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I INTRODUCCION.

Debido a la actual competencia que existe entre las diferentes ramas de ia
industria en México es necesario mantener una calidad excepcional en todos
los productos y servicios que elaboramos y ofrecemos al pals.

Generalmente el ofrecer un servicio o producto solo cumpliendo normas y
estandares se decia que se actuaba bien y con calidad pero esto no puede
ser siempre real pues quien califica un bien con calidad es el cliente o
consumidor y esta calificacion es en base a como recibe el bien. Si se logra
la satisfaccion del! cliente entonces el servicio es de calidad.

Es de suponer que en fa mayoria de las empresas exista el control de calidad
a veces independiente 0 como una rama de desarrolio y generalmente
limitada a la investigacion de defectos y a la inspeccion.

Actualmente es impgortante sefialar que la calidad no la da la inspeccién; sino
que es necesario llevar un control de todo el proceso con el objeto de
controlar la calidad del producto o servicio, actualmente se cuenta con
sistemas de aseguramiento de la calidad en los cuales se aplica una serie
de recomendaciones y normas que cubren desde ia investigacion de fas
necesidades del consumidor hasta el servicio posventa, tat es el caso de las
normas 18O 8000 para aseguramiento y certificacion de la calidad de una

organizacion.




El presente trabajo tiene como objetivo principal el mostrar en forma general
un programa o sistema de calidad aplicable a cualquier empresa pero se
ilustra particularmente su aplicacion a la industria hulera llantera.

Desde el inicio de la época industrial la calidad a pasado por una serie de
etapas comenzando por la introduccién de procedimientos especificos para
atender la calidad al iniciarse la fabricacion masiva de articulos.

La calidad controlada mediante la inspeccién fue la primera etapa en la
historia de la calidad, en ella se decidia si el arficulo era apto ¢ no para el uso
destinado y si este cumplia con ios estandares establecidos. Para ello se
creo el departamento de control de calidad no obstante no se consideraba
tarea de dicho departamento descubrir la causa de los probiemas.

Posterior a esta etapa comenzé el control estadistico de la calidad en la que
las investigaciones efectuadas por miembros de la Bell Telephone
Laboratories sentaron sus bases. Dentro de esta etapa se reconocid que
existian variaciones en el proceso de manufactura de un producte, es decir
no se puede fabricar dos articulos exactamente iguales, pero estas
variaciones debian ser estudiadas con ios principios de la probabilidad y la
estadistica. No se trataba de suprimir la variacidn sinc de mantenerla dentro
de limites aceptables.

Posteriormente dentro de la misma etapa se inicic el muestreo de aceptacion
que consiste en verificar un cierto nimero de elementos elegidos al azar de

cierta produccion y decidir si era aceptable o no. Al respecto el departamento



de defensa de los Estados Unidos creo una serie de normas (Mil STD) para
la aceptacién de los productos que adquiria. Estas normas pasaron a formar
un estandar comun en el control de la calidad a nivel mundial.

La siguiente etapa se caracteriza por la fuerza que toma ei aseguramiento de
la calidad dentro de una organizacién, en ella se hizo consciencia del papel
que juega la administracion en dicho aseguramientc y se caracteriza
principalmente por una serie de filosofias que tienen como fin el evitar la
fabricacién de un producto defectuoso y aumentar la productividad.

La actual etapa por la que atraviesa |a calidad se debe a la importancia que
ha tomado la estrategia competitiva, ésta fue motivada por el impacto que
por su calidad, precio y confiabilidad han tenido los productos. Para alcanzar
dicha competitividad la alta gerencia debe partir para su planeacién
estratégica de los requerimientos del consumidor y a la vez superar la
calidad de los productos de los competidores.

En general el trabajo se estructura de la siguiente forma:

El primer capitulo contiene una breve historia de la industria hulera y llantera
en México. En el capitulo dos tenemos los procesos de producciéon en una
industria llantera. En e} capitulo tres las normas de calidad que rigen en la
industria llantera en México. En el capitulo IV el modelo de calidad de una

industria llantera Mexicana.



CAPITULO L.

HISTORIA DE LA INDUSTRIA HULERA LLANTERA.

El desarrollo de ia industria hulera, se viene incrementando dia a dia en todo
el mundo y constituye uno de los sectores mas importantes en el desarrollo
econdémico de un pais.

México tiene una autosuficiencia casi total en articulos de hule y una de las
metas en ésta industria, es desarrollar tecnologia propia asi como aumentar
la calidad de sus productos.

Anteriormente eran pocos los productos de hule gue se fabricaban en
México, pero hoy en dia se ven infinidad de productos construidos con este
material como por ejemplo liantas, mangueras, botas, bandas
transportadoras, empaques y una gran variedad de articuios.

Comunmente cuandoc mencionamos el uso del hule en los automoviles
inmediatamente pensamos en los neumaticos por que es la parte mas
faciimente visible y dende se emplea una mayor cantidad de este material,
pero también es usado en ofras partes que lo constituyen como el caso de
las mangueras, empaques, sellos, etc.

La llanta neumatica ademas de ser el eslabon final en la transmisién de
potencia del motor a la carrera y de proporcionar friccién para el frenado,
debe cumplir con funciones complementarias como son: soportar el peso del
automdvil, absorber y aislar los choques debidos a las irregularidades def

camino y contribuir a la direccion del automaovii.



La flanta no solo es el principal producto de esta industria sino también el
mas delicado por la funcién vital que desempefia. Por esto mismo y sabiendo
que cada dia se construyen vehiculos que desarrolian velocidades cada vez
mayores, éste articulo debe estar construido con las materias primas
optimas, la tecnologia mas moderna y con la calidad necesaria en cada
proceso de su manufactura.

Sin duda la mayoria de los avances alcanzados por la industria del
neumatico, estan dirigidos a mejorarios de manera que cumplan con las
funciones encomendadas dentro de un amplio margen de seguridad y
calidad.

En la actualidad existe la posibilidad de elegir entre muchos tipos de disefios,
materiales, variaciones de construccién, etc. Pero aun no existe el neumatico
perfecto que ofrezca un comportamiento optimo en todas las funciones
importantes y en todas las condiciones de uso.

Como se sabe el principal constituyente para la elaboracién de una llanta es
el hule.

El hule que se utiliza en la fabricacion de llantas puede ser de dos tipos huie

natural y hule sintético.

HULE NATURAL.
El conocimiento del hule data de antes del descubrimiento de América.

Estudios hechos sobre civilizaciones mayas revelan el uso de bolas de hule



en un juego en los comienzos del siglo XI. Estas eran fabricadas con el
liquido que escurria de ciertos arboles al hacer incisiones en ellos.

