de prueba estdndar para la durabilidad de les crerres termmados por ef efecto de

planchade.

e Campc de aplicacién.

Este métedo establece lo durabilided del esmalte u ofre recubrimiente de los cierres cuando estos

son sometidos a planchado.
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Nota: Los valores expresados en umdad del sistema internccional estdn @ ser juzgados por el

estdndar.

¢ Resumen de! método,
La muestra es sumergida en una solucidn de un solvente y un detergente para lavado en seco con bolas

de acero para sinular la accién de que ocurre en fa mdquina de lavado en seco. No requiere de

condiciones especiales de ambiente.

La muestra de la prueba debe consistir cada una, de un cierre ensamblado o un large de cadena, en

ese caso, el largo no debe ser mds grande de 254mm (10")

D2059-87 Método de prueba estdndar para la resistencia de los cierres al rociarles sal.

+ Campo de aplicacién.

Este método detertmina la resistencia de todos los tipos de cierres a la corrosién y su funcionalidad
después de haber sido expuestos a ser rociados ¢on sal.

« Resumen del método.

Los efectos de la corrosidn en los clerres son evaluados visualmente y por medicion de la fuerza

transversal y le fuerza requerida para abrir y cerrar el cierre antes y después de haber sido

expuesto en una atmdsfera prescrita, donde se le rociara sal por un hiempe determinado.



Las muestras para la prueba, no necesitan hinguna condicién especial sdlo debe de medir 150 mm (6")

como minima o un largo similar de cadena equipada con su corredera.

D2060-85 Metode estdndar para medidas de las dimensiones de los cierres.

Largo de los cierres o partes.

« Resumen del método.

La cadena o cierre es colocado en una superficie plana y con la ayuda de una escala se determina el

lergo del cierre o de la cadena.

La escala debe estar graduada con preaisién de 1/64” 6 0.5 mm

En un cierre se consideran dos largos, el largo total (punta a punta) y el largo de cremallera (tope

nferior o fopes superiores) conocido en los Estados Unides como metal length,

Largo tetal Para rechzar esta medicién, se coleca el cierre (completamente cerrado) en una
superficie plana horizental, se aproxima ¢ una linea de referencia ubicada en el drea de
trabajo, se maorcon los extremos y se mide la distencta entre las marces. La precisién

necesaria es de 1/32° 6 1.0 mm,

Largo de cremallera Para realizar esta medicidn, se coloca el cierre (completamente cerrado)
en una superficie plana hormzontal, se aproxima o una linea de referencia ubicada en el drea de
trabgjo, se mide la distancta a lo large de la cadena desde el tope inferior (bottom) hasta los

topes supericres. La precision necesaria es de /32 6 1.0 mm,

Larga de las extensiones_de la _cnta Para realizar este medicidn, se celoca el cierre

(completemente cerrade) en una superficie plana horizontal, se eproxima a una Jinea de
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referencia ubicada en ¢l drea de trabajo, se mide la distancia a partir del dlfimo componente
sobre la cadene hasta el corte de la cinta. En un case donde la tangitud de ambas extensiones
de la cinta sea diferente, se tendrdn que medir cada una de ellas

Nota: Este métode de prueba no es aplicable para cintas con corte recte § zigzag sobre une diagonal

que exceda 5°.

Ancho de lo cinta,

* Resumen del método.

La cadena 6 cierre es colocado en una superficie plana horizontal y con la ayuda de una eszale se mide

el ancho,

La escala debe esior graduada con precisidn de 1/64* 6 0.5 mm.,

En los cierres podemos considerar dos anches de cinta, el anche efective y el ancho total

Ancho efectivo. Cologue la muestra en una superficie plana horizontal y sin aplicar Yensidn

mida la distancia trensversal desde la grapa hacia el exfremo. En los coses donde exista
¢ordon vy no haya grapas (desgranado), se medird la distancia del corddn al extreme de la

cinta.

Ancho totel. Celoque la muestra en una superficie plana horizontal y sin aplicar tensidn mida la

distencio transversal de extrema a extremo.

Ancha de beca,

« Resumen del método
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Le corredera es cortada a la mitad por el diamante, de manera que queden separadas la parte

superior y la parte inferior, luego se procede a medir la boca con Ja ayuda de un cahibrader.

€l calibrador debe tener una precisidn de 0.001" é 0.025 mm.

El ancho de boca en la carredera, determina el tamafie del cierre donde va a ser usada,

Cuando Ic; corredera tiene en las dos paries cortadas una ceja, se mide el ancho de boca de la Yopa
superior y cuande solamente se tiene la ceja en una de las dos partes, se mide la mitad que tiene la

ceya.

Para realizar la medicién coloque de manera vertical el objeto a medir y con la ayuda del calibrador,

ponga este paralelamente al objeto y mida entre los berdes 6 cejas.

Nota: Realice la medicién, et el drea mds alejada al diamante.

Espesor de la cadena.

+ Resumen del método

Para realizar esta medicidn, se usa un micrémetro especial.

La muestra es tomada con la mano y colocada de manera vertical, después se coleca el micrémetro
perpendicularmente y se procede a realizar la medicidn. Las puntas del micrémetre y las grapas estdn

situadas paralelamente.

D2061 Métodes de prueba esténdar para fuerzas aplicadas a los cierres
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14 1 Prueba: Fyerza transversal ¢ la cadena,

Asegure la cinta con las abrazaderas de la mdquing de prueba, que deben estar paralelas a lo largo dei
cierre, cuidande que este exactamente a o mitad entre las dos abrazaderas, dejande una distancia
entre la abrazadera y la cadena de 3mm (1/8%).

Aplique e incremente k fuerza hasta que sé de un fallo, que puede ser, la rupture de la cintg,
desprenduniento de las grapas, ¢ cualquier ofra clase de fallo; registre la naturaleza del fallo vy la

carga a la que sucedié et fallo,

14.2 Prueba: Arranque de grapa.

Coloque el cierre de manera horizontal y asegdrelo a la abrazadera inferior de la méquina de pruebe,
debe de celocarse fal y como se especifica en el inciso 14.1 @ 3mm (1/8"). Aplique e incremente la
fuerza hasta que se dé un fallo como el arrangue de la grapa, cinta rofe o cualquier otro. Registre lo

naturaleza del fallo y anote el valor de la carga.

14.3 Prueba: Deslizamiento de grapa.

Remueva una de las grapas de la cinta con cuidado de ne dafiar el cordén, haga un corte transversal en
el lugar donde la grapa fue removida, La grapa a la que se le hard la prueba, es la que se encuentra por
debajo de la gue fue removide, coloque el gancho en la grapa de manera que este perfectamente
alineado por abajo, asegure el cierre de la parte inferior zon la abrazadera a 76mm (3") a partir de
donde tertning el gancho, Aplique e incremente la fuerza buscando el falle para registrar la causa y el

voler de la carga.

16.1 Pruebas de laboratorio.

Una prueba de interlaboratorio es hecha en cuatro laboratoeries, cada une prueba 8 especimenes, por

operadar para cada dos materiales. Cada laboraterio usa dos operadores para probar cada matemal,
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los 64 especimenes de cada material deben venir de la misma muestra, Los componentes de la

varianza se expresan como coeficiente de variacidn, calculade come porcentaje del promedio.

16.2 Precision,

Para los componentes de la varianza, reportedes en el inciso 141 los valores observados de los dos

porcentajes deben ser considerados.

16.3 Tendencia.

Puede ser hecho un establecimiento no justificade sobre las tendencias de los procedimientos en los
métades de prueba D2061 para determinar la fuerza de cadenas de cierres y grapas. Desde el

verdadero valor de las propiedades, no puede estebiecerse por un método arbitrariamente aceptado.

22.1 En todas las pruebas realizadas se debe prevenir la interferencia de cualquier tipe de seguro al

dispositivo en la corredera.

22 2 Prueba: Retencién de topes.

La prueba consiste en asegurar la Jaladera, al gancho superior de la mdquina de prueba, ia corredera
debe tener libre movimiento hacia los topes. Asegurar el cierre en la parte de abejo con la
abrazadera mfermer, la distancia o partir de donde termina lo ebrazedera inferior v la beca de la
corredera deberd ser de 76mm (37). Aplique e incremente la fuerza hasta que los topes sean

arrancades, la cinta se rompa o cualquier otre falle ocurra.
22.3 Prueba: Retencidn de bottom,
Cologue el cierre verticalmente de manera que el battem se encuentre en la parte superior, leve la

corredera hasta el bottom, fije las puntas inferiores con las mordazas y en la parte superior cologue

el gancho en la jaladera. Aplique la fuerza necesaria hasta que la corredera desplace al bettom y este



se desprenda , se rompa la cinta u otra clase de fallo ocurra, registre la naturdleza del fallo y la

carga a la que se produjo el fallo.
22.4 Prueba: Fuerza transversal al bottom.

Retire la corredera de la parte del bottom, remueva las grapas que se encuentran ¢erca del bottom a
una distancia de 13mm (1/2"). Asegure e! cierre en ambos lades, cuidando que este centrade en las
obrazaderas, a una distancia de 1/8” del bottom o donde empieza la abrazadera, Aplique fo fuerza
necesaria hasta que el bottom se abra, se rompa la cinta u otra clase de falle ocurra, registre lo

naturaleza def falle y la carga a la que se produjo el fallo.
22.5 Prueba: Retencion de bottom a 180°.

Cologue la boca de la corredera hasta que pegue con el bottom, extienda las puntas del cierre y
fijelas a la abrazedera superior y a la inferior. Recuerde el movimienfo libre de la corredera, la
distancia entre las abrazaderas debe ser de aproximadamente 76mm (3"). Aplique € incremente la

fuerza buscande el fallo para registrar la causa y € valor de la carga.

30.1 Prueba: Arranque de pin.

Separe los dos lados del cierre ¥ remueva las gropas cerca del pin, Asegure ¢l pin en lo parte superior
de fa mdguina y la otra parte a la abrazadera inferior a una distancia aproximada de 7émm (3"} a
pertir del dispositivo a la abrazadera. Aphque e incremente la fuerza hasta que el pin sea expulsado
dei corddn, la cinta se rompa o cualquier otro fallo se dé, anote la naturaleza del fallo y la carga a la
cual ocurris.

30.2 Prueba: Arranque de caja.

Asegure la caja a la abrazedera superior de lae mdquina de prueba, separe los lados del crerre y

asegure la parte de abaje, con ia abrezadera inferier, dejondo uno distancia de 76mm (3") entre la
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parte inferior de la caja y la parte superior de la abrazadera inferior. Aplique e incremente la fuerza

hasta que el fallo mdique. Registre y anote

30.3 Prueba: Resistencia transversal e separables.

Coloque el cierre en la mdquina de prueba con las abrazaderas, de manera horizontal. Cuide la
dhstoncia entre las abrozaderas y o mitad del cierre que debe ser exactamente 1gual de un lede que
del otro como en el incise 22.4, en este caso el bottom son la caja y el pin. Aplique e incremente la
fuerza hasta que la caja y el pin se separen de la cinta, se rompa la cinta o cualquier otro fallo.

Registre y anote.

45.1 Prueba: Resistencia al diamante,

Esta prueba determina la resistencia de la corredera a ser amerte de la boca, por medic de dos
ganchos que tiran hacia fuera,

64.1 Prueba: Resistencia al arranque de la jaladera.

Este pruebe es useda para determinar la resistencia de la wladera a una fuerza de ruptura,
deformacién o separacidn, cuande la fuerza es perpendicular a esta La corredera es colocada en un
dispositive de manera horizental y @ 9C° se coleca lu jaladera para sea insertada en un gancho que
tirare de ella hasta romperla.

