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RESUMEN

Plasticos de México S.A de C.V. es una industria que disefia, produce y distiibuye productos de
plastico. Plasticos de México S.A. de C.V. par razones comerciales y de imagen toma la decision
de certificarse en la norma 1SO 9001:94, en Componentes Plasticos para Licuadora de uso
domesfico, sin tomar en cuenta para la certificacidn los demds productos de plasticos, como
gabinetes para television, bacinas, modulares. partes de piezas de juguetes etc.

Para lograr la cerificacién, tiene que llevarse acabo el desarrollo de las directrices que marca la
nerma, € instalar y hacer funcionar un sistema de calidad, que engloba una Paolitica de Calidad,
una Administracién de la Calidad, una Planeacion de Ia Calidad, un Control de la Calidad, un
Aseguramiento de la Catidad ¥ un mejoramiento de la Calidad '

Este trabajo trata de dar, de la forma mas representativa, el desarrollo e implantacién de la norma
I1ISO 9001:94, a partir de las directrices 1SO =9000-1, I1ISO 9000-2, 1SQ 8401, ISO 1001141, 1SO
1001172, 1SO 1001143, 1SO 10012, 1SO 10005 e 150 10013, tomando la informacién real de la
empresa e implantarla al Sistema de Calidad.

Para realizar este trabajo de tesis, aparte de consultar la bibliografia existente, se tomé un curso
de la interpretacion de los Sistemas de Calidad 1a Norma ISO 2001:94 e ISO 9001:2000 asi como
la participacidn de estar en auditorias de mantenimiento del Sistema de Calidad 1SQ 9001 e I1SO
9002 por parte de la Empresa Certificadora CALMECAC, y el asesoramiento de la Empresa
Certificadora espafiola AENOR, teniendo una comunicacion via Internet

La empresa Plasticos de México S.A. de C.V. en ningin momento se beneficia con la presente
tesis, ya que ia empresa como tal no tiene como expectativa la de tomar como base Ia tesis para
la implantacion de la norma ISO 9000.

El Manuat de Calidad, asi como los procedimientos del sisterna y operativos se realizaron de la
manera mas flexible y entendible, ya que se generd toda una estructura de organizacidn, como la
formacién de instructivos o formato

El trabajo desarrollado no tiene nada que refacionarse con los manuales o instructivos de la
empresa, que definitivamente sirvieron de base pero que son tolaimente diferenies, tanto en la
forma de redaccion y estructura, tampoco se acomodd la informacion y se transcribid tal cual,
reiterando que lo que se pretende es darle vida a las normas [SQ, y trascender a las ya lan
trabajadas interpretaciones de la norma en trabajos anteriores de tesis.




OBJETIVO
IMPLEMENTAR EL MODELO DEL SISTEMA DE CALIDAD ISO 8001, BAJO LAS
DIRECTRICES CORRESPONDIENTES, PARA ELABORAR, EL MANUAL DE
CALIDAD, PROCEDIMIENTOS DE SISTEMA Y PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS.




INTRODUCCION

El esfuerzo de la Industria Mexicana en estos ultimos. afios, lrata esencialmente en lograr la
satisfaccion del cliente obteniendo um nivel de calidad compelitivo. De tal manera que permita
producir bienes y servicios con la mayor productividad posible, al mas bajo costo ¥ tuya entrega
sea oportuna, Lo cual ha tenido como consecuencia que para que la Calidad sea reconocida, ya no
basta el que este bien hecho el praducto o servicio que se de, sino que se en la actualidad se tiene
que recursir a todo un proceso para lograr la ohtencién de una Certificacién de la norma

internacional IS0 9000, con su correspondiente mexicana NMX-CC-003-1894, en |z calidad.