El primer estudios que se realizo de caracter cientifico del caucho fue
realizado por un francés llamado Charles Marie de la Condamine. En 1736
llegd a Guayaquil, exploro el Ecuador y las riveras del Amazonas reportando
a i{a academia de ciencias de Paris como los nativos extraian un liquido
lechoso haciendo un corte en un arbol llamado Hevea Brasiliensis y el cual
se solidificaba gradualmente al contacto con el aire. Este arbol cubre
actualmente 4 millones de hectareas que se reparten entre Indonesia, Ceilan
e Indochina. Estas plantaciones suministran el 97% del caucho natural del
mundo.

Muchos trataron de industrializar el hule y llegaron a fabricar tubos
impermeables, gomas de borrar y telas ahuladas pero no progresaron debido
principalmente a que la pegajosidad y elasticidad no desaparecian de los
articulos que se fabricaban.

Fue hasta 1839 cuando Charles Goodyear en los Estados Unidos y Hancook
en Inglaterra en 1934, descubrieron por separado la vulcanizacion del hule
por medic de la aplicacién de azufre y calor, modificandose fas propiedades
iniciales, e incrementandose su resistencia; con lo cudl se dio lugar a un sin

numero de usos.



Con el descubrimiento de la vulcanizacion la industria hulera fue en aumento,
iniciandose la produccidn en gran escala de llantas para bicicleta e
incrementandose drasticamente con la fabricacién de las de automovil.

Fue hasta el sigio XX que 1a industria del caucho se habia desarrollado tanto
que era factible colectarlo y transportario a gran escala; este hecheo junto con
el crecimiento de la industria hulera dio un renovado interés en su estudio
cientifico y en sus usos.

El estudio quimica de la industria del hule comienza en 1860 cuando

Arenville Williams consiguié romper la molécula y logro aislar un liquido de

bajo punto de ebullicién y de formuia CH,

al que denomino isopreno, este
es el producto mas simple resultante de la descomposicién del hule. E!
polimero se halfa construido por un gran numero de unidades de iscpreno
del cual se obtienen sustancias macromoleculares con propiedades
elasticas, por lo tanto el hule es producto de la polimerizacién del isopreno.
Con el caucho natural se han llegado a fabricar tocda clase de articulos,
desde calzado hasta neumaticos, pero la aparicion del cauche sintético con
una amplia gama de tipos especificos para aplicaciones particulares asi
como la baja resistencia al ozonec y a los aceites minerales del hule natural,
ha reducido el consumo de éste y aumentado el uso del caucho sintético.

En sus origenes la industria del caucheo solo disponia del de origen natural.

Como es légico con el transcurso del tiempo este no podia cubrir las

necesidades tanto de cantidad como de las cada vez mas especificas



aplicaciones. Este efecto se vio incrementado al iniciar la primera guerra
mundial ¥ con el auge que tomo la industria del automovil tanto en América
como en Europa; en consecuencia aumentaron |as investigaciones en &l
campo de |la quimica organica y en el campo de fas macromoléculas.

En 1914 al quedar Alemania aislada de los paises productores de caucho,
esta enfoco todos sus esfuerzos en la industria quimica en busca del caucho
sintético; resultade de esto surgid el metil caucho el cual se abandono por
ser demasiado care de producir.

Las investigaciones fueron avanzando y en Alemania aparecieron Los
Bunas. Estos cauchos lograron un amplio desarrollc a partir de 1938,
rapidamente también se desarrollaron en Estados Unidos y en Japon;
precisamente en los afios anteriores a la segunda guerra mundial.

El caucho sintético producido por esas fechas fue conocido como GRS
{Gobernement Rubber Styrene) o caucho estirenico del gobiermno ya gue por
considerarse material bélico era controlado por el gobierno. Asi fue como se
inicio la fabricacion de caucho sintética, al amparc de la necesidad surgida
por el fuerte consumo que supone una guerra.

Para su fabricacién los cauchos sintéticos tienen como base las teorias de
polimerizacion. La polimerizacion es una reaccion que permite obtener a
partir de¢ un compuesto otro de la misma composicidn perc de peso
molecular mucho mas elevado. Un ejemplo que puede dejar claro este

concepto es considerar {a polimerizacién como la fabricacion de una cadena



partiendo de eslabones (monomeros). Cada eslabdn idéntico a otro se une
con su vecino formando |a cadena completa, esta sigue siendo del mismo
material que el estabon pero su peso es mucho mayor asi como su longitud.
Si un eslabon io llamamos monomero, al conjunto de la cadena lo

llamaremos polimero.




CAPITULO 1.

PROCESOS DE ELABORACION EN LA INDUSTRIA LLANTERA.

Todo proceso y elaboracién de algun producto, debe de pasar por una serie
de etapas para {a obtencién del mismo y para lograrlo se debe seguir una
secuencia especifica y en el caso de la llanta, no es la excepcion.
Tomaremos de ejemplo una llanta para auto de pasajeros del tipo P215/70
R14 siguiendo paso a paso su fabricacion hasta presentarla como un

producto terminado,

DEFINICIONES.

Llanta.- Aro de acero, generalmente de seccién hueca, que suele montarse
en las ruedas de los vehiculos terrestres. Esta dotado de una o dos pestafias
laterales. En i0s automdviles, las pestafias faterates sirven de apoyo al

neumatico y para soportar los empujes que éste, a su vez recibe del suelo.

NOMENCLATURA DE IDENTIFICACION DE UNA LLANTA.
Actualmente existen tres fipos de nomenclaturas que son:
Alfanumérica.

HR 78-15

HR=Rango de carga y construccién radial.

78 = Relacion aspecto.

15 = Didmetro del rin en pulgadas.

in



Milimétrica.
185 SR 14
185 = Ancho de seccion en milimetros.

SR = Rango de velocidad y construccién radial.

P-Métrica.
P215/70 R14
P = Nos da el tipo de servicio especifico de la llanta en éste caso es llanta de
pasajeros.
215 = Ancho de seccién en milimetros.
Es la dimensién transversal maxima de la lianta, se divide en dos
parametros:
Ancho de seccidn basico.- Se mide sin tomar relieves
Ancho de seccidn secundario.- Se mide incluyendo relieves
R = Determina que es una llanta radial.

14 = Ancho del rin en pulgadas.

Relacion Aspecto.- Serie 0 porcentaje existente entre la altura y el ancho se

seccioén de una flanta.