84.1 Prueba’ Resistencia al seguro,

Prueba usada para determinar lo resistencs al segure de la corredera en la cadena, cuande una
fuerza es aplicada en los extremos. El cierre es colocado de igual forma que come se describe en el

incise 22 5, pero en esta acasién se activa el segurc y se aplica la fuerza hasta que este cede y se

rompe
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2%

D206 (14.1) FUERZA TRANSVERSAL A LA CADENA ‘

D2081 {14.2) ARRANQUE DE GRAPA

| |

D2061 (14.3) DESLIZAMIENTC DE GRAPA D2061 (22.2) RETENCION DE TOPES



i

D20610 (22.4) FUERZA TRANSVERSAL AL BOTTOM D2081 (22.5) RETENGION DE BOTTOM 180°

D2061 (30.2) ARRANQLIE DE CAJA D2061 (30.3) FUERZA TRANSVERSAL A SEPARABLES
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D2061 (45.1) RESISTENCIA AL DIAMANTE

D2061 (64.1) RESISTENCIA AL ARRANQUE DE LA JALADERA

D2061 (84.1) RESISTENCIA AL SEGURD



RESISTENCIAS

RESISTENCIAS MINIMAS ]
AL ARRANGUE DF
No. TIPO DIAMANTE JALADERA
ToosLE PIN
1000 ASA LARGA
AUTOMATICO 10 K6S. 10 K65.
DOBLE PIN
2 ASA LARGA 1& ';Gf' 10 6.
CON SEGURO *
DOBLE PIN
ASA LARGA
AUT. 3/C 20 KES.
5 REVERSIBLE 20 KGS.
AUTOFLAT N/ A
A/LARGA NY
CON SEGURO *
PIN LOCK W
ASA LARGA
8 REVERSTBLE 25 K65, 40 K6GsS.
AUT.3/C
DOBLE PIN
ASA LARGA
10 A3 C 20 K65, 20 KG5.
REVERSIBLE
ASA LARGA
20 AUT3/C 20 KGS. 40 K68,
B REVERSIBLE
44 AUTOFLAT * N/ A 20 KGS.
46 AUTOFLAT 15 KGs., 20 KGS.
50 AUT. 3/C 20 KGS. 20 KGS.
ASA LARGA
S 60 SOBLE PIN 20 K6s. 20 K6S. l
ASA LARGA
80 AUT 3 /¢ 25 KGS. L 40 KGS }
REVISS: AUTORIZO. APROBG
ELABORG: OSCAR CARASCO M. | ENRRIQUE ARRIETA ROBOLFO FATARDO
DANIEL GONZALEZ V | RODOLEQ GILRERTO LUMBRERAS
ARGUMEDO
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REFERENCIA.
ISO-9002 /4.9

LINEA :
CIERRE METALICO.

4 10.1 RESISTENCIAS

FECHA: JULIO 1995

RESISTENCIAS € I ERZRE
MINIMAS 4 44 | 5 8
TRANSVERSAL N
(CADENA) 40 KGS. 60 KGS. 62 K65, 90 KGS.
RETENCION DE
BOTTOM 11 K6S. 11 KGS, ] 18 KGS. 25 KGS.
TRANSVERSAL
bE BOTTOM 5 KGS. 5 K6S. 8 K65, 10 K65.
RETENCION DE
TOPES 9 k&S, S KGS. 15 KGS, 22 K6S.
| DESLIZAMIENTO T
BE DLENTE 2.8 K6S. 3.2 K65, 45 KGS. 10 KGs. W
ARRANQUE DE
SIENTE 3.5 KGOS 6.3 K6S. 5.8 KGS, 10 KGS.
AL SEGURO
BEL CURRPO 3 KGS, 4 K6S. 5 KGS. 10 KGS
TRANSVERSAL
PARA SEPARABLES - - 10 K&S. 18 KGS.
LONGITUDINAL
(CAT A - - 10 KGS. T 18 K6S.
FUNCION 680 680 700 [ 700
ABRIR CERRAR GRAMOS MAXIMO
VIDA UTIL 3000 ! 4000 ! 5000 | 5000
DEL CIERRE CICLOS
REVISO: AUTORTZS: APROBO:
ELABOR@: QSCAR CARASCO M ENRRIQUE ARRIETA RODOLFO FATARDO
DANIEL GONZALEZ V. RODOLFO ARSUMEDO GILBERTO LUMBRERAS
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[ REFERENCIA:
1S0-5002 /49

4.10.1 RESISTENCIAS

FECHA: JULIC 1995

LINEA .
CIERRE METALICC.
RESISTENCIAS L.~ EsoR R_E
MINIMAS 1000 POL.I 5NYVCAST | b st Ls DELCAST L 10 VENUS
TRANSVERSAL
(CADENA) 45 KGS. 30 K6S. 40 KGS, 50 KGS. 1 60 K&,
RETENCION DE
BOTTOM 10 KGS. 10 KGS. 10 KGS. 18 K&S. 10 K&5.
TRANSVERSAL 10 KGS.
DE BOTTOM SELLADO | g ygs. 5 KGS. 10 k&S, 5 KGS.
5 KGS.
ALUMINIO
RETENCION DE
TOPES 8 KGS. 10 K6S, 10 KGS. 15 KGS. 10 KGS.
DESLIZAMIENTO
| bE DIENTE - 45 K6S 45 KGS. 8 KGS. -
ARRANQUE DE
SIENTE . 35 K6Es, 35 KGS. 8 KGS. -
AL SEGURO
SEL CUERPO 2 K&S, 3 KGS. 3 K6S. 6 K6S. 4 KES.
TRANSVERSAL ]
BARA SEPARABLES - 6 KGS. 6 KGS. 18 KGS. 10 K6S.
LONGITUDTNAL
(CATA) - 10 KGS. 10 K55, 18 KGS. 10 K63,
FUNCIGN 500 700 400 700 | 500
ABRIR CERRAR GRAMOS MAXIMO
vipa UTIL 3000 | 3000 | 3000 [ BOOQ | 7560
DEL CIERRE I CICLOS |
REVLSO: AUTORIZO: APROBO.
ELABORO: OSCAR CARASCO M ENRRIQUE ARRIETA RODOLFO FATARDO
DANIEL GONZALEZ V. RODOLFO ARGUMEDC GILBERTO LUMBRERAS
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La energia almacenada en el volante giratorio de una prensa mecdnica o provista con un sistema

hidrdulice en una prensa hidrdulica es transferida al amete para su movimeente lineal.

Una prensa troqueladora se compone principalmente de una mesa rectangular, un emete, un expulsor y

un cojin,

El ariete tiene el movimiente lineal que hace descender la placa superior sobre la mesa, donde este
srtuade el material. Pera que ‘o maguing pueda realizar un mevimiznte ascendente, se ayuda de un
expulsor, el cual regresa las piezas que perforaren o deformaron el material en una carrera

ascendente, a la cual también se hace presente un cojin, situade por debajo de la placa mferior,

El corte de material entre los compenentes del troquel es un proceso de cizallamiento en el cua! el
mefal es sometide o esfuerzo de cizellamiento entre das bordes cortantes, hasta el punte de
fractura, o mds alld de su dltima resistencia. El metal es sometido a esfuerzos tanto de tensién como
de compresién, se produce alargamiento mds alld del fimite eldstico, deformacidn pléstica, reduccién
de drea, y, finaimente, comienza la frectura a fravés de planes de desprendimiento en el drea

reducida y se vuelve completa.

Si el contorno del metal es de forma irregular, la suma de los esfuerzos de cizallamiento sobre un
lado del centra del ariete puede exceder en mucho las fuerzas del otro lado. Esto resulta en un
momento de flexion en el oriete de lo prensa, y una flexidn (desalojamientos indeseables). En
consecuencla €5 necesario encontrar un punte cerca del cual k suma de las fuerzas cortantes sea
simétrica. Este punte se conoce como centro de presion, y es el centro de gravedad de la linea que es

el perimetro del matericl, No es el centro de graveded del drea.

La herramienta de lo prensa debe disefarse para que el centro de presién esté sobre el ¢ e del ariete

de la prensa cuando la herramienta este montada en la misma.

Los componentes de cierres que se febrican per medio de troqueles son cuerpos, jaladeras, muelles,

pins, studs, cajas, tapas y la grapa que forma la cadena del cierre.
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El proceso para troquelar la grapa resulta un peco complicade, ya que ol musme tiempe que se e da
forma a la grapa ésta se coloca sobre el corddn de la cinta a un espacio determinade. Los problemas
mds comunes en este procese son: la grapa mal colocada, profundided no suficiente para su agarre,

grapa chueca, con mucha rebaba, ete.

FUNDICION A PRESION.

En una matriz sencilla de fundicisn « presidn la corriente inyectada vigja a través de la cavidad y
choca contra lo pared opuesta. Entonces se extiende a lo largo de las paredes de la cavidad y
finatmente {iena tode elia, En una matriz compleja, o en las que fengen corazones, la mosa fluyente es
méds turbulenta. Este concepto de llenade de la cavidad es bdsico para el disefic apropiade de

mairices.

Pare una pieza de fundicidn determinada, se pueden hacer muchos disefios de entradas, cada uno
acercéndose més o menos a lo dptime para las condiciones prevalecientes. En general, una entrada se
coleca sabre un berde del cual pueda ser cortade con limpieza, o donde el recortado no eche a perder
la superficie de la preza fundida. Pero la pasicidn de la entrada afecta también a fluje del metal, y

en consecuencia, a ka perosidad y al acabade de la superficie.

Se prefiere una entrada en la secoién transversal més pequefia de la cavidad de la matriz para que lo
superficie de la pieza fundida aumente al incrementarse la distancia desde le entrade. Esta técnica
cree wn mejor balance térmice dentro de la matriz; el metal mds caliente hace contacto con la
superficie de la matriz de drea menor y transtiere menos calor a la misma. Segin fluye el material
mds adelante, enfria y transfiere menos celor par unidad de drea a la matriz. En esta forma, la

entrada totol de caler of blogue de lo matriz es mds uforme por toda la cavidad.

La perasidad es mds probable que se produzca cuande las ventilas sen demasrade pequerias o estdn

situadas tan mal que resultan bloqueadas por el material que fluye hacio adentro, Para prevenir este,
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se deben colocar clgunas venhilos ten cerca del canal como sea posible, para permitir el escape del

aire desde la parte de la cavidad que se liene al final.

Las pruebas han demestrade que la ventilacién tiene una relacién muy importante scbre la velocidad
de inyeccién y la calidad de las fundiciones. Esas pruebas indican gue la velocidad del chorro entrante
raramente es igual a la def chorre libre. Cuande se sellaron las ventilas, fa velocidad del chorro se
redujo en un 50%, y el incremento en la presidn de inyeccién no aumento el tiempo de fenade, a menos

que se praporcione una ventilacién adecuade.

El disefio y la situacidn del canal pueden ser wvoriables con el fin de llenar jas necesidades de
canservacidn o disipacidn de calor para mantener el equilibrio férmico y apropiades gradientes de
temperatura de la matrmz. Las formaes de las secciones fransversales de los canales varfan de
redendas a trapezoidales o elipticas: de anchas y planas a estrechas y gruesas. Si el grado de
transferencia de celor del sistema de canales es elevade, el metal se enfria un tanto para el tiempo
en el que alcance le entrada. Esto es una ventaja para piezas fundidas de seccidn transversal gruesa
pero es mala prdctica para piezas de paredes delgadas porque el metal perderd mds calor viajando en

la cavidad, y es probable la fusidn incompleta y la formacion de estrias.

En la prdctica la mayor parte de los canales para piezas fundidas a presién son trapezoidales, cerca
de dos veces mds anchos que profundes. Segin se acercan a una seccidn transversal redonda o

cuadrada, es mds probable que se produzea porosidad interna.

La cantidad y posicién de la salida en una pieza fundida en matriz, depende de la forma en que esté
colocada en la misma y de si es una superficie exterior o un agujere de corazon. La salida en las
superficies de la matriz nermales @ la linea de separacidn, permite la eyeccidn de la pieza sin

roradura o desgaste excesivo sobre la impresidn de la matriz.

Los materiales para la matrz de la fundicién a presidn deben ser resistentes al choque térmico, ol
ablandamiento, y a lo erosién a temperaturas elevadas. De menor importancia son la
termotratabilidad, mequinabilidad, scldabilided y resistencia e la formacidn de grietas por

temperatura. El comportemiento de los matersales de la matriz se relaciona directamente con lo
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femperatura de inyeccion de la aleacién en fusion, con los gradientes térmicos dentro de la matriz, y
con el ciclo de produccidn. Segiin se aumenten la temperature de inyeccidn de la aleacidn en fusidn y
los gradientes térmicos dentro de la matriz, asi como los ciclos de produccidn se vuelvan mds cortos,
se requerirdn aceros de herramientes de mayor contenido en aleaciones. Las matrices para
emplearse con el zinc pueden ser preendurecidas per el fabricante entre 29 y 34 Re, Las aleaciones

de punie de fusidn mds elevado reqiueren acera de herramientas para trabajo en caliente.