Dentro de las definiciones que se pueden eslablecer o mencionar con respecto a lo que es calidad,
se pueden encontrar desde fa mas rudimentaria como la Calidad es "algo bien hecho” o la mas
sofisticada como, "la calidad es el conjunto de cualidades propiedades de un producto que
salisfacen al cliente o usuario, a través de cumplir con fos fines para los que fue creado, con un
periodo de duracién adecuado y a un precio adecuado” o fa que establece ISO —8402 en forma
general, "que se cumpla con los requisitos del cliente”. La Calidad se convierte en una necesidad,
aun que se tenga que llegar a las definiciones mas rimbombantes o a los criterios de directrices,
que van mas alld de una definicion y que se dirige a un Sistema, que garantiza la Calidad de un
producto o servicio, que en la actualidad para lograr una Calidad se tiene que recurrir por una
necesidad de competencia 2 Premios Nacicnales de Calidad o Certificaciones a Nivel Nacional o
Internacional, especificamente la 1SO. La tendencia de estas certificaciones va en aumento a nivel
Nacional manifestado por IMNG (Instituto Mexicano de Normalizacion y Certificacion), Sin embargo
€l entrar a un Premio Nacional de Calidad o a una Certificacion en 1SQ 9000, es relativamente
costoso, sin incluir principalmente los requisitos que se tienen que curnplir para pertenecer a estos
clrculos necesarios, que dificiltente la mediana ¥ pequefia empresa tendran a su alcance.

La realizacion de la implantacion de fas normas ISO 9000, en Plasticos de México S.A. de C.V,
lleva como objetivo la de colocar a la industria, dentro del &mbito internacional dentro del marco a
la que refiere a la calidad.

El desarrolio del Manual de Calidad, se realizé con apego de la norma internacional 1SO 10013
“Directrices para desarrollar Manuales de Calidad”, en el cual se refleja todo un Sistema de
Calidad. Denfro del Manual de Calidad se destaca la informacion de la empresa pero de manera
trascendental et desarrofllo de los veinte puntos de la norma IS0 9001 "Sistemas de calidad-modelo
para el aseguramiento de la calidad en disefio, desarrollo, produccién, instalacion y servicio.”

Para llegar al tan deseado Manual de Calidad, se realizaron investigaciones de campo dentro de Ia
empresa, asl como en ocasiones era necesario de auditarias informales, o sea que para efectos de
la empresa no tiene ninguna validez.

Dentro del Manual de Calidad se observara ta mencion constante de procedimientos, ya sean
procedimientos del sistema u operativos, en el cual se invita al lector, a que si desea conacer mas
a fondo de lo que se esta haciende mencitn busque tal o cuales procedimientos, los cuales a su
vez se direccionan unos con ofros, dando a conocer que un procedimiento depende de otro y que
ninguno se mantiene aislade o independiente.

Dentro de bo que se aprecia en desarrollo del tema de tesis, es el formato, del manual de calidad y
de los procedimientos, esto se realizo bajo la sugerencia de la ISO 10013, AENOR {empresa
certificadora espafola a nivel internacional y CALMECAC (empresa certificadora mexicana a nivel
nacional), y esto le da al trabajo de tesis un caracter mas real de como se debe desarrollar y
presentar,

Dentro de! contenide del desarrofio de los procedimientos, se tiene el punto de la norma 4.2

"Sistemas de Calidad”, en el cual se hace mencién la de cdmo elaborar procedimientos y del como
estan estructurados, asl como el desarrollo del punta 4.5 “Contral de Dacumentos y Datos™ y e
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4.16 "Control de Registros de Calidad”, que manliene un registro total de tedo lo que involucre al
sistema de calidad.

E! desarrollo de un Plan de Calidad, bajo la norma internacional 1ISO 10005 “Administracion de 13
calidad — Directrices para planes de calidad”, el cual proporciona el mecanismo para enlazar los
requisitos especificos del producto (Componentes Plasticos para Licuadora}, a los procedimientos
del sistema u operativos existentes del sisterna dé calidad.