Altura de Seccidn x
Ancho de Seccién

Relacion Aspecto =

1



Las caracteristicas de ensamble de una llanta radial para automévil
construccién polyester- acero seré:

1. Piso

2. Base de piso.

3. Cinturones de acero.

4. Estructura de ia llanta (Capas textiles).

5. Cojin o capa hermética,

6. Nucleo de ceja.

Antifriccionante.

Las caracteristicas de ensamble de una flanta radiat para automovil
construccion rayén-rayon sera:

1, Doble compuesto de piso.

2. Cuatro estabilizadores de rayén con bordes doblados.

3. Estructura con dos capas de rayon.

Almohadilla.- Compuesto de hule y procesado en tubuladora, y su funcion es
permitir la transicidn de esfuerzos de una zona rigida a una blanda.

Capas radial.- Cuerda textil latizada y recubierta de hule por ambos lados y
constituye al armazon de {a llanta, proporcionando asi junto con los

estabilizadores la capacidad de carga.

12



Cojin.- Compuesto de hule habolutilo y tiene como funcidén hermetizar la
Hanta, es decir, no dejar salir el aire contenido en el interior de la llanta.

Coja.- Alambres de acero cobrizade que forman un aro con un deferminado
nimero de alambres y vueltas cubiertos por hule y complementados con una
almohadilla. La funcion de la ceja es mantener la llanta unida al rin.
Estabilizadores 1 y 2 .- Elaborados por la maquina steelastic con acero
latonado y hule tira elaborado en Banbury y son los que absorben los
esfuerzos de la llanta al rodar proporcionando estabilidad.

Pared.- Elemento de hule con las dimensiones necesarias elaborado en
tubuladora, siendo su funcion ademas de proteger a |la capa contra dafios, ei
lugar donde se indica con numeros y letras todas las especificaciones de
servicio de la llanta.

Rozadera.- Elemento de hule procesado en el Banbury protegiendo al
conjunto de nucieo de ceja contra dafios, ademas de permitir el correcto

asentamiento de ia llanta al rin.

A continuacién se marca un diagrama de flujo marcando las diferentes

operaciones efectuadas en el proceso de manufactura.
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PROCESOQO DE
MANUFACTURA




Materia prima bésica.

Textiles; Refuerzo para armazén de fa flanta.

Hule natural y sintético.

Para unir los materiales del armazon; para formar la banda de rodamiento.
Productos quimicos negro de humo.

Que se combina para dar mayor resistencia.

Aceifes o resinas plastificantes.

Mezclados con los compuestos del hule para aumentar la capacidad de
trabajo (rendimiento).

Aceleradpres.

Hacen mas rapido el proceso de vulcanizado.

Producto de acero.

Para elaborar los estabifizadores.

Mezcladora Banbury.

Es muy importante la tecnologia de maquinaria con la que se dispone para
llevar a cabo la vulcanizacion del compuesto y como primer paso se emplea
el Banbury, méquina que realiza la elaboracion de ia mezcla de la materia
prima, con ta que se elaborara una llanta bajo una especificacion.

Dentro de los mezcladores tenemos los siguientes:

Mezcladores intensivos: Fabricados por la Farrel Company, son usados en el
campo de alta densidad, con un consumo de potencia de hasta 5.83 Kwi/l, y

se utiliza principalmente en la industria del caucho y los materiales plasticos.
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Los mezcladores Prodex-Henschel y Welex-Pepenmeir, son de aita
intensidad y combinan un corte elevado ¢on un flujo de remolinos. Las aspas
situadas al fondo del recipiente, barren los materiales hacia arriba con
velocidades periféricas de aproximadamente 39.6 m/s.

El mezclador Prodex-Hensschel existe en cinco tamafios que van de 216 a
2509 litros (1.47 a 147.2 Kw).

Mezcladores de rodillos: Los mezcladores de dos rodilles paralelos montados
sobre un armazén pesado, con disposiciones para regular de manera precisa
la presion y las distancias entre los rodillos y se usa siempre practicamente
como mezcladores por lotes.

Los mezciadores de dos rodillos se usan principalmente para preparar pastas
de color para las industrias de recubrimientos, tintas y pinturas.

Los mezcladores de tres redillos son unidades continuas de tres radillos
paralelos de didmetros iguales, montados en un armazén rigido. Los rodillos
giran con diferentes velocidades, de modo que ¢! rodillo receptor es el méas
lento y el de descarga el mas rapido.

Mezcladores continuos de gusanos gemelos.

Este tipo de mezcladores pueden ser:

Tangenciales o entrelazadas. Los primeros permiten diametros mayores del
eje y entradas mas altas de energia. Las aspas pueden funcionar con
diferentes velocidades para provocar el desplazamiento del material de una

seccion del cuerpo a otra.
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Las maquinas de gusanos gemelos ZSK (Werner & Pfieiderer Coro.) estan
equipadas por gusanos cofrrotativos gue se componen individualmente de
diferentes elementos amasadores y de gusanos que se deslizan sobre ejes.
Los gusanos se auto enjuagan y producen en transporte positivo del material.
Mezcladores confinuos. Extrusoras de gusano simple. Se utiliza con
frecuencia como dispositivo mezclador, en la industria de los plasticos. En
esencia, se logra un movimiento de “circulacion”, al trabajar en contra de una
presién de descarga, de modo que hay un flujo a presién que se opone al
flujo de arrastre hacia defante def gusano.

La extrusora Rietz tiene placas perforagas y desviadoras a lo largo del
recipiente. El rotor lleva aspas miiltiples, inclinadas hacia delante, que
generan la carga de extrusién a través de |las placas de orificios, ademas de
golpear ef material para romper los grumos gue se forman entre los
desviadores.

El objetivo del Banbury es realizar la tarea de mezclér los ingredientes que
conformaran al hule productivo para el proceso de la llanta. Hace la funcién
de una licuadora y es aqui donde se da el primer paso en la transformacion
de! hule y los ingredientes del compuesto en el producto final.

Calandria.

Las cuerdas de ray6n o nylén se estabilizan en su maxima fuerza y
resistencia a la fatiga bajo condiciones precisas de tensién, temperatura y

tiempo.

16



La calandria hace Ia funcidn de ahular ias cuerdas textiles en ambos lados
que en funcién formara la armazoén de la llanta.

La calandria es precedida por otra maguina que hace la funcién de cortadora,
en donde las cuerdas ya cementadas y recubiertas de hule se cortan en tiras
diagonales, que a su vez forman ias capas con que se construyen los
armazones de las llantas.

Maquina steelastic.