Los componentes de los cierres que se fabrican por medio de moldes de fundicién a presién son:

cuerpos, jaladeras y cajas con stud.

INYECCION DE PLASTICO

La elaboracién de materias termopldsticas por el proceso de inyeccidn ofrece amplias posibilidades de
racionalizacidn desde el punte de vista de produccidn ecandtnica, ¥ se extiende o un dilatade catmpo de

aplicacién.

El desorrollo del procese de inyeccién fue influide necesariamente por el desarrollo de materias
fermopldsticas y fue acompafiade, ya desde sus primeros tiempos, por la exigencia de adaptar la

técnica a las particularidades de elaboracién de les nuevos pldsticos que aparecian en el mercado.

Mientras que los problemas técnicos de los métodos de elaboracion cldsicos, en los sectores de
fabricacién con o sin arranque de viruta, uttlizendo les materiales naturales tradicienales, apenas se
sustraen a una determingcidn por cdlculo, en el proceso de inyeccidn hay que reconocer que debido a
la particularidad del procedimiento, no existen hasta chora las bases para acercar en la forma

deseable todos los problemas técnicos a una solucidn matemdtica.
Las principales ventejas del procedimiento de inyeccidn residen en el shorre det material, espacio de

fabrieacidn y tiempo de produccién. Pese a los costos de instalaciones, maldes y produccidn, el

proceso ofrece considerables ventajas econdmicas, ya a portir de series superiores a mil prezas

35



El proceso ofrece entre otras cosas:

Mdxima exactitud de forma y dimensiones de los piezas inyectadas,
Posibilidades de formacidn de orificios, refuerzos, ajustes y marcas.
Superficie isa y impie de las piezas inyectadas.

Buenas propiedades de resistencia a pesar de espesores de pared finos.

Mditiples posibilidades a un ennablecimiente posterior de las superficies.

L A A A

Répida produccién de gran confidad de piezas en moldes duraderos con una ¢ varws
cavidades.

» Gran aprovechamiento del material empleade.

En el procedimiento de inyeccidn se introduce primeramente en la cavidad del! molde frio, una
contided desificada de material termopldstico fundido en forma homogénes. Tras un cierto periodo
de tiempo, solidifica la masa inyectada y la pieza puede extraerse del molde abierte. Desde el punto
de vista puramente tecnoldgico, hay que valorar como mdxuma ventaja de la inyeccién el echo de que la
pieza nyectada queda determinada por el molde en todas sus superficies en cuanto a forme y
dimensiones, En los restantes métodas de elaboracion que compiten con la inyeccion las tolerancias
de forma y dimensiones quedan deternuinadas selamente por lg superficie de la cavidad del molde o

del nicles,

Por ello hay que considerar en estos precesos diferencias en espesor de pared y variaciones en lg

resistencia mecdnica,

Para la elabarccidn de materias termopldsticas por el procedimiento de wyeccidn se dispone de una
gran varieded de mdquinas, que se diferencion no tanto por su concepeidn constructiva, condicionada
por el procesa, coma por variantes en el disefic de sus elementos de montaje. Los mdquinas de
inyeccidn se caracterizan por dos componentes principales, la unidad inyectora y la unided de cierre,
La umdad inyectora abarca el dispositivo de aportacidn de material, los elementos pare la
plastificacidn del msmo y el accronamiente del émbolo myector. Le unrdad de cierre efectda los

movirnentos de apertura y cerre del molde de inyeccion
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Con los nuevos descubrimientos técricos que llevaron al desarrollo de mdquinas elaboraderas de gran
rendimienta, se desarroliaron paralelamente los meldes de inyeccidn. Precisamente en ¢l proceso de
inyeccidh es indispensable una adaptacién entre molde y méquina si quiere lograrse un resultade

rentable.

Tenienda en cuenta los esfuerzos a sopertar por los moldes, la eleccién de material ha de efectuarse
con atencién, La duracidn de los moldes estd influda principalmente por el esfuerze mecdnico debide
o fas fuerzas de cierre relativamente altas, junte a las presiones internas durante la inyeccidn. Hay
también un desgaste por rozamiento gue plantea ol constructor la cuestidn de una lubricacidn para

reducir a un minimo la ebrasian,

Para la fabricacion de elementos de moldes se emplean diversos tipes de acero, por lo que el prdctico
tiene @ veces dificultedes pera una eleccidn apropiada, Las diversas designaciones cemerciales de los
preductores de acero no proporcionan gran claridad, aunque los principales suministradares editan
folletos para asesoramiento pero en la mayor parte de los cases es el fabricante de moldes quien
tiene que elegir los aceros necesarios; para elle se apeya en las experiencias realizedas con los

materiales; sabe como pueden elaborarse y templarse y que cahidad de superficie puede esperar.

Las exigencias de las industrias respecto ol material de un molde pueden resumirse en los siguientes

puntos:
»  Mdxima resistencia a la abrasién, para mds duracién.

» Gran estabil:dad de dimensiones, para la exactitud de forma y dimensiones de las piezas.

» Gran resistencia a la corrosidn para meldes con componentes agresivos.
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CAPITULO 1V.

MODELO DE CALIDAD ISO 9000.
FLEXIBILIDAD Y LA SERIE ISO 9000.

La serie LSO S000 permite una considerable flexibilidad par contrario que pudiera parecer, como se

muestra a continuacidn,

Los requerimientos para el sistema de calidad internacional ISO 9002 e ISO 9003 son
complementarios, no alfernos a los requerimientos técnicos del producto, Especifican los

requerimientos respecto a los elementos que debe abarcer el sistema de cahdad.

El propdsito no es imponer una uniformidad en los sistemas de cailidad, ya que estos son genérices e
independientes de cualquier industria o sector econémico especifico. Al disefiar e implantar el
sistema, este seria influenciado por las necesidades de una erganizacién, sus objetivos particulares,

bienes y servicios que proporciona, los procesos y prdcticas especificas que emples.

La norma LSO 9000 ne es una especificacién del producto, es sélo un modelo para admirustrar un
sistema de aseguremiento de calidad. La serie 9000 no tiene nada que ver con lo especificacion del
producto, quizd lo relative a la mstalacidn y mantenimiento. La norma no establece la manera de como
desarrollar la ingenieria de especificaciones y sélo se hace referencia a la misma en el requerinvento

de control de disefio {4.4).

Un sistema no debe de ser copiade de ofra persona, se recomienda disefiar uno propio que se ajuste a
las necesidades personales; hacerlo asi es muche mds fdci) y menes cestose y e} resultade es un

sistema mds eficaz de cahdad.

La variedad y detalle de los procedimientos veriard tamiuén de acuerdo con la complejidad del

trabajo, métodos empleades, asi como habilidades y capacrtacidn de los empleados.

38



COMO LEER LA NORMA.

Hay personas como consultores y algunos auditores que tienden a interpretar la norma con demasiada
rigidez. Esto se da porque muchos consultores confian en su experiencia previa para interpretarla y
ofrecen sus recomendaciones en base a eso, por consecuencia $i ellos realizaran su trabajc en normas

nucleares, médicas o militares seguramente darén recomendaciones pensando en estas.

Otros confian en la norme ISQO 9004-1 para interpretar la narma ISO 9001, 9002 § 9003 vy
confunden las sugerencias que ofrecen los lineamientos ISO 9004-1 con Iss requerimientos
verificables de las normas ISQ 9001, 9002 ¢ 9003, mismos que, por otra parte, con frecuencia
permiten cierta amplitud en la interpretacidn. Ninguna de las normas IS0 9001, 9002 ¢ 2003 me dice
como hacerlo, sélo dice que se debe de hacer por lo tanto, cada cuel decide camo mplantar su
sistema.

En algunes cases es posible que un pdrrafo sea irrelevante, ya que no podemes hacer que una cldusula
exista para cierta persond, sélo porque esta escrita dentro del pdrrafo, puede ser que para esa

persona no sea aplicable.

Es responsabilidad de la empresa, determinar, asi como definir con absoluta claridad en el sistema de
aseguramiento de calidad, el alcance necesario de la identificacidn y rastreabilidad del producta, Del
mismo modo, fa empresa debe decidir si es factible identificar los cambios dentro de los documentos,
de la misma manere se aplicard g otras secciones donde see apropiado ¢ sinulares.
REQUERIMIENTGS DE ISO 9002,

41 Responsabilidad de la Direccidn,

411 Pglitica de Calidad.

412 Orgaenizacitn
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4121 Responsabilided y Autoridad.

4122 Recursos.

4.1.2.3 Representante de la Direccidn,

413 Revisién de la Direccidn,

Se espera que el ejecutivo responsable revise en forma periddica la eficiencia y conventencia

del sistema de celidad.

42 Sistema de Calidad.

422 Procedimientos del Sistema de Celidad.

4.2.3 Planeocidon de la Caldad,

4.3 Revigidn del contrate.

4,32 Rewisidn,

4.4 Contrel de Disefio,

45  Contral de Documentos y Datos.

452 Aprobacidn y emisién de documentos.

453 Cambios en los Documentos y Datos,

4.6 Compras.

4.6.2 Evolusaidn de Subcontratistas

40



46.3 Datos de Compras,

464 Verificactdn del producto comprado

4641 Verificacién del Proveedor en las Instalaciones del Subcontrahista.

4.6.4.2 Verificacion del preducte subcontratado por parte del cliente,

4.7  Confrol de productos propercionades por el cliente.

48  Identificacién y rastreabilidad del preducto.

49  Contrel de procese.

410 1Inspecciény Pruebas.

410.1 General.

4102 Inspecciény pruebo de recepoidn

4103 Inspeccidn y prusba en proceso.

4.10.4 Prueba e inspeccidn final,

4.105 Inspeccidén y reqistro de pruebas.

411 Control de equipo de control, inspeccidn y prueba

4,112 Procedimrento de control,
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412  Estado de inspeccién y pruebas.

413  Procedimientos que definan

434  Acciones correctivas ¢ preventivas.

4.14.2 Accién correctiva.

4.14.3 Accién preventive.

415  Manejo, aimacenaje, empaque, canservacisn y entrega.

415.1 General,

415.2 Manejo.

415.3 Almacenaje.

4.15.4 Empaque.

4155 Conservacida.

4156 Enfrega.

416  Requisitos de contrel de calidad.

417  Auditorias internas de calidad.

418  Capacitecién.

419  Servicie.
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420 Técnicas estadisticas.

4201 Identificacidn de necestdades

4202 Procedimientos paro smplantar los procedimuentos v controlar.

Ahora veremos los requersmientos de la norma ISO S002 antes mencionados, aplicades al manual de

calidad diseflade para la empresa Cierres Tdeal de México, 5.A. de €V, dénde ademds se dard un

ejemplo de un manual de procedimiento v de una hoja de instruccidn,
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GICISA

GRUPO INDUSTRIAL CIERRES IDEAL S.A.

CIERRES IDEAL DE MEXICO S.A. DE C.V.

MANUAL DE CALIDAD

Desarrollado bajo lineamientos de la norma
IS0 9002 : 94 (NMX - CC - 004 : 95)
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8) INTRODUCCION. -

Clerres Ideal de México 5.A. de CV. (CIMSA) es unac empresa dzl grupa GICISA, cuya
activided es la fabricacidn de clerres de cremallera v sus componentes, dirigides a las

industrias de o confeccidn, equipaje, calzado y otras.