11
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1.0 Antecedentes,
La modernizacion de toda empresa es una necesidad, ya que dicha madernizacién no es ahora una Area mas,
sino la unica posibilidad de seguir operando.
Ante esto, Plasticos de México S.A. de C.V. esla adoptando una nueva filosofia de trabajo, un nuevo esquema
de operacion y produccion, donde |z catidad es fundamental y todo ello en apego a las directrices de la Norma
Internacional ISC 9001:94 y su correspondiente Mexicana (NMX.-CC-003:95), para convertirse en una forma
cotidiana de actuacion, significando esto un cambio radical de actitudes, por lo que es determinante la
participacion de los integrantes de la empresa para mantener un Sistema de Calidad.
La realidad que hoy afronta Plasticos de México S.A. de CV. es tal, que han pasado las épocas en donde
aumentar las ventas, mejorar la calidad, abatir los costos y optimizar la articulacién de productos eran objetivos
para obtener mayores utilidades; hoy estos factores son requisitos indispensables para mantenerse a la
vanguardia de nuestra industria y se recurre al Sisterna de Calidad 1SO 9000 para conjuntar estos factores,
La aclualizacion técnica, administrativa y el rendimienta son impartantes, perc no seran efectivas si no se
transforman en sistemas de trabajo eficiente; por esta razon, Plasticos de México S.A. de C.V. esta realizando
un cambio en la forma de administrar sus recursos.
Como parte integral de Ja estructura de organizacion de Plasticos de México S.A de CV. se encuentra el
AREA Comercial, que tiene entre sus funciones el comercializar en el mercado Intero del pais, los
Componentes Plasticos para Licuadora, que se disefian y producen, establece los mecanismos para la
exportacion de los mismos.
Para lograr su objetivo la estructura organizacional de Piasticos de Mexico S.A. de C.V. la conforman una
Direccién General, una Gerencia Administrativa, una Gerencia de Produccion, AREA de Ingenierla de Disefio ¥
Mantenimiento con sus respectivos departamentos, ventas, contraloria, control de calidad, recursos humanaos,
costos, compras, cobranzas, contabitidad, sistemas, caja, recepcitn, planeacién y programacion, andlisis de
trabajo, laboratorio, moldeo, mantenimiento general, pigmentacién y molinos, almacén de producto terminado,
almacén materias primas, almacén de producto en proceso y almacén de herramientas.

La planta de Plaslicos de México S.A. de C.V., fue inaugurada ef dia 05 de Julio de 1968, con domicilio
en Av. Javier Rojo Gémez 301 Col. Guadalupe del Moral, C.P. 09300 Delegacién )ztapalapa, Distrito Federal en
la zona oriente de La ciudad de México.:

Superficle - Descripcion Colindancias ™®
32,1300 m* Total Norte: Galzada, Ignacio Zaragoza
I\ 26,799.00 m*® Construidos Sur: Av. Ermita Iztapalapa
Oeste: Col. Guadalupe del Moral |>
5,769.00 m? Sin construtr
Este: Zona habitacional I
e

PLASMEX-F-CC-05-02
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Recepcién de Materia Primas:

Las materias primas que son usadas, para fabricacion de componentes plasticos, para licuadoras de uso do-
mestico, son resinas de polipropileno, poliestireno, cristal, polietileno baja densidad, policarbonato, ABS, que
son flevadas y clasificadas al almacén de materias primas.

Comercializacién de productos.
Los productos plasticos, que se comercializan en Piasticos de México S.A. de C.V, son:
» Vaso de licuadora
» Gabinete para licuadora
» Pata para licuadora
» Soporte para vaso
» Mirtlla para licuadora
» Tapa para vaso de licuadora
» Tapa inferior

Almacenamiento parcial del producto
Plasticos de México S.A. de C.V., cuenta con un almacén de producto proceso, el cual se almacena de acuerdo
con su clasificacion y departamento que va dirigido.

Almacenamiento de producto terminado.

En esta drea de almacenamiento el producto es conducido, para esperar su distribucidn.
Distribucién del producto

Se cuenta con cuatro areas de carga, para Ia distribucion de los productos.
Reparto del producto,

El cliente es abastecido con unidades propias tipo trailers, vanetes y camionetas:
Clientes:

KOBLENZ DE MEXICO
Total Clientes Destino.

1
En el croquis se muestran las instalaciones de Plasticos de México S.A. de C.V.

Se muestra en Anexo Uno

2.0 Introduccién al Manual de