Realiza una funcién muy similar a la calandria, con la diferencia de que aquf
se ahulan y cortan cuerdas de acero previamente {ratados con un bafic de
latén para que se obtenga una mejor adherencia del hule con el acero. Los
productos obtenidos son: cinturones de acero, capa de acero y rozadera de
acero.

Tubuladora.

La banda de rodamiento, rozaderas de hule, costado, entre otros; son
praductos elaborados de puro hute siendo la tubuladora la maquina que los
procesa con el hule productivo obtenido del Banbury.

La tubuladora se utiliza para obtener materiales que requieren cierto perfil o
contorno, asi como dimensiones de anche y fargo especificas.

Existen tubuladoras que pueden procesar productos formados con un
componente, dos y hasta tres componentes que lievan diferentes tipos de

compuestos.

17



Constructora de nlicleo de cejas.

Utiliza alambre de acero cobrizado, hule productivo y cover; como su nombre
lo indica elabora los nucleos de cejas y sirven para mantener la llanta unida
al rin.

Maquina de construceion,

La etapa final en la construccion de ja llanta es la maquina de construccién y
es agui donde la totalidad de los efementos que necesita 1a llanta son
ensambtados.

Las principales pruebas fisicas que se efecttian en el laboratorio de contro!
de calidad de mezclas, ya que en gran medida la calidad del neumatico
depende de la correcta formulacion de la mezcla.

Todos los compuestos de hule que conforman una ilanta, deben ser
probados antes de procesarios y se podra decir de acuerdo a los resultados,
si el compuesto de hule puede seguir su procedimiento o por el contrario no
cumple con los requerimientos necesarios, dandole |a disposicién adecuada.
Estas pruebas son las que a continuacién se describen:

Prusba de Scoff. Se vulcaniza una muestra en un molde dentro de una
prensa provista de dos placas calentadas eléctricamente, en la que el tiempo
de vulcanizacion depende de la temperatura utllizada, para 5 minutos
utilizamos 173°C y para 45 minutos utilizamos 145°C por ejemplo. Después

se enfria la muestra y se cortan las probetas (corbatas).
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La parte angosta tiene un ancho de ¥ de pulgada; entonces se marca una
distancia de 1 pulgada que servira para determinar el moduio y la elongacion.
El médulo es el valor de {a tension necesaria para estirar la parte angosta al
100% o al 300% de su longitud original {100% para mezclas duras y 300%
para normales).

El médulo 300% es la tension necesaria para hacer llegar un pedazc de hule
a una longitud 3 veces mayor de su tamafio original.

Es necesaric medir el espesor de la probeta para poder convertir el valor a
Lb/pig?, éste resuttado se compara con los limites establecidos, si el valor
obtenido es inferior al limite minimo la aceleracion de la muestra es
insuficiente y su vulcanizacion es baja; si se encuentra sobre el limite
maximo 1a muesira se encuentra muy acelerada y sobrevulcanizada.

La elongacion es el maximo estiramiento en la parte angosta hasta ia rotura,
midiéndose la tension necesaria y como en ef caso del moduio se hace [a
conversion a Lb/pig? . Esta prueba se efectiia en un Scott Tester modelo L-5.
Elongacién Répida. Es una prueba de Scott simplificada que sirve para
controlar en forma rapida la aceleracion y vulcanizacion de cada una de las
mezclas efectuadas en el Banbury, su duracién no es mayor de cuatro
minutos.

Se vulcanizan las muestras en un moide que ya da la forma de [a probeta,
después estas son estiradas en un dinamometro donde se mide el

estiramiento a determinada tension, comparandose entonces con ios limites
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establecidos; un valor bajo indica sobrevulcanizacién y demasiado
estiramiento indica vuicanizacion haja.

Viscosidad Money.

Se utiliza un viscosimetro Money que consiste de una camara de
calentamiento formado por dos placas paralelas calentadas eléctricamente,
en la placa inferior se encuentra un orificio donde se inserta un rotor.

La prueba consiste en hacer un sandwich con la muestra, quedando el rotor
en medio; después se ciema el viscometre y se le da un minimo de
calentamiento, entonces se enciendo el motor y después de tres minutos se
efectua la lectura. Esta se realiza a una temperatura constante de 100°C.

Se utiliza en mezclas maestras y finales utilizando muestras sin vulcanizar y
tiene como objetivo medir el grado de fluidez que adquiere la muestra al ser
calentada, medida ésta por oposicién que presenta la mezcla al movimiento
del rotor.

Adhesividad.

Las pruebas de adhesividad realizadas a los hules, son utitizados para medir
la resistencia a la separacién ¢ desgaste al estiramiento.

Hay diferentes tipos de prueba referida a la separacion o entre las partes de
hule, pruebas de adhesividad de hule a metales y materiaies textiles. i.os
resultados obtenidos pueden ser expresados como la fuerza adquirida para

el grado de separacién entre las superficies adheridas.
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Histeresis.

Generacion de calor.

Esta prueba es usada para medir la generacién de calor y resistencia de la
muestra al deterioro con la temperatura lograda. Para éstas mediciones se
utiliza el flexdmetro Goodrich y Firestone.

Prueba de Quemamianto {Scorch).

Se utiliza también el viscosimetro Money pero ahora la prueba se hace a
137°C y se hace una lectura cada minuto; al principio la viscosidad tiende a
disminuir pero como a esa temperatura ya se registra vulcanizacion, a
medida que transcurre el tiempo comienza a vulcanizarse y endurecerse y en
consecuencia aumenta la lectura de grados Money. Cuando entre dos fectura
sucesivas en un lapse de un minuto se registre una variacion de 5 grados o
més hacia arriba, se abra alcanzado el iempo de quemado.

Tiene como objeto determinar ia tendencia del compuesto con bajo Scorch
ocasiona que el hule se quema o vulcanice cuando se carga en los molinos
de la tubuladora o la calandria, ocasionando pérdidas de material.

Gravedad Especifica.

Tiene como objeto el detectar si los ingredientes fueron agregados en la
proporcién indicada por la formula. Puede también detectar una mala pesada
o la ausencia de algudn ingrediente.

Se utilizan una serie de frascos con una sclucidn de ZNCL: en diferentes

concentraciones, Un pequefic pedazo de muestra vulcanizada se introduce
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en el frasco, esta debe permanecear oscilando en la parte media del frasco, si
se sumerge s¢ lleva al frasco con concentracidn superior , si flota se lleva al
inmediato inferlor, asi hasta encontrar en que concentracién se mantiene en
la parte media.

Reometria.

Este aparato fue disefiade para medir las caracteristicas completas de
vulcanizacion de un compuesto de hule calentado y mantenido bajo presion
continua durante la vulcanizacion.