Se wieie en el afio 1950 como fabricante de cierres de cremallera y fija desde su arrengue, el
constituirse como empresa lider en el mercado nocional, encaminande sus esfuerzos hacia la
satisfaccidn de los requerimientos de nuestros clentes, estableciende el control bajo
procedimientos de prueba normaiizados, sebre las caracteristicas criticas que afectan la

calidad del producte,

El munde actual vive un pracese acelerads de cambios vy transformeciones, que dan
oportunidad a las personas, empresas y pafses de participar en forma eficiente en los nuevos
mercados. Esta eportunidad se da cuando existe la capacidad de ser competitivos en términos

de celidad y servicio,

Cierres Ideal de México 5.A. de C.V. ha decidido continuar en este proceso v ha canalizado
todos sus esfuerzos en la implantacion del Sistema de Calidad, en base a la normc
internacional ISC - 9000, que nos permife demostrar que somos capaces de alcanzar en
forma consistente los niveles de Calidad que se requieren en el mercado, ademds de confirmar

la capacidad para satisfacer la demanda.

En CIMSA, los cierres que se fabrican son de tres tipos o clases:

Cierre Metdlico.
Cierre Poliester

Cierre Sintético
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En dende la diferencia entre estos estriba en el materal con gue se fabrica o cremaliera que

puede ser de metal (alumimo o latén), nylon myectada 4 monofilomente de peliester.

La cuarta clase de producte que se fabrica en CIMSA, son las correderas que se ponen a las

cremalleras para formar el cierre.
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€} OBJETIVO.-

El presente manuat establece en Cierres Ideal de México S A, de CV los lineamentos,
responsabilidades y directrices de aplicacién de las dreas que ofectan directa 6
indirectemente la Calidad de los productos fabricados, heciende referencia en forma

congruente a los requerimientos de la norme IS0 - 9002 / 94 (NMX-CC-004 / 95)
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D) ALCANCE .-

Este manual ha sido desarrollade para elcanzar un sistema eficiente, que asegure las
condiciones de Cahdad en nuestros productos, satisfaciende los requerimigntos y

expectativas de nuestros clientes,

La estructura del mismo, esta basado en los requerimientos de la norma ISO - 9002 : 94

(NMX - €C - 004 : 95)

Su contenido, visualiza el control desde la recepcién de materias primas, procese de

fabricacidn y empaque, hasta la entrega de los productes e nuestros clientes,

En base ¢ la actividad desarrollada por Cierres Ideal de México S.A de C.V. las secciones que

a conhinuacién se describen, ne aplican en nuestro Sistema de Calided.

CONTROL DE DISENO / SECCION Y REQUISITO 4.4 / T80 - 9002 : 94 (NMX ~ €C - 004
/9%)

PRODUCTOS PROPORCIONADOS POR EL CLIENTE / SECCION 7 REQUISITO 4.7 / IS0 -
9002 : 94 (NMX - CC - 004 / 95).
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i
€) APROBACION.-

Les [meamientos del presente manugl han side desarrelledes vy revisades por e! personal

ejecutivo de Cierres Tdeal de Méxice 5.A. de C.V. quienes han dado su respalde v aprabacién.

AREA DE RESPONSABILIDAD

GCIA. DE PLANTA

GCIA. TECNICA

CAPACITACION

MANTENIMIENTO

COMPRAS

FINANZAS

VENTAS

ASEG, DE CALIDAD

GTE. DE OPERACIONES

FIRMA

FECHA
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F} REVISIONES.-

La frecuencia de las revisiones, esta definida por las dispesiciones del drea de Aseguramiento
de Calidad, de acuerdo a las tendencias del nivel de Calidad alcanzado en los diferentes

productos y a las propuestas que mejoran el sistema.

Las modificaciones propuestas, son sujetas & la aprobacién de la Gerencia de Operacicnes,

para garantizar la actualizacidn y cantral permanente de la documentacidn del sisteme.

Todas las medificaciones propuestas que se realizan en el presente manual de Aseguramiente
de Calidad, procedimientos, hojas de instruccidn de trabajo vy todo documento que se derive
de los mismos, estdn soportados por uma solicttud de cambio, que es la evidencia de la

modificacion.

La ditima revisién queda dentificada con el nimero progresivo y aplica a tode el documento en

general, quedando inscrito en la referencia del formato.
Al existir un cambio posterior a la revisidn, este queda identificads con un ndmero progresivo,

de tal forme que sea identificado en la bitdcora de cambios correspondiente al procedimiento

que ampara en la seccién 5 del presente manual "Contral de Documentos y Datos”.
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6) DEFINICIONES.-
» CALIDAD,

Conjunte de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio que le confieren la

aptitud para satisfacer las necesidades explicites,

« CONTROL DE CALIDAD .

Inspeccidn, prueba o examen para asegurar que los materiales, productos o servicios cumplan
con los requerimienfos especificades y las técnicas operacionales y actividades que son

usadas para cumplr con los requerimientos de Cahidad.

¢+  ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

Conjunte de actividades planeadas y sistemdhicas, las cuales son requeridas para asegurar que

materiales, productos y servicios cumplen con los requisitos de Cahdad especificados.

+  MANUAL DE CALIDAD,

Documento que establece la politica de calidad y describe el sistema de calidad de un

organisme,

*  AUDITORLA.

Examen sistemdhico pora determinar si las actividades de cahdad y resultadoes, cumplen con

las disposiciones preestablecidas y si estas son implantadas.

»  GICISA,

Grupo Industria! Clerres Ideal de México S.A.

«  CONFORMIDAD
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Cumphmiento de los requisitos especificados.

CIERRE.

Producte que sirve para ebrir, cerrar y Unir partes de una gran variedad de artfculos

PROCEDIMIENTOS.

Secuencia decumentada de actividades del sisteme de calidad.

CIMSA.

Cierres Ideal de México S.A. de C.V.

DIRECCION.

El término direccién empleado en la norma ISO -~ 9002 estd cubierto por la Gerencia de

Operaciones quien funge como responsable ejecutive del sistema de calidad,
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H) DISTRIBUCION ¥ CONTROL.

Lo distribucién del presente manual, es realizada por el dres de aseguramiento de colidad,

quien este pendrente dei buen uso y aplicacrén

Los gerentes de dreq, mantienen bajo resguarde y en buen estado, la presente documentacién,

Los ejemplares del manual que se describe, estdn registrados y controlados en su distrbucion

de acuerdo al procedimiento AC - 05 - PO2.
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1.- RESPONSABILIDAD DE LA GENRENCIA DE OPERACTONES.

» POLITICA DE CALIDAD.

La Gerencia de Operacicnes en su cardcter de responsable ejecutivo de Clerres Ideal

de México S.A de C.V., establece su Paolitica de Calidad,

POLITICA DE CALIDAD

Es politica de Crerres Idec! de México S.A. de C.V. suministrar productos que satisfagon las
necesidades de nuestros clientes, mediante un Sistema de Calidad que nos mantfenga como
lideres en el mercado nacional y consolidarnos en el nternacional, comprometiéndeonos o una

mejora continua de nuestros proceses, productos y servicios,

ALEJANDRO GUTIERREZ

GERENCIA DE OPERACIONES
CIMSA
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De nuestra Politica de Calded, se desprenden los siguientes objetivos de Calidad generales:
- Satisfacer necesidades de fos chentes,
- Mantenernes come lideres en el mercade nacienal.

«  Mejorar contiuamente los procesos, productos y servicios.

Los objetives generales son soperfados cen los resultades de los objetivos especificos y estdn

dados en funcidn al logro de los siquientes puntes:

a) Atender, difundir, implantar y mantener en todos los niveles de la arganizacién la Politica

de Calidad.

b) Desarroilar, implantar y mentener el Sistema de Calidad, en base a los requerimientos de

la norma ISO ~ 9002 : 94 (NMX - £C - 04 : 95)

¢) Incrementar los niveles de productividad.

d) Reduor los niveles de desperdicio

e) Reducir las reclamaciones externas.

La Politice de Calidad es congruente con los objetives de calidad de Cierres Tdeal de México

S.A. de C V. y con las necesidades y expectativas de nuestros clientes

El Gerente de Operaciones de Cierres Ideal de México S.A de C.V. establece su compronuso
de con la calided, brindande tede el apoyo al Sistema de Calided, cumpliendo lo declarado en la
propia politica, (NMX ~ 4 1.1)

El Gerente de Operaciones de Cierres Ideal de México, asegurar que la Politica de Calidad es

entend.da, implantada y mantenida en todos los niveles de la erganizacion,
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ORGANIZACION.

A) OBJETIVO:

Delinear y mantener decumentadas las respansabilidades, autaridad v la interrelacidn entre
todo el personal que afecta directa o indirectamente la calidad, desde su administracién,

realizacidn y vertficacién.

B) RESPONSABILIDAD:

La Gerencic de Operaciones es responsable de mantener definidas las lineas de autoridad
para dar la libertad organizacional al personal que administra la calidad vy la operacién del

sistema (ver aplicacién / organigrama fig. 2),

Es responsabilidad de la Gerencia de Opereciones, designar a un miembro de su

admimstracién, como representante de la misma en la implantacidn del sistema.

La Gerencia de Operaciones tiene la responsabilidad de asignar recursos que permitan la

realizacidn, en la admmustracion del sistema.

La Gerencia de Operaciones tiene la responsabibidad de efectuar revisiones periddicas al

Sistemga de Calidad.

Las responsabilidades del personal invelucrado en el Sistema de Calided estdn defmidas en

cada une de los procedimientos del sistema.

€) APLICACION:

Cierres Ideal de México, 5.A. de C.V. tiene definida la responsabilidad y auteridad para:

a) Triciar y ejecutar acciones de prevencidn para evitar que se presenten ne conformidades

en el producto, proceso y en el propis sistema.
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b) Identificar y registrar todo problems resultante del sistema de calidad, producto v

proceso,

¢) Imciar, recomendar y proponer soluciones para la correccién de los preblemas ¢ través de

los cenales designados.

d) Vemficar ja ymplanfacién de las scluciones propuestos,

e} Controlar el destino pesterior en la aparicidn de un producto no conforme, hasta que la

causa de esta condicidn sea corregida.

Asi también, tiene definida la inferrelacion del personal que adminstra las gctividades que

afectan la calidad, de acuerdo a la siguiente tabla:

B GERENCIA | GERENCIA |  GERENCIA DE GERENICTA
’_gE:::!CiI;NDEi DE oE ASEGURANIENTO G'E;CEI\'I\]ICCF: o ) CONPRAS CAPACITACI(jNJ
VENTAS | PLANTA DE CALIDAD ALMACEN
A +X 0 X+ 0+X X0 s) [ 0 B
B * o X X+ A 0 C ] ]
< + o | a X a Q a | o
NS X | x X+ X x x| X J
HEEZ o | x [ o [ x [ o | o T o |
X Resp: Es el respensable de ejecutar las acciones,
+ Aut: Tiene autoridad con las demds dreas para ejecutar la aceidn.
Q Lib. Org.: Tiene ibertad para promover una accidh.
Fig 1

Se identifican y se proporcionan los recursos necesarios para le admirustracién, ejecucion del
ftrabaje, verificacidn y auditorias internas, incluyendo la asignacién del perseonal capacitade en

la aplicacién del Sistema de Calidad.

Se tiene designede por parte de la Gerencia de Operaciones como su representante, con

independencia de otras responsabilidedes y auteridad, al responsable de Aseguramiente de
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Cahded para asegurar que Se establezea, implante y mantenga el Sistema de Calidad conforme

a la norma internacioral IS0 - 9002 (NMX - CC - 004 : 95}

Se mantiene tnformade o la Gerencia de operaciones, sobre el desempefio del Sistema de

Calided para su Revisién y que ésta sea fomada como base para la mejora del sistema.

La Gerencic de Operaciones mantiene el enlace con orgamzaciones externas en asuntos

relacionados con gl Sistema de Calidad.

La Gerencie de Operaciones, con respansabilidad ejecutiva efectia revisiones al Sistera de
Calidad en forma trimestral, pera asegurar su implentacidn, efectividad v avances en el

cumplimientc de los requisiios de {a norma aplicable,

La revisidn al Sistema de Calidad por parte de ta Gerencia de Operaciones meluye lo siguiente.
- Resultado de las auditorias internas y/c externas.

- Alcance de objetivos especificos.

- Seguimento de las acciones correctivas y preventivas.

- Cumplimiento a los objetivas de la politica.

- Auditorias.