Los datos obtenidos de éste son muy importantes para conocer el
comportamiento del compuesto durante la vulcanizacion.

Consta de un disco conico que es encajado en una mezcla vulcanizable que
se encuentra en una cavidad que tiene la temperatura de vulcanizacién; éste
disco tiene una oscilacion sinusoidal, la fuerza requerida para ia oscilacién
del disco es proporcional a ia rigidez del compuesto, como el méduic se
incrementa durante la vuicanizacién, la fuerza es graficada contra el tiempo
para dar una curva de vulcanizacion (rigidez del vulcanizado) contra tiempo.
Esta gréafica nos da los siguientes puntos:

Viscosidad inicial.

Viscosidad minima.

Termoplasticidad.

Punto de quemamiento (1 o 2 Lb/plg arriba de ia viscosidad minima).

Tiempo de induccion o seguridad de quemamiento.
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Vuleanizacién méxima.

Vulcanizacion optima.

Tiempo optimo de vulcanizacion.

Velocidad de vulcanizacion,

Reversion.

Todos estos puntos proporcionan informacion Gtil para el procesamiento del
hule, pudiendo hacer los cambios convenientes para mejorarlo sl es
necesaric; uno de los mas importantes es el tiempo de vulcanizacion, ya que
puede ser un factor econdémico importante. Conociéndolo, se puede ajustar el
proceso al tiempo necesario sin pérdidas por capacidad y eficiencia de Ja
magquinaria, pudiendo aumentar el numero de cargas a la prensa de
vulcanizacién incrementandose la produccion, o también se puede aumentar
el tiempo hasta fa vulcanizacién dptima que reducirfa la produccién pero
aumentaria la calidad.

Rayos X.

Los rayos X son utilizados como una lampara rastreadora, este puede
detectar defectos antes de que la llanta salga al mercado.

Verifica que en la llanta no se encuentren incrustaciones extrafias o cuando
hay duda de caja doblada o mal colocada.

También con el se puede observar hasta la separacion entre cuerdas vy
deficiencias en la adhesién de estas hasta 2 milimetros cuadrados, lo mismo

si existe duda en comprobar el anguio de cuerda con la maxima exactitud.
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CAPITULO 1.

NORMAS DE CALIDAD: iSO 8000.

La globalizacion de los mercados y {a apertura comercial han provocado
cambios importantes y continuos, que obligan a fa modificacién de las
practicas tradicionales de los negocios para permanecer competitivos.

Para garantizar un resultado exitoso en este proceso de cambio, hemos
decidido organizar y estructurar nuestro actual sistema de administracién de
calidad, basado en las normas SO 9000.

El sistema de administraciéon de una organizacion esta influenciado por los
objetivos de la misma , por sus productos y por sus practicas especificas, vy,
por lo tanto, los sistemas de calidad varian de una organizacién a otra. Una
finalidad primordial de la administracién de la calidad es mejorar los sistemas
Y procesos de manera que se logre la mejora continua.

ISO 9000 son una serie de normas internacionales sobre aseguramiento de
calidad que se describen como el refinamiento de todos los mas practicos y
genéricamente aplicables principios de sistemas de calidad y la culminacién
de acuerdos entre las mas avanzadas autoridades en estas normas como la
base de una nueva era en la administracion de la calidad.

Estas fueron adoptadas en un principio por la Comunidad Europea y ahora
son aceptadas internacionalmente. Tuvo como antecedente ia norma BS

5750 originaria de la Gran Bretafia.
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Cabe sefialar que esta norma es de caracter voluntario pues no existe aigun
requerimiente legal que exila su adopcidn, mas sin embargo, puede
convertirse en obligatoria si los compradores lo exigen.

Se pretende que sy adopcién sea lo mas apegada a la forma en que se
encuentran, pero en ocasiones pueden adaptarse afiadiendo o eliminando
ciertos requisitos de la norma.

La norma la enconframos en siete documentos numerados como: ISO
8402, 150 9000, 1ISO 9001, IS0 9002, 1SO 9003, I1ISC 9004-1, 1SO 9004-2.

La norma 150 8402 define tos términos utilizados en toda serie con el fin de
que exista una mutua comprensién intermacional. Su primer y mas importante
términc es el de Calidad que la define como “el conjunto de caracleristicas
de un elemento que le confieren la aptitud para satisfacer necesidades
explicitas e implicitas”.

La norma ISQ 9000 e ISO 9004-1 nos ayudan a preparar nuestros sistemas
gerenciales internos de calidad y a seleccionar el modelo especifico con
base en ISO 9001, ISO 9002, 1SO 8003 6 1SO 9004-2: La diferencia entre la
ISO 8000 e ISO 9004-1, es que la primera nos ayuda a comprender los
conceptos de calidad y a seleccionar et modelo apropiado, siendo la segunda
una extensién de la primera.

La iSO 9001 es la primera de los modeios principales y es para aqueflas
compafilas que necesiten asegurarie a sus clientes que la calidad con ios

requerimientos especificos es satisfactoria durante todo el ciclo, desde el
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disefio hasta el servicio. Esta es la principal y la mas completa y comprende
todos los elementos del sistema de calidad detallados en iSO 9004-1.

La ISO 9002 se utiliza cuando se tiene un disefo 0 especificacion
permanente, aquf todo lo que se tiene que demostrar es su capacidad en
produccion e instatacidn, y es menos rigurasa que la 1SO 2001.

La ISO 3003 la podemos requerir cuando solo es necesario demostrar la
capacidad para la inspeccién y prueba donde el producto es suministrado por
un fabricante para tales requerimientos, su nivel de rigidez es ain mas baja
que para ISO 9002.

La I1SO 9004-2 es la norma de servicios y es utilizada por aquellas
compafifas de servicio que desean manejar aspectos de calidad de una
manéra mas efectiva.

~ Por ultimo cabe seffalar que estas normas son constantemente revisadas y
actualizadas por la OrganiZacion Internacional de Normalizacion (1SO) con el
objeto de que estén adaptadas a las necesidades actuales. La aplicacién de

cualquiera de ellas deberd ser, atendienda a la Gitima edician.
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CAPITULO IV.

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

MANUAL DE CALIDAD.

HISTORIA

En 1993, GRUPO CARSO integré a Comparia Hulera Euzcadi, S.A. y
General Tire de México, S.A. de C.V. en un grupo dedicado a la fabricacion
de productos de hule (principalmente en llantas, camaras, corbatas y bandas
industriales), después de un desarrollo independiente en Meéxico de cada una
de eflas.

En 1993, se realizé un contrato de Asistencia Tecnologica con la empresa
alemana Continental AG, con el objetc de contar con apeoyo en {a
investigacion y desarrollo del producto y del procese, garantizando de esta
forma la permanencia de la compania en el mercado.

Actualmente se cuenta con cuatro centros de trabajo: Las Oficinas Generales
LX ubicadas en la Ciudad de México, La Planta Euzcadt de llantas ubicada
en el Salto Jalisco, La Planta General Tire de llantas ubicada en San Luis
Potosi y la Planta Euzcadi de camaras , corbatas y productos industriales
ubicada en la Presa, Estado de México.

El grupo es lider de ventas en Méxice en los productos que distribuye y la
estrategia de |z Compafiia es continuar con este liderazgo, a través de

mantenernos en un proceso de mejora continua, que junto con la tecnologia
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de punta con que se cuenta y el costo permita una competitividad
internacional.

Este Manual de Calidad permite tener la estructura necesaria para operar el
sistema de calidad de forma ordenada y con su cumplimiente correcto, llevar
a la empresa a instalar una administracién basada en la mejora continua de
SUS procesos.

El manual tiene como objetivo definir la estructura del sistema de calidad, asi
como también deﬁnir la administracién de ta documentacién de apoyo y toda
esta informacién es la base para difundir fa politica de calidad, los objetivos y

criterios en general que permitan la participacion del personal de la empresa.

OBJETIVOQ Y CAMPO DE APLICACION.

E! manual de calidad de Oficinas Generales LX, tiene como objeto describir
la estructura del sistema de calidad y su documentacion de apoyo, y servir
como instrumento de difusion e implementacién de la politica de calidad y
objetivos de las oficinas generales de Cia. Hulera Euzcadi, S.A. y General
Tire de México, S.A. de C V.

Este Manual de Calidad es aplicable a las areas de las Oficinas Generales.
En el se hace referencia a las areas de las plantas cuyas actividades se rigen
por sus propios procedimientos, pero que estin interrelacionadas con las

funciones de las Oficinas Generales y la Direccion General.
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POLITICA DE CALIDAD.

“ASEGURAR SIEMPRE, LA SATISFACCION DE NUESTROS CLIENTES

INTERNOS Y EXTERNOS, PROFORCIONANDO PRODUCTOS Y

SERVICIOS QUE CUMPLAN CON SUS REQUISITOS™.

OBJETIVOS DE CALIDAD.

Realizar su gestion administrativa, bajo el control de un sistema de
calidad, instalado y operado de acuerdo con la serie de normas ISO 8000
y al sistema de requerimientos de calidad QS-9000.
Cumplir con los requisitos de los clientes o las normas gubernamentales
aplicables a la industria, contribuyendo a mejorar ias condiciones de la
sociedad y del medio ambiente.
Tener un desarrollo que asegure el mejor costo y la satisfaccion de las
necesidades actuales y futuras de nuestros clientes.
Asegurar Ia eliminacion permanente de todo fipo de no conformidades en
los procesos.
Los objetivos de calidad seran establecidos anualmente.
Los objetivos de calidad son:

a) capacitacién de auditores internos

b} cumplir con programa de auditorias internas.

¢} mantener ei sistema de ¢alidad operando permanentemente.

29




DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS DEL SISTEMA.

RESPONSASILIDAD DE LA DIRECCION.

La compaiiia se compromete a fabricar productos que satisfagan las
necesidades de los consumidores y que cumplan con ios requerimientos de
los estandares industriales y normas oficiales. El principic guia en el que se
basan todas las actividades de las Oficinas Generales {L.X) de Compafiia
Hulera Euzcadi, S.A. y General Tire de México, S.A. de C.V,

Esta politica estd definida y revisada por la Direccion General.

Es difundida a través del Comité de Direccién, cada Director la transmite ai

personal a su cargo.

SISTEMA DE CALIDAD

Establecer y mantener un sistema de calidad, basado en ias normas 1SO
9000 y el manual de requerimientos de calidad QS-8000, documentado por
medio de politicas y procedimientos, como medic para asegurar que los
procesos administrativos cumplan con ios requisitos especificados.
Responsabilidades.

Direccién General. La Direccién General, autoriza el Manual de Calidad; los
procedimientos Generales del Sistema de Calidad de Oficinas Generales LX,
son autorizados por la Direccion de Operaciones, en su funcién de

coordinador del Sistema de Calidad.
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Directores de Area: Autorizan los procedimientos generales y particulares de
su area de responsabilidad.

Gerentes de Area: Elaboran la documentacién del Sistema de Calidad de su
adrea de responsabilidad, apoyados por su personal y de |as dreas
involucradas.

Personal de fa Empresa: Desarrollan sus actividades de acuerde a io

indicado en los procedimientos y demas documentos del sistema de calidad.

REVISION DEL CONTRATO.

Definir la metodologla que permita crear y mantener una relacién comercial,
en base a la satisfaccién de los requerimientos de los clientes con nuestros
productos. La revisién de contrato es aplicable a todas las operaciones en la
venta de productos que ofrecen Cia. Hulera Euzcadi, S.A. y General Tire de
México, S.A.de C.V.

Reasponsabilidades.

Areaé Comerciales. Crear y mantener una relacion comercial con los clientes
en base a ia definicion de las necesidades y los requerimientos, presentacién
de cotizaciones con oportunidad, de establecer los contratos u ordenes de
compra y dar seguimiento a las actividades relacionadas para el

cumplimiento de los contratos u ordenes de compra.
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Area de Operacionss: Contar con los elementos necesarios para la
produccioh de producto que satisfaga ias necesidades establecidas en los
contratos u ordenes de compra.

Area de Distribucién: Establecer los requerimientos del producto, por
cantidad y medida a ias plantas, para cumplir con los contratos u ordenes de

compra y de coordinar el envio del producto al cliente.

CONTROL DE DISENO.

Este elemento no es aplicable en Cla. Huiera Euzcadi, S.A. y General Tire de

México, S.A. de C.V, Los cambics en ¢l disefio son solicitados al tecnélogo.

CONTROL DE DOCUMENTOS.

El propésito de este elemento del sistema de calidad es mantener un control
de la informacién para evitar e} uso de informacion obsoieta y no autorizada.
El control de documentos es aplicable a los documentos del sistema de
calidad, tales como: manual de calidad, procedimientos generales,
procedimientos particulares, especificaciones internas, especificaciones de

clientes y normas externas.

ADQUISICIONES.