Se mantienen los registros de estas revisiones, referidas en la seccidn 16 del presente

manual,

REFERENCIAS:

Los detalles de la responsabilidad de la Gerencia de Operaciones estdn en ¢l procedimiento

GO -0l - POL
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MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

GERENCIA DE
CMSA

COMTE
CALIDA
150
PR /S S — igu— | 1 T— A S — -
VENTA { wENTA GERENCI GERENGI GERENC) ]
HACIONALE 1 INTERNAC IONAL DE DE TECHIC DE f COMPRA
; PLANT ASEGURAMIENT AMACENE ,
DE i
i

—— -
Iz CAPACTTACIO ’1

(*) Representante de la direccion
Nota: Organigramas por 4rea; en manual de orpanizacitn.
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MATRIZ DE RESPONSABILIDADES (M.D.R)

CRITERIOS DE LA NORMA
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2 - SISTEMA DE CALIDAD
A} Objetivo :

Establecer los lineamventos de la estructura documenta) necesaros para el funcionamiento
adecuado del Sistema de Calidad en base a los requerimientos de la Norma ISO-8002 : 94

(NMX-€C-004/95)

8) Responsabihidad :

El representante de la Gerencia de Operaciones apoyade por el Comité de Calidad; es el
responsable de planear, desarrollar, implantar y mantener el Sistema de Calidad de ta! forma

que cumpla los requisitos de la Norma y del presente Manual de Calidad.

El personal inyolucrade dentro del Sistema de Calidad es responsable de desarroiler,
implantar y mantener los procesos de operacidn, instrucciones de trabajo y registros de

caldad, asi ¢como la documentacién relacienada con su drea

C) Aplicacion

La estructura documental que integra el Sistema de Calidad de CIMSA, estd de acuerdo con
los requisites de Ja Norma Internacional ISO-5002 i 94 (NMX-CC.004 : 95) y cen la Politica

de Calidad declarada, estando cenformada por:

MANUAL BE CALIDAD
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA
PLAN DE CALIDAD
INSTRUCTIVOS
ESPECIFICACIONES TECNICAS
IMSTRUCCIONES
REGISTROS

1.- Manual de Calidad - Deocumento en donde se enuncia lo Pelitice de Calidad, objetives,
responsabilidades y procedimientos generales a ssguir para el

buen funcionamiento del Sistema de Calidad
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2.-Manual de Procedimientos
de Aseg. de Calidad .- Documento que describe la forma de desarrollar las actividades
y funciones, asf como la interrelacidn entre las dreas cfectadas

dentro del Sistema de Cakidad.

3.- Manual de Operactones .- Documento de apoyo especifico, a [os procedimientos de Calidad.

4 - Registros - Saporte evidencial del cumplimiento de las actividades.

Procedimientos del Sistema de Calidad :

@)

b)

Los precedimientos documentados estdn desarrollades en base & los requisitos de la Norma
Is0Q-9002 / 94 (NMX-CC-004/98) v son congruentes con la Politica de Lalidad establecida en

la propia compafiia.

Se tienen implantados y se llevan a cabo las actividades de los procedimientos documentados

en forma efectiva,

Las actividades descritas en los procedimentos de) Sistema de Calidad, estdn desarroliadas,
tomando en cuenta el grado de complejidad de las mismas, de los métodes uhhzados y las

hablidades y capacitacién necesarios del personal, para el cumplimiento de la actividad.

Planescidn de la Calidad.

Se tienen plenamente identificades los procedimientes decumentados y Planes de Calidad

especificos para cada clase de producto.

Los Planes de Calidad de CIMSA, estdn incorporades a una serie de documentos donde se
definen las caracteristicas de calidad a cumplir. Los Planes son consistentes con todos los
otras requisitos del Sistema de Calidad y se encuentran documentedes y adaptades a los

métodes de operacidn,
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a)

b)

<)

d)

e)

)

g)

h)

Para o cumplimiente de los requisites especificades, CIMSA basa sus actividades de

inspeccion en los Planes de Cehdad y procedimientcs documentades.

5e wdentifice v adgueren controles, proceses vy equipo necesartes para lograe la cahidad

requerida; incluyendo los dispositives, recursos y habilidades necesarias.

Se asegura que fa documentacién de procedumnientos del praceso de inspecaidn y prueba tizhen

relacién ldgica

Se mantienen octuahizadas fos técnicas de Control de Calided v técnicas de mspeccidn y

prueba incluyendo las adaptaciones a los instrumentos de med:cién.

No aplica ya que se rechza con métodos e instrumentos comunes ¥ no reguerimos de otras mds

sofisticadas

La preduccién fabricada es verificeda y estd plenamente identificada de ocverde o las
diferentes etapas del proceso. Esto se describe en los Planes de Calided y/o procedimientos

documentados,

Se definen los requisitos de aceptacidn de un producto, incluyendo aqueilas que ne pueden

medirse.

Les reqistros de Calidad; estdn deftnides en base a los Planes de Calidad y procedimientos

documentados del Sistema de Calidad,

D) Referencias:

Los detalles de! Sistema de Calidad estdn en el pracedimiente AC-02-POL
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3.- REVISION DE CONTRATO
A) Objetiva :

Definir los lineamientos a sequir para llevar a efecto las actividades y verificacidn de los
contratos, incluyende los recursos necesarios para poder cumplier con los requerimeentas de
nuesires clientes; éstas actividades son coordmades a través de los procedimientos

documentados.

B) Responsabilidad :

Es responsabilidad de las Gerencies Comerciales la planeacidn, elaboracién, mantenimiento,
revisidn, control y archive de los contrates que se establecen con log ¢lientes y Cierres Ideal
de México S.A. de C.V., asi como verificar que se cuenta con le capacidad para satisfacer los

requerimientos del cliente,

C) Aplicacion

Cierres Ideal de México, establece procedimientos documentados para la cosrdinacién de las

actividades relacionadas con la verificacién de los contratos y mantiene su aplicacién,

Ante el establecimiento de requisites en una oferta, contrato o pedide, CIMSA se asegura
que éstos queden plenomente definides y documentados cuando no hoy disporubles las
condiciones escritas y éstas se dan en forma verbal. Siendo acordades con anticipacién a la

aceptacién.

Al existir diferencios entre la oferta y los requisitos del cliente, éstas son resueltas cen

anticipacion.

Se asegura que se cuenta con la capacidad para cumplir con los requerimientos del contrato.

51 por alguna razén se requiere modificar el contrato, esto se reaiiza de tal forma que sean

transferidas las modificaciones a fas funciones respectivas,
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Se mantienen [os registros de la revisidn de contrato de acuerde con lo que se establece en la

secerén 16 de este manual,

D) Referenctas :

Los detalles de la revisién del contrato estdn contemplados en el procedimiento VE - 03 - POL

4.- CONTROL DEL DISENO

Estd seccidn de la norma no es aphcable a Crerres Ideal de México S,A de C.V.,
5.- CONTROL DE DOCUMENTOS ¥ DATGS
A) Objetivo :

Establecer los lineamientos para el control de los dacumentos y datos que integran el Sistema

de Calidad, relacionados con los requisitos de la norma TSO-5002 / 94 (NMX-CC-004/95),

B} Responsabilidad :

El Gerente de Aseguratmuents de Colidad €3 el responsable de establecer y revisar log

Itneamientos para el control de los documentos internes y externos del Sistema de Calidad.

El Gerente de Operaciones es el responsable de aprobar les documentos emitidos dentro del

Sistema de Calidad.

C) Apheacion :

Se tienen establecidos los procedimientos decutnentados para el central de los documentos y
datos relacionados con los requisites de esta norma y en caso aplicable, se incluyen aquelios

de origen externo (dibujos v especificacienes del cliente).

Ante de su emisidn, todos les documentos son revisados y aprobados para su aplicacidn, por el

personal autorizede
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Se mantiene una lista meestra de documentos, donde se wdentifica el estado de la revisidn
actual de los musmos y estd disponible para evitar el uso de documentos obsoletos y/e

invdlidos.

Las revisiones necesarias de los documenfos, estdn disporubles en los lugares en que son
efectuadas las operaciones o actividades, que permiten el funcienamiente efectivo del

Sistema de Calidad.

Los documentos obsoletos son retirados de tedos los puntos de distribucion y son controlados

de tal forma que se asegure su uso no infencionado.

Se retienen todos los documentos obsoletos que sirven para propdsitos legales y/o

preservacién de conocimientes y se tienen plenamente identificados.

La revisién y aprobacién de los cambios son efectuadas por el responsable indicade en el
documento original, a mencs que se especifique en forma diferente y se deja constancic de la

naturaleza del cambio en el documento o en los anexos correspondientes.

El personal de la compafiia tiene acceso a la mformacidn de respaldo pertinente para

fundamentar su revisidn y aprobacidn.
D} Referencras
Los detalles para el contral de documentos y datos estdn contemplados en el procedimiento

AC-05-PO0O2,

6.- COMPRAS

6.1 Generalidades
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El Gerente de Compras Corporativo y/o el responsable de Aseguramiento de Calidad de cada
una de las empresas de GICISA, establecen y mantienen actualizades praocedumentos pare
asegurar que los productos y servicios comprados que intervengan directamente en la

fabricacién y aceptacidn del producto, cumplen con los requisitos especificades.

Las empresas que conforman a GICISA (Grupe Industmal Cierres Idea!, S.A. de C.V.), son las

siquientes .

Cierres Ideal de México, 5. A . de C. V.

Broches de Presidn Ideal, S. A.de C. V.

Etic- Art, 5. A deC. V.

Filamentos Mexitanos, S, A.de C. V.

Lerma Industrial Textil, S. A. de C. V.

Manufacturas Textiles, 5. A. de C. V.

Rospatch Mexicana, S. A. de C. V.

6.2 Evaluacién de Proveedores.,

En CIMSA se realizan las siguientes achvidades :

a)

b)

Definir el tipo de evaluazidn y seleccidn aplicable a los preveedores en funcién a su aptitud
pare mantener el cumplimiento con los requisites establecidos en los pedides incluyendo
cuande aplique requisitos especificos del Sistema de Calidad. Siguiendo los lineamientos del

praecedinvento CO -06 - POL

Defirur el tipo de alcance del contral que se aplica a los proveedores dependiendo del tipo de
material o preducte y el umpacte de éstes en la colidad del producte finel ¥ cuande sea
aplicable, de los infermes de auditoria de calidad y/¢ registros de calidad sobre capacidad y

desempefio previo de los proveedores,

5¢ establece y mantienen registros de calidad de los proveedores aceptables { ver

procedimignto AC - 16 - PO1 Contrel de Registros de Calidad ),
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6.3 Dates para Compra

Los daocumentes de compra deben contener datos que describan claramente el producto

salicitado incluyende donde sea aplicable :

a) Tipo, clase, grade u ofra identificacién precisa.

b) Titule, nimero y edicién de la norma del Sistema de Calidad que debe aplicarse.
En las empresas de CIMSA, se revisan y aprueban fos documentos de compra para la
adecuacidn de los requisites especificos antes de su liberacidn,

6.4 Verificacidn de los productos comprades

64.1 Verificacidn de las emprasas de CIMSA en las instalaciones del proveedor.
Cuando propenga verificar el producto comprade en las mnstalaciones del proveedor, se debe
especificor los acuerdos de la verificacidn v el metodo de la liberacidn del producto en los
documentos de compra.

6.42 Verificacién del cliente ol producto comprado.
Cuanda se especifigue en el contrato, las empresas de CIMSA otorgan al chente o su
representante el derechoe de verificar en las instalaciones de la empresa CIMSA y/o en las
instalaciones de los proveedores del Grupo Cierres Ideal, que el producto comprado es

conforme con los requisifos espeaificados. Dicha verificacion no es utilizeda por CIMSA como

evidencia de un efectivo contral de calided por parte de sus proveedores.
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Asimusmo la verificacidn del cliente no exime a los empresas de CIMSA de la respansabihidad
de proveer sélo praductos aceptables ni es impedimento para rechazes posteriores por parte
del cliente,

Referencias -

Los detalles para las compras estdn en el procedinuente CO - 06 - PO1L

7 - PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

Esta seccién de ke nortna no es aplicable a Cierves Tdeal de México

S. A deC V.

¥a que no se reciben productos summistradoes por el cliente para maquila.