Este elemento del sistema tiene como objetivo lograr que las adquisiciones

de bienes y servicios, cumplan con los requisitos especificados por los
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usuarios y se adquieran de proveedores seleccionados. los fineamientos
indicados en esta seccion de! manual son aplicables a proveedores de
materias primas, refacciones, servicios técnicos, de transporte, material de
publicidad que son adquiridos por el area de adguisiciones de Oficinas

Generales, areas comerciales y las dreas de compras de ias plantas.

CONTROL DEL PRODUCTQ PROPORCIONADOQ POR EL CLIENTE.

Este elemento del sistema tiene como objetivo lograr que los productos
proporcionados por el cliente sean integrados y documentados en los
inventarios para su verificacion, control e incorporacién a las actividades

relacionadas.

IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD.
Para la identificacion y rastreabilidad dentro de los procesos administrativos
de las oficinas generales LX se realiza de acuerdo a lo establecido en los

procedimientos particulares de cada area.

CONTROL DE PROCESO.

Este elemento del sistema tiene como objetivo 1a identificacion de los
requerimientos para los procedimientos de {rabajo, para controlar las
actividades desarrolladas en Oficinas Generales y mantener ias normas de

calidad.
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Los procesos administrativos son:
- Crédito y cobranzas

- Cuentas por pagar

- Presupuestos

- Contratacién de personal,

INSPECCION Y PRUEBA.

Este elemento del sistema tiene como objetivo ia evaluacién contra los
requisitos especificados en cada uno de los procedimientos particulares de
los procesos administratives de Oficinas Generales.

Es responsabilidad de cada gerente de 4rea establecer y verificar el
cumplimiente de los estandares de inspeccién y prueba de los insumos,

desarrallo y resultados de sus procesos administrativos.

CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION , INSPECCION Y PRUEBA.

Este elemento no es aplicable al area de oficinas generales Cia. Hulera
Euzcadi, S.A. y General Tire de México, S.A. de C.V. Se incluye este punto
dentro del manual de calidad, para mantener la numeracion de ia norma

NMX-CC-003 (1SO 9001).



ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA.

Este elemento no es aplicable al area de Oficinas Generales Cia. Hulera
Euzcadi, S.A. y General Tire de México, S.A. de C.V. Se incluye este punto
dentro del manual de calidad, para mantener la numeracién de la norma

NMX-CC-003 (ISO 9001).

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME.

Este slemento tiene como propésito la deteccién y control de producto no
conforme y es aplicable en todas las dreas de Oficinas Generales.

La identificacién e informe de un producto no conforme, es responsabilidad
de cada uno de los integrantes de ia organizacién.

Al detectarse un producto no conforme, este debe registrarse y ser corregido.
Para reducit la posibilidad de generacién de producto no conforme, los
procesos deben ser bien definidos y preparar procedimientos particulares de
trabajo mas detallados, para asi aplicar en forma estructurada los principios

del sistema de calidad.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS.
Establece y mantiene los ineamientos para la implementacion de acciones
correctivas y preventivas, con objeto de eliminar ias causas de no

conformidades reales o potenciales.
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Es responsabilidad de los Directores y Gerentes de cada divisién y area,

implementar las acciones correctivas y praventivas.

Agccibn correctiva;

Al manejar en forma efectiva las reclamaciones de los clientes, tanto internos
como externos, analizando las causas, determinando asi acciones
correctivas necesatias para su eliminaciéon y aplicando controles que
aseguren que las acciones correctivas sean efectuadas y que estas sean

efectivas.

Accidn preventiva;

Realizar el analisis de informacidn, tal como registros de calidad, auditorias y
las reclamaciones de los clientes, con el fin de iniciar acciones preventivas y
establecer controles que aseguren su efectividad. La informacion relevante
sobre las acciones efectuadas se someterd a revision de la Direccidn del
Area. Los cambios en los procedimientos deben quedar documentados, de

acuerdo al control establecido.

MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y

ENTREGA.
Estos elementos ne son aplicables al 4rea de QOficinas Generales Cla. Hulera

Euzcadi, S.A. y General Tire de México, S.A. de C.V. Se incluye este punto
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dentro del manual de calidad, para mantener la numeracion de ia norma
NMX-CC-003 (1SO 9001).

La interrelacion con las plantas y los almacenes en el cumplimiento de las
entregas son contemplados en los procedimientos particulares de las areas

de ventas.

REGISTROS DE CALIDAD.

Establece y mantiene el control y archive de los registros de calidad,
generados en Oficinas Generales LX.

Dentro de las actividades desarrolfadas por las diferentes areas de las
oficinas generales, se genera la informacién de cada uno de los procesos la
cual requiere ser conservada para demostrar el cumplimiento con los
requisitos establecidos para dicho proceso, as{ come también el mostrar la
operacién efectiva del sistema de calidad. Esta informacion puede estar en

forma de copia en papel, en microfilm o conservarse en medios electrénicos.

AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD.

Este elemento de la norma tiene como propobsito establecer la realizacion de
auditorias internas de calidad en una base peridédica como un medio de
verificacion y ayuda a la identificacion de no conformidades en el Sistema de
Calidad. Este procedimiento aplica en todas las dreas de las Oficinas

Generales.
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a) Las auditorias de calidad se realizan para determinar la efectividad del
Sistema de Calidad de las Oficinas Generales, de acuerdo con un
programa anual, Los resultados de estas auditorias son revisados por la
Direccidn General y su equipo de trabajo.

b) Las auditorias internas se realizan bajo la supervisién de un auditor lider,
designado por el Coordinador de Calidad, en ellas participaran auditores
capacitados de los diferentes departamentos de las Oficinas Generales.

c} Ef personal que participe en las auditorias, no auditara greas afines a su
responsabilidad.

d} Las acciones correctivas y preventivas derivadas de ias auditorias se

documentan y monitorean hasta su implantacién.

CAPACITACION.

Este elemento del sistema tiene como objetivo, identificar los lineamientos a
seguir en el proceso de capacitacion.

Aplica en la deteccién, implementacion y documentacién de capacitacién de
las Oficinas Generales de Cia. Hulera Euzcadi, S.A. y General Tire de
México, S.A. de C.V,

Responsabilidades.

Direccion: Proporcionar los recursos necesarios para el desarrollo de esta

actividad,
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Rélaciones Industriales. Elaborar y documentar procedimientos para la
deteccion, implementacion y documentacién de capacitacion. Elaborar y
evaluar el programa de capacitacion y mantener actualizados los registros.
Coordinador de Calidad. Monitorear que esta actividad se realice
consistentemente de acuerdo al programa, apoyado en los procedimientos
correspondientes.