8 .- IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD

A) Objetivo :
Establecer los lineamientos para la identificacion y rastreabilidad al Sistema de Calidad de
cada uno de los productes, desde la recepcidn hasta la entrega de los musmaes a nuestros
chentes,

B) Responsabriidad :

La Gerente de Planta es responsable de que se cumplan los lingamientos de identificacion y

rastreabilidad de los preductoes,
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C) Aplicacidn :
CIMSA mantiene procedimientos documentades para la identificacién de sus productos desde
la recepadn de la materia prima y durante tode su pracese de produccidn y entrega, por

medios adecuados,

Se cuenta con procedimigntos documentades que hes permitan identificar de forma Unica

cada uno de los productos ya sea en forma individual o por lotes.

Se mantienen los registros de la identificacidn, de acuerdo con el procedimiento AC - 16 -

PG del presente manuel,

El rastreo del producto no se considera un requisito especificado por el cliente ya que para

rastrear un preducie elaborado en CIMSA se realize en forma interna.

D) Referencias :

Los detclles para la identificacdn y rastreabilidud se encuentran contemplades en el

procedimiento AC - 08 - POL

9 .- CONTROL DE PROCESQOS

A) Objetivo :

Establecer los lineamentos para el control adecuado de la produccidn, segln corresponda y

asi asegurar que se cumple con ¢! Sisiema de Cahidad.

B) Responsabilidad :
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El Gerente de Planta es el responsable de establecer y revisar los lineamientos que nos

permiten el control adecuado de la produccign.

Los jefes de cada una de kas dreas son los responsables de que las actividades de produccrén

{instalacidn y servicio) se realicen de acuerde a los ineamientos del Sistema de Calidad,

C) Aplicacidn :

Los procesos de manufactura se llevan a cabo bajo condiciones controlades y se tienen

plenamente identificades mediante la aplicacién de procedimientos documentades,

Las actividades de piso se encuentran documentadas para evitar que sea afectada la calidad.

Los equipos de pisa se usan de manerc adecuada y se mantienen en condiciones de use

adecuado, bajo un ambiente laborea! apropiado.

Todos los procesos de manufactura cumplen con las Normas, Especificaciones Técnicas y

Planes de Calidad establecidos.

Se recliza superwvisiéh y control, de los pardmetros de los procesos bdsicos y las

caracteristicas del producto manufacturado,

Cuando asi se establece se efectda la aprobacién del proceso y equipo.

Se tienen decumentadas las operaciones de trabajo, asi como las normas respectvas y cuando

asi se requiere se tienen muestras y/o ilustraciones.

Se realiza mantenimiento preventivo y correctivo en forma permanente para asegurar

continuamente que se mantiene la capacidad del equipe.

73



Los procesos en donde el producto no puede ser verificado se realizan con el personal
capacitado en experiencia bajo una supervisidn y control continue de los pardmetros de los
procesos, para cumphr con los requisitos establecidos.

El personal esta capacitado en base a su educacidn, habilidad y/o experiencia.

Se mantienen registros de los procesos, equipo y personcl, conforme a la seccidn 16 det

presente manual, segdn corresponda.

CIMSA no cuenta con procesos especiales que reqguieran de una calificacién de su operacién

del preceso.

D) Referencias :

Los detalles para el control de los procesos se encuentran contemplados en el procedimiento

PR -09 -POL

10 - INSPECCION Y PRUEBA

A} CObietvo :
Establecer los procedimientos decumentados necesarios para Nevar acabo las actividades de
inspeccidn y prueba con el fin de observar el cumplimiento de los requisitos especificados,
Mismos que deben incluir las actividades de inspeccidn y prueba detallados en los Planes de

Calidad.

B} Responsabridad :
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&l Gerente de Aseguramientc de Calidad es responsable del cumpiimiento de esta seccidn

Los inspectores y personal operativa, son responsables del apege a les lineamientos aqui

indicados,
El Gerente de Planta y los jefes de dren son responsables de canalizar adecuadamente los
materiales en base a la disposicidn determinada,

C} Aplicacién :
Inspeccidn y Prueba de Recibo,
Cierres Ideal de México 5. A, de C. V. se asegura que tede preducto que se recibe no es
transferido a las dreas de produccidn, hasta que sea inspeccionade y que estd conforme a los

requisitos especificades, llevando o cabo esta inspeccidn bayo procedimientos documentadaes v

al Plan de Calidad.

Se consideran los registros de evidencia de conformidad, proporcionadas por el proveedor y
se verifica el grado de control que se tiene por parfe del mismo en sus instalaciones para

determinar la cantided, pardmetros y alcance de la mspeccian al recibeo.

En casa de gue un producte de entrada se pase a manufactura antes de su verificacién por
necesided de produccién, éste es identificado y registrado para su recuperacion y reemplaze
en caso de no cumphir con los requisitos especificados.

Inspeccidn y Prueba en Proceso:

Tedo products en proceso de fabricactén se somete a inspeccién y prueba de acuerdo con el

Plan de Cahdad y procedimientos decumentados.
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El producte en procese es refenido hasta haber concluido la inspeccion y prueba requeride en
el Plon de Calidad y/o procedimientos doecumentados o se hayan recibide los informes de

conformidad necesarios.

La lberacién de preductos que no han concluido su inspeccién, se lleva a cabo baje

procedimientes de recuperacién plenamente defmidos.

t.os productos que son liberades antes de concluir sus nspecciones y pruehas, definidas en las
planes de calidad y/o procedimientos documentados, no quedan exentas de las actividades de

inspeceidn.

Inspeccidn y Pruebas Finales:

Al término de su fabricacidn, los productos son sometidos a inspecciones y pruebas finales de
acuerde a les planes de Calidad y procedimientos documentados, asegurando que se cumplen

todoes los requisitos especificados para completer la evidencia de conformidad.

Todo producto que es sometido a inspecciones y pruebas finales bajo actividades marcadas en
el Plan de Calidad y/0 procedimientos decumentados correspondientes, establece que todas

lns mspecciones de recibo y procese han sido cublertas en forma satisfactoria.

Los productos que no han sido sometidoes a las actividades de inspeccién y prueba, descritas
en el Plan de Calidad y/¢ procedimientos decumentades, no pueden ser hberados hasta tener
los dotes o documentacidn osocieda de que se han concluide en forma setisfacteria sus

ingpecciones y egtén disponibles y autorizados,
Las inspecciones realizadas a les productos se registran y muestran claramente si el producte

cumple satisfacteriomente ¢ no los requisitas de acuerde ¢ los criterios de aceptacidn

definidos.
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Cuande un producte no estd canferme a los requisitos especificades, se aplica el requisito 13

del presente manual.

Los registros contempion ol responsable de ‘o inspeccién efecfuada, para la liberacién del

producta.

D) Referencias :

Los detalles para la inspeccion y prueba estén contemplados en los procedimientos AC - 10 -

PO1 /03,

11,- CONTROL DE LOS EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA.

A) OBJETIVO:
Establecer Jos lineamientos necesarios para el control, mantenimento, calibracidn,
identificacidn y ajustes de equipos e instrumentos utilizados para la medicidn de los
caracteristicas mediables que afectan la calidad del producta.

B) RESPONSABILIDAD:
El Gerente de Aseguramiento de Calidad es el responsable de estublecer y mantener en
revision constante de la aplicacién de los ineamientos descritos en el objetivo del presente

criterio.

Es responsabilidad de los jefes de drea, wigilar el buen manejo y cuidade del equipo e

instrumentos utthizades para la medicidn,
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C) APLICACION:

Tedes los equipes de inspeccion, medicién y prueba, contemplando al SOFTWARE de pruebas;
son confrolades, calibrades y manterudos, mediante procedimrentos decumentadoes, para

demostrar la conformidad de los productes con los reguisites,

E! uso de los equipos de mspeceitn, medicién y prueba se realtza en forma tel que se asegura
que la incertidumbre de la medicién se conoce y es consistente con la capacidad de medicidn

requertda.

Todo SOFTWARE de prugba y componente uhlizedo como referencia comparativa de
inspeccién, es verificado ¥ comprobade en su capacidad de medicién, para reclizar inspeccién
al preducto antes de su liberacién. Estes son anolizados periddicamente y se establece el

alcance y frecuencia, quedando como evidencia del contrel, los registras correspondientes.

Los técmcos del equipo de medicidn y prueba, estdn disponibles para el cliente o su
representante cuahde esto se especifica en el contrato, para mestrar el adecuade

funcionamiento de los mismos.
PROCEDIMIENTOS DE CONTROL

e) Se tienen determinadas las mediciones a realizar, para seleccionar el equipa adecuado
para inspeccionar, medir y probar: de tal manera que se atcance la exactitud, repefibilidad

y reproducibilidad requeride,

b) Los equipos de inspeccidn, medicién y prueba que afectan le calidad del producto, se
identifican, calibran y ajustan en forma periddica antes de su utihzacidn en base a
patrones certificados y reconocidos nacional e infernascionalmente y se thernen
documentados los métodos que se usan para la calibracién de mnstrumentes que cuentan

don estos patrones.
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c)

d)

e)

f)

a)

h)

Se cuenta con procedimientos documentados, que definen los métodos de calibracidn del
equipo de inspeccién, medicién y prueba; en los cuales se defalla el tipo de equipe,
identificacidn, localizacidn, frecuencia y forma de verificacion; asi come los requisitos de

aceptacidn y las acciones correctivas ante NO CONFORMIDADES.

Todos los equipos son calibrados, se identifican con una etiqueta tnica que muestre su

estado de calibracidn,

Se controlan y conservan los regisiros de calibrocion de los equipes conforme al

procedimientos 16 del presente manual.

Cuando es detectado un equipe de medicién fuera de calibracidn , se valda y se documenta

la validez de los resultados de inspeccién y pruebas afectadas previamente.

Se establece que en CIMSA, na requerimos de un ambiente adecuade para efectuar las
calibraciones, inspecciones, mediciones y pruebas que se realizen. Dadas tas condiciones

ambientales en que se realizan estas y la valoracidn no afecta ia cahidad del producto.

Se asegura el manejo, preservacién y almacenamiento del equipo, para mantener su

exactitud y aptitud de uso,

Se salvaguarden mediante métodos apropisdos los equipos de inspeccién y prueba
inchryende el HARDWARE y SOFTWARE, contra cjustes que invaliden la calibracidn
hecha.

gSTA TESK MO DGR
”  GMR BE Lk BIBLISTECH



D) REFERENCIAS:

Los detalles para control de los equipos de medicidn y prueba estdn contemplados e el
praceduniento AC-11-PO1L.

12.- ESTADO DE ISPECCION Y PRUEBA.

A} OBJETIVO:

Establecer los lingamientos para identificar el estade de inspeccidén y prueba, tanto de las

materias primas como de los productos durante su procese de menufactura.

B} RESPONSABILIDAD:
Es responsabilidad de la Gerencia de Planta el cumplimiento de ésta seccidn.

Es respansabilidad de los jefes de dree, el aseguramiento de la correcta identificacidn de!

estado de inspeccién de las materias primas y de los preductos menufacturados.

Es responsabilidad de Aseguramiento de Calidad verificar que las Materias Primas y los

productes en proceso y terminado conserve su estade de Inspeccidn y Prueba.

) APLICACION:

Se tienen establecidos los procedimientos pora lo identificacidn de! producto, en base o las

Planes de Calidad y procedimientos documentados,
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Cierres Ideal de México, S.A. de CV, cuenta con los métodos para identificar el estado de
inspeccidn y prueba, para sefalar la conferrudad ¢ ne-conformidad del preducto. asegurande

su identificacién a lo largo del procese de producaidn.

Sélo el producto que ha pasade sus mspecciones en base of Plan de Calided, y procedimientos

documentados es despachado al siguiente procese o almacén de producto Terminado.
Unicamente el producto que ha pasado por todas las inspecciones requeridas, puede continuar
su proceso o en su defecto liberarse medicnte una concesién autorizeda, conforme se
establece en la seccidn 13 del presente manual.

D} REFERENCIAS:

Los detalles para la identificactdn de estado de Inspecerdn y Prueba se encuentran

contemplados en procedimiento AC - 12 - POL.