Descripcion del elemento.

a) Se identifican las necesidades de capacitacién del personal incluyendo
aquellos que durante el proceso administrativo puedan afectar la calidad.

b) La capacitacion se puede dar por los siguientes medios, aunque no es
limitativo:

¢) El departamento de capacitacion en conjunto con cada una de las areas
coordina la actividad de capacitacion,

d) Los registros de capacitacién son actualizados y controlados por el
departamento de capacitacién, a través de los expedientes de los
empleados y del inventario de Recursos Humanos. '

El personal que se desempefia como auditor interno de calidad recibe y

aprueba el curso de formacién de auditores, de acuerdo al “Procedimiento

General para calificacién de auditores”.

‘““
2P
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SERVICIO.
Este elemento de la norma no es aplicable en las oficinas generales de Cia.

Hulera Euzcadi, S.A. y General Tire de México, S.A. de C.V.

TECNICAS ESTADISTICAS.

Proporciona |2 metodologia para fa aplicacion de técnicas estadisticas para
ia recoleccion y aplicacion de datos, para obtener un mejor entendimiento de
las necesidades de los clientes, de los procesos actuates, prondsticos o
mediciones de calidad para auxiliar en Ja toma de decisiones.

Direccién de operacionss: investiga y prepara la informacion de técnicas
estadisticas apropiadas para la implementacién en dreas de procesos
administrativos.

Direcciones: Utilizan tas técnicas estadisticas de acuerdo a sus necesidades
de manejo e interpretacion de informacion estadistica.

La Direccion de Qperaciones, en su funcidén de coordinador de calidad para
Oficinas Generales, y de acuerdo a necesidades detectadas por las areas
administrativas, edita el manual de herramientas basicas de calidad,

Los Usuarios del Sistema de Calidad de Oficinas Generales que requieran de
la aplicacion de técnicas estadisticas, que no estén contempladas en el
manual de herramientas béasicas de Calidad pueden solicitar asesoria a

través del Coordinador det Sistema de Calidad.
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CONSIDERAGIONES FINANCIERAS DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD.

Define la metodologia para medir la efectividad del Sistema de Calidad en
términos financieros, de tai manera que permita a la Direccion identificar
facilmente las mejoras que se han obtenido con el sistema y detectar las
areas de oportunidad gue permitan el cumplimiento del sistema. Esta
evaluacion es aplicable a todos los departamentos que integran a Compafila
Hulera Euzcadi, S.A. y General Tire de México, S.A. de C.V,
El 4rea de finanzas es la responsable de preparar y presentar las actividades
del sistema de calidad en términos financieros ante la Direccidn Gengeral,
Las areas de la organizacidn tienen la responsabilidad de proporcionar con
oportunidad y veracidad los informes, que le permitan al 4rea de finanzas la
elaboracién de los reportes financieros del sistema de calidad, asf como la
implementacion y seguimiento de los programas de mejora detectados por el
sistema y que permitan el cumplimiento del sisterna.
Los informes financieros de las actividades del sistema de calidad seran
presentados peridédicamente a la direccion y estaran relacionados con las
otras mediciones de la empresa, tales como. ventas, retorno de inversion o
valor agregado, y contendran los elementos que permitan:

- La identificacién de areas de oportunidad de mejora.

- Establecer los objetivos y costos de calidad para el siguiente periodo.

- La evaluacion del sistema de calidad en lenguaje comtn.
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SEGURIDAD DEL PRCDUCTO.

Establece la metodologia necesaria para cumplir las expectativas de
seguridad del producto. Es aplicable a todos los productos de Compafia
Hulera Euzcadi, S.A. y General Tire de México, S.A. de C.V. que deban
cumplir con las normas internas, gubemamentales y clientes de equipo
Original,

Area de Operaciones. Es responsabitidad del area técnica de las plantas, [a
identificacion, programacién y ejecuciéon de las pruebas necesarias que
garanticen la confiabilidad del producto; estabiecer el sistema de
rastreabilidad de producto y de mantener vigentes los certificados de
acreditacion de los equipos de prueba,

Areas Comerciafes. Es responsabilidad de las dreas comerciales verificar
que los aspectos de seguridad del producto queden claramente establecidos
en la orden de compra o pedido, y de dar el seguimiento a su cumplimiento.
La identificacion de normas relevantes de seguridad del producto son
identificadas y obtenidas por los departamentos técnicos de las plantas. El
cumplimiento de estas normas es en adicion a las normas internas del
producto, si estas son diferentes a las establecidas.

Con las normas de producto, los departamentos técnicos de las plantas,
llevan a cabo pruebas de evaluacion de desempefio, cuando se introduce un
nuevo disefio de producto. También se llevan a cabo fas pruebas rutinarias

de verificacion de desempefio del producto en las pruebas establecidas de
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laboratorio, En ambos casos se documentan los resultados obtenidos. Y se

mantienan registros para rastrear fos productos elaborados.

MERCADOTECNIA.

Este elemento del sistema de caiidad tiene como propdsito definir Ja
metodologia para asegurar que nuestros productos cumplan los
requerimientos de los clientes. Es aplicable para la deteccion y definicién de
las necesidades de los mercados que cubre Compafiia Hulera Euzcadi, S.A.
(automotrices en egquipo original, reempiazo y exportacién, y productos
industriales) y General Tire de México, S.A. de C.V. (automotrices equipo
original, reemplazo, marcas privadas y exportacion).

Areas comerciales. Identifican las necesidades del mercado de reemplazo,
ventas a Gobierno, marcas privadas y exportacidn, para definir los
requerimientos de los productos para satisfacer estos mercados.

Area comercial equipo original. Identifica las necesidades de este sector del
mercado para definir sus requerimientos y promover el desarrollo de estos

productos para la satisfaccion del mercado.
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CONCLUSIONES.

Al desarroliar un manual de calidad en cualquier tipo de empresa el objetivo
principal es que esta mantenga un nivel de calidad en todo el proceso de
fabricacién de un producto. Para asi poder competir con cualquier fabricante
y lograr un lugar en et Mundo. Este trabajo en particular propone un manual
de calidad para una eimpresa ilantera en el cual se mencicnan los pasos a
seguir para lograr una certificacion.

La aplicacion de los conceptos mencionados, constituye una valiosa
herramienta en la implantacién de un sistema de calidad.

Los sistemas de calidad han cambiado las perspectivas con las que se
observaba la calidad, ia ¢cual estaba enfocada al departamento de Control de
Calidad, pero actualmente es parte de toda la organizacién.

Al implantar los Sistemas de Calidad basados en ias normas |SO 8000, no es
mas que la aplicacién de los més practicos y aplicables principios de la

calidad.
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