13.. CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES.

A} OBTJETIVO:

Establecer los lineamventos gue permiton identificar, eveluar y seperar el preducte ae

conforme a fin de prevenir su uso, & informar a los dreas afectadas
B) RESPONSABILIDAD:
El Gerente de Planta es responscble de los lineamientos establecidos para el control de los

productes ne conformes, se cumplan y ewite que por nadvertencia estos productes sean

utilizados,
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Los jefes de drea son responsables del control de las productos ne conformes de su proceso.

El Gerente de Aseguramiento de Calidad y/o su desighade es el responsable de la disposicién

final de los productos no confarmes.

€) APLICACION:

Cierres Ideal de México, S.A. de C.V. establece y mantiené los procedimientos documentados

para evitar que los productos no conformes, sean utilizedos.

Los productos no conformes son controlados (identificados, documentados, evaluados,
separados) y cuando por la naturaleza del producte y/o proceso lo amerite, son enviados a

zana de productas no conformes, asi misto se notifica al drea afectada,

REVISION Y DISPOSICION.

€l drea de Calidad en coordinacidn con produccidn realiza la revisidn de los preductos no
conformes y hiene la autoridad para establecer la disposicidn final del producte, el cual puede

ser aceptado, reparado o reclasificado,

Se revisan los productos no conformes de acuerdo a les procedimientos decumentados, para

definir su condicién de reparacidn, reprocese o desecho.
Se mantienegn los registros (de acuerde a la seccidn 16 de este manual) que describen las no
conformidades y reparaciones efectuadas y/o indican las condiciones bajo las cuanles el

producte ha sido aceptado.

Cuando un producte no conforme ha sido reparade, se afecta nuevamente la inspeccidn

conforme a los planes de Celidad y procedimientos documentados correspondientes.
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Cuande los productos no cumplen con las especificaciones acordadas, estos son analizades por
Aseguramiento de Calided y Produccidn y, si procede, se solicita autarizacién al chente para

su aceptacidn por producio del drea de Ventas.

D) REFERENCIAS:

Los detalles para el conirol de productas no conformes se encuentren contemplados en ¢!

procedimiento AC ~ 13 POL/POZ.

14.- ACCTONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS.

A) OBJETIVO:

Esteblecer los lineamientos documentados para identificar, cnalizar y corregir las causas

recles de las no conformidades detectedas en el Sistema de Calidad.

B) RESPONSABILIDAD:

El Gerente de Pianta es responsable de que se lleven a efecto las acciones correctivas y

preventivas,
El Gerente de Aseguramiento de Calidad es el responsable de dar cumpliruenta a la presente

seccidn del Manual de Cahdad.

€} APLICACION:
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Se cuenta con procedimientos documentados para llevar a cabo las actividades en la

implantacién de acciones correctivas y preventivas,

Las Acciones Correctivas son llevadas e efecto, de acuerdo a la magnitud de los problemas y

riesgos encontrados.

Las Acciones Correcfivas y preventivas que son implantadas, quedan debidamente registradas

en los procedimientos, ante cualquier cambis.

Acciones Correctivas.-

a)

b)

<}

d)

Cierres Tdeal de México, S.A, de €.V, fiene un maneje adecuade de ias reclamaciones y las

no confarmidades relactonadas con ef producto y el Sistema de Calidad.

Se investigan y registran las causas de las No Conformidades, relacionadas con el
praducto y Sistema de Calidad. Documentands los cambios resultantes. De acuerdo ¢ i

seccién 16 del presente manual

Se determinan los acciones correchivas necesarias para ehminar de raiz las cousas de las

No Conformidades encontradas.

Se aplican controles que aseguran que las acciones correctivas son llevadas a efecto y que

éstas son efectivas,

Acciones Preventivas:

a)

Las acciones preventivas son rdentificadas, temando en cuenta el uso apropiado e fuentes

de infermacidn; en las operaciones que afectan la calidad del producto, tales como:

Registros de calidad

Resultades de auditorias
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- Reportes de servicio
- Quejas de Clientes

- Devoluciones

En base ¢ la informacidn cbtenida, se detectan, anahzar y ehminar los causas de mayor

impacta de las NO CONFORMIDADES,

b) Se cuenta con procedinuenios documentados, para tratar cualquier problema que requiera

acciones preventivas,

¢) Se asequra la efectivided de las acciones preventivas iniciadas, mediante el

establecimiento de contfroles plenamente documentados,

d) Tedas las accrones correctivas y preventivas, son incluidas dentro de la revisidn por parte

de la direccidn.

D)} REFERENCIAS:

Los detalles de las acciones correctivas y preventivas se encuentran contemplades en el

procedimiento AC - 14 - POL,

15_- MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y ENTREGA.

A) OBTETIVO:

Contar con los lineamientos para el adecuado manejo, almacenaruente, empague, conservacién

y entrega de los productes a nuestros clientes.
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B) RESPONSABILIDAD:

El cperador es el responsable del manejo y conservacién de los materiales, duranfe su

proceso.

El Gerente del Area de almacenes es responsable del cumphmiento de ésta seccidn.

El jefe del drea de distribucidn serd responsable de la entrega de los productos a los clientes.

€) APLICACION:

Tados los productes se manejan, almacenan, empacan, conservan y entregan de acuerdo a los

lineamientos establecidos en el procedimiento decumentada.

MANETO

Se cuenta con métodos apropiados de manejo, que evitan el dafie de los productos.
ALMACENAMIENTC

Se tienen dreas destinadas para el almacenamiento de los productes que previenen el dafio o
deterioro de fos mismos, Se cuenta con métodes pare automzar fa recepadn y entrega de los

productos de éstas dreas.

Se realizo lo evaluacién o las instalociones en los que los productes son almacenades en

intervelos preestablecidos para detectar cualquier deterioro en ellas.
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EMPAQUE

Se fiene el control del empaque v rotulado de los productos, el cual asegura que se cubren leos

requisitos establecidos.

CONSERVACION

Se cuenta con métodos aprapiades pare la canservacidn y segregacidn del preducto, cuando se

Tiene el control de éste en nuesires instalaciones.

ENTREGA

Se asegura que el empaque de los productos se hace después de las inspecciones v pruebas
finales, que se reolizan de ccuerdo o los hinecmientos esfoblecidos en el procedimsento
documentado.

Se toman las medidas para proteger la calidad de los productoes, posterior @ la inspeccién y
prueba final cuando asi se estipula en el confrato, éstas medidas se cumplen hasta la entrega
de los productos ol cliente.

D) REFERENCIAS:

Les detalles para ¢! control del manejo, clmacenamiento, empaque, censervacidn y entrega se

encuentran contemplados en el procedimiente MP - 15 - POl y MP - 15 PO2.

16.- CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD.

A) OBTETIVO:

Establecer los tingarmientos que permiten el edecuado centrol de los registres de Calidad
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B) RESPONSABILIDAD:

El Gerente de Aseguramiento de Calidad es responsable de establecer los lineamientes, que

aseguren el buen control de los registros de Calidad.
Los jefes de departamento son los responsables de controlar sus registros de Calidad y hacer
entrega al drea de Aseguramiente de Calidad para su control.

€) APLICACION:
Se establecen y mantienan lineamientos gue permiten identificar, agrupar, cadificar, accesar,
archivar, almacenar, conserver v disponer de los registros de calidad en el monto en que se
requieren.
Se conservan todos los registros para demostrar que se cumplen con los requisitos
especificados vy la operacién efective del Sistema de Calidad, incluyendo los registros de
calidad proporcionados por los proveedores.
Los registros de calidad se tienen almacenades esas dreas que cuenten con condiciones
ambientales que evitan su dafe o pérdida, estos registros son legibles y tienen determinade el

tiempo de su retencién son fdcilmente recuperables.

Cuando el contrato lo establece, los regisiros estdn disponibles para la evaluacién del chente,

durante el tiempo acordado.

Estos registros se encuentran en papel y/o medios electrénicos.
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D) REFERENCIAS:

Los detalles para el control de los registros de Calidad se encuentran contempledes en ef

proceditmiento AC - 16 - POL,
17.- AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD.
A) OBJETIVO:
Cierres Idec! de México, S.A. de CV. fene estoblecdos lineamientes de planeacidn,
implantacién y desarrollo de Auditorwss Internas de Colidad: pera determinar si las
actividades de cdlidad y resultades ebtemides, cumplen efectivamente con los requisitos del
sistema de calidad.
B} RESPONSABILIDAD:
El Gerente de Aseguramiente de Calidad es responscble de planear la ejecucion de las
auditorias con el objetvo de verificar ef adecuado cumplimiento de las achividades y
resultados relacienados con la Calidad.

€} APLICACION:

CIMSA planea y efecttia auditorias de calidad para conocer la efectividad del sistema,

mediante procedimientos documentados.
Las auditorias son programadas, basdndose en el estado y la importancia de la actividad

auditada, Las guditarias ge llevan a cebo por persanal independiente a los respensables de las

dreas auditadas
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los resultados de las auditorias internas de Calided son regisirades y comunicades al

responsable del drea auditada.

El personal directivo responsable de cada drea, tome acciones correctivas oportunas pare

corregir las deficiencias detectadas en las auditories.
Las auditorias se llevan a cabo de acuerdo al programe establecide, dando seguimiento y
verificando las acciones correctivas efectuadas y manteniendo registro de ello, de acuerdo a
la seccion 16 de este manuel.
Los resultades de las auditorios son comunicades a la Gerencia de QOperaciones, para
considerarse en las reuniones de trabajo.

D) REFERENCIAS:
Los detalles para el control de los registros de Calidad se encuentran contemplados en el
pracedimiento AC -~ 17 - PQL.

18.- CAPACITACION.

A} OBJETIVO:
Identificar y preporcionar capacitacion al personal de acuerdo a la deteccidn de necesidades,

para contar con ef persanal enterado en las actividades que afecten la cdlided, y cumplr eon

los requerimientos del Sistema de Calidad.
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B) RESPONSABILIDAD:

El jefe de Capacitacidn, es el responsable de que se cumplan [os Iineamientos establecidos, asi

como de mantener los registros de cada une de los trabajadores.

Los Gerentes de Area y Jefes de Departamento son responsables de que su personal sea

adecuadamente enterado.

€) APLICACTION:

Se identifice y califica al personal que realiza tareas especificas en base « su educacidn,

capacitacién y/o experiencia.
Cierres Ideal de México S.A. de C.V. tiene estoblecidos y mantiene dacumentados los
procedimientos, para identificer los necesidades de capacifacién y entrenc a su persenal pera

el spTimo desempefio de sus funciones.

El entrenamiento que se recliza esté de acuerdo con los planes y/o programas establecidos en

el sistema de calidad.

La capacrtacidn de! personal en Cierres Ideal de México, es en base a las actividades que

afectan la calidad del producte.

Todos los documentos referentes al entrenamiento de los trabgjadores, se encuentran

regrstrados y actualizades de acuerdo e la seccidn 16 de este manual,
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E) REFERENCIAS:

Los detalles de esta secciéh se encuentran contemplados en el procedimiento CA-18-
P01, CA-18-POZ y CA-18-PO3.

19, - SERVICIO,

A) OBTETIVO:

Establecer y describir los tipos de servicios que CIMSA proporciona a los clienfes.

B) RESPONSABILIDAD:

El Gerente de Ventas, es responsable de proporcicnar a los clientes la asesoria y la atencién

en la toma de pedidos.

El Gerentes de almacén, es el responsable de la conservacidn y entrega de los preductos a los

chentes.

El Gerente de Aseguramiento de Calidad, es responsable de atender a las reclamaciones de

los clientes por NO CONFORMIDADES.

€) APLICACION:

El servicio no se considera un requistto especificado por el chente, se considera come servicio

a las atencienes ofrecidas por CIMSA a nuestros clientes.

Les hipos de servicio ofrecidos por CIMSA a nuestros chentes son.
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- Asesoria de seleccidn del tipo de cierre c unhilizar,
- Entrega del producto a nuestros chentes.

- Atencidn a reclamaciones de chientes por NO CONFORMIDADES,

D} REFERENCTAS:

Los detalles de esta seccién se encuentran contemplados en el procedimiento 60-19-PO1,

20.- TECNICAS ESTADISTICAS.

A) OBJETIVO:

Estoblecer lo metodologia pare el manejo de Técnicas Estedisticas, cuando éstas son

rdenhificadas en los procesos de manufactura y en el propio Sistema de Calidad.

B) RESPONSABILIDAD:

El Gerente de Aseguramiento de calidad y Plante son responsables de identificar, establecer

y controlar el cumplimiento de las Técnicas Estadisticas.

Los jefes del departamento sen los responsables de la aplicacidn y manego de las Técrucas

Estadisticas establecidas.

Los Gerentes de drea, identifican, establecen y controlan las Técnicas Estadisticas aplicables

a sus actividades.
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€) APLICACTION:

Se identifican las necesidades de aplicacién de Técnicas Estadisticas para el establecimiento,

control y verificacién de la capacidad del proceso y de las caracteristicas del producto.

Las Técnicas Estadisticas se ymplantan ¥ controlan mediante procedimientos decumentados.

D) REFERENCIAS:

Los defalles de esta seccidn se encuentron contemplados en el procedimiento AC~20-

POL.
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15.1 OBJETIVG.

Establecer un procedimiento documentado que asegure la recepeidn, manejo, almacenamiento,

empagque y entrega de producto terminado,

15.2 ALCANCE,
Este procedimiento se aplica desde la recepcidn del producto terminado hasta:

¥ Producto Nacional. Entrea al cliente por el departamento de Distribucidn,
» Producto de Expertacién. Entrega al medio de transporte indicado por el departamento de

Exportacién.

15.3 DEFINICIONES.

EMBALAJE: Operacidn en fa cual el preducto final de exportacién se envuelve con materici de

pldstico para protegerlo.

EMPAQUE: Forma adecuada de proteger el producto hasta que los recibe el cliente.

MANEJQ: Habilidad que se tiene en la forma de tratar al producte para que éste eno se dafie.

MONTACARGAS: Medio de fransporte que sirve para elevar y transportar peso.

PATIN: Crretilla hidrdulica que se utiliza para transpartar determinade material,

PALLET (Tarima): Plataforma de madera de escasa altura sobre el suelo.

PRODUCTO DE LINEA: Producto con caracteristicos acorde a los estdndares de le empresa

PRODUCTO ESPECTAL: Praducto que atiende necesidades particulares del cliente,

SELLADO: Operacidn en la cual se sella la bolsa que contiene crerres mediante la aplicacién de carlor.
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15.4 REFERENCIAS.

Norma I50-9002/NMX-CC-004
Manua) de Cahdad CIMSA

Procedimiento para elaborar procedimientos (AC-05-POL)

v VvV ¥ ¥

Diceionarie enciclopédico Océano 1995,

15.5 RESPONSABILIDADES.

Tncluidas en el desarrolle
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15.6 DIAGRAMA DE FLUJO

ihdicade por el
cliente,

DIAGRAMA ACTIVIDAD PROCEDIMIENTO| FORMATO] INSTRUC- | RESPONSA-
CION BILEDAD
Se recibe el producto
Reeepcion terminada y se veri- | AP-15-P02 Receptor de
de fiea que caincida con producto terminado
praducte la arden de
termunade preduccidn,
Se almaceran y se Acomodador de
les da localizacidn AP-15-P02 producto terminado
a les productes
terminados en el
Pedidos Pedidos almacén,,
Nacianal Exportacian
¥ Se dadealta el Capturista de
Der de alta praducto terminado | AP-15-P02 producte tertminads
enel sistema en el sistema de
inventarios del
almacén,
Se recibe la factur
Sutride {pedido) y se surTea AP-15-P02 Surtudar de
de acuerdo a lo preducto terminade
descrito en la
misma.
S¢ vermfica que la
surtide comeida con AP-15-P02 Inspector de
lo descrito en la praducte terminado
factura
Empacader del
Empaque Empaque para | | Se procede a empa- AP-15-PC2 Almacén de
Exp cer de acuerdo af pradueto ferminade
destine del pro- yfo Almacén de
ducte o alo estipu- exportacién
Entregaa Bodega lado per ¢l chents
Dlsfr\b de Fxp.
+ ; 5S¢ entrega el pro-
Entrega Entrege a ducto al deperta- | AP-15-P02 Distnbueisn
al Chente || transp. indicade mento de Disteib, Exportacién
. o &l teansporte

| geEyIsron 3 | clLAVE AP.15.P02 |

HQIA 3DE20
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15.7 DESARROLLO

En CIMSA se cuenta con un almacén de Producto Terminado, en el que se tienen los medios para

contrelar el manejo, empaque, almacenamiento, conservacidn y entrega de producte fermmado.

15.7.1 Recepeién de producto terminado
15.7.2 Manejo y almacenamiento de producte terminado.
15.7.3 Empogue final y entrega

15.7 .4 Conservacign

15.8 FORMATOS

15.9 FORMAS DE LLENADO

R-AP-15-FO2 "RELACION DE FACTURAS ENTREGADAS PARA REPARTO A CLIENTES"
R-AP-15-F19 "RELACION DE REPARTOQ Y ENTREGA DE DOCUMENTACION A BOVEDA"
PT-04 “ORDEN DE REMISION"

“RELACTION PARA SURTIR"

AC-15-FO1 "EVALUACION DE MATERTALES EN ALMACEN"

AP-15-F25 "EVALUACION DE LAS INSTALACIONES DE ALMACEN"

15.10 ANEXCS

“TABLA PARA MANEJO DE PRODUCTO"

“ORDEN DE PRODUCEION"

"ETIQUETA DE EMPAQUE" (PROCESO)

"TABLA DE LOCALIZACION DE PRODUCTO"

"LAY GUT DEL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO"
“LAY OUT DEL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADC
“FACTURA O PEDIDO"

“TALON DE EMBARQUE"
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CIFRRES IDEAL DE MEXTCG, S A DECV

HOJA DE INTRSUCCIONES DE

— OPERACIONM E INSPECCION
REFERENCLA CLAVE AC-09-148
150.9002 7 49 CIERRE 44 Y 46 FECHA SEPT 1997 REVISION. O
DEPARTAMENTCH LINEA - BESCRIPCTON DE LA GPERACION
ENSAMBLE CIERRE METALICO LATON - ALUMINIO PROCESC DE CIERRE TERMINADO
IMSTRUCCIONES DE OPERACIOM
LUTILIZAR EL EQUPD BE PROTECCTON PERSONAL ¥ OF LA MAQUINA
2. ACCTONAR LA MAQUINA ¥ ABASTECER CON MATERLAL PARA mowcexéN
3 CHECAR PRODUCCT £N BASE A INSTRUCCIONES DE TNSPECCLH
4 DE ACUERDO A LAS FASES OE FABRICACION DEL CTERRE CHEZARLO STSUTENTE
PROCESO REVISAR, EVITAR Y/O SEPARAR
:u DESGRANADG Ly ala:
Ll BOTTOM CHUECQ - SIN BOTTO! FRACTURAD DIDA BOTTOM (PRESTION)
¢ FUNCION PESADA - MANCHADA - BESCARAPELADA - SIN JALADERA
ORRELERA NOHACE SEGURO - CORR EQUIVOCADA - TONO
TOPE CHUEED - DISPARETO - FRACTURADO - STN TOPE « MEDIOA TGPE PRESION) |
CORTE MEDIDA CIERRE - MEDIDA bE PUNTAS - PUNTAS DISPARETAS
TABLA BE REFERENCIAS SOLO PARA EL 5 COLOCAR BOLSAS DE PLASTICO PARA LA PRODUCLTION
SUPERNTSOR, TNSPECTOR ¥ EL MECANICO
Py ——— R — T awwmis l_PAnA MAYOR INFORMACTON CONSULTE EL MANUAL DE CPERACIONES |
——
g 90 ke 80 Koe INSTRUCCTONES DE INSPECCION REACETON
DE TOPES
HOTA DE
RESIST 10 Kgs. 0 ¥gs. CONDECION | ACTIVIDAD FRECUENCIA PRODUCCION
TRANSY HOTTOM 50K A0 Kgs REGISTRO EmATE
RESIST AL 600 Kgs. 460 Kgs YOO LFLCT *
| TRANSY, CADERA QUn ArecTe Insreccion -SEPARAR ELLOTE
RESIST, AL 310 K 30 Kgs. Hop SIN P/ REVISION
SEGURO (PO} il 9 ToCIANI | e CADA tecIsTho || -cuaiquien
" - " 2o e bEfeTD LoTE DUBA CONSULTAR
MEDIDA 050" - 100 030" - 1007 || mommmacma Siasimne o L
DE TORC reoouct R SUPERVISOR v/0
MEDIOA 1o" - 125" 1o* - 125" INSPECTOR OE
DE BOTTOM | CALTBAD
ABORS REVISG- APROBO
ASEG DE CALIDAD DEPTO BE ENSAMBLE SERENCTA DE OPERACIONES
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CAPIiTULO V

PROPUESTAS DE MEJORAS.

Bl Sistema de Cahdad ISO 9000, es solamente una herramienta de apoyo en la que nos podemos
ayudar para lograr que en cualquier organizacidn se tenga calidad. El sistemc no resuelve preblemas
por $1 sélo, ni dice como deben de llevarse acabo las acciones. Este punto es importante tomarlo en
cuenta ya que hemos observado las deficiencias que puede tener una empresa al empezar d manejar

un sistema de esta naturaleza.

Para poder implantar el sistema se necesita de toda la coleboracidn de la direccidn, pero ésta debe
de estar pienamente convencida de los objetivas a lograr con el sistema y difundirles en la empresa
para que las personas que ocupan desde puestos gerencigles hasta los del personal de hmpieza

conozcan el giro que ha dado fa empresa al implantar el s1stema.

Si la direccién no esta convencida de lo que realmente guiere lograr con el sistema, este no va a
funcionar debidamente y tal vez no inmediatamente pere a la lerga tenga mds problemas de los que

habia con anterioridad,

E! sistema requiere que la gente que labora dentre de la empresa, en la cual se aplicard, este fo mejor
capaciteda posible, de manera que conozean el buen maneyo que se fe puede dar al sistema y educarfos

en cuestién de Calidad para que sean honestos con sus procedimientos.
Es posible, que las empresas certificadas en ISO 9000, durante el primer afie todavia no hayan
desarrollade de manera optima el sistema por lo que para el afo siguiente se pedria presentar un

fracese,

El sistema necesita mds que nada, mucho apoyo por parte de la direccién de la empresa, una excelente

capacitacidn del personal para que se cree concienciacion y el sistema funcione mejor.
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De nada sirve preparar una semana antes tedes los papeles pertinentes para ser auditado, ni tampoce
las buenas relaciones que mantengan la persona encargada de auditorias internas con la persona a ser
cuditada, en otras palabras, no sirve de nada arreglar aparentemente un problema para que el dia de
la auditoria externa esta sea aprobada. El auditor interno debe ser parcial ante estas situaciones y
flegar hasta las (ltimas consecuencias para que el problema sea arrancade de raiz, aunque esto
implique invelucrar o la alta direccidn,

El sistema requiere de madurez, por lo que propane lo siguiente:

» Crear conciencia en todo el personal.

» Capecrtar o todo el personal para su buena educacion dentro del sistema.

*» No crear represalias por un mal desempefio del persenal, sino apoyarlo para darle seguridad.

» Trabajar en equipo, para lograr un mejor desempefic en pre de la empresa.
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CONCLUSIONES.

Se pude observar en el sistema, cierta flexibibided para su adaptacién a cualquier Tipo de organizacién
dependiendo los intereses que esta tenga para con la cahdad deseada. De igual forma, el sistema sirve

solamente de herramienta y no como aige que haré el trabajo per nosotroes.

ISO 9000 pretende cubrir todas ias posibilidades para lograr una buena calidad y planes para

mantener esc cahdad durante el hiempo que se quiera continuar con el sistema.
También se observo, la manera como surge la necesidad de contar con un sistema que permita

desarrollar productos con cehidad y de coma a lo largo del tiempo han evolucionado diferentes

sistemas o métodos de calidad en los cuales se han apoyado las diferentes organizaciones.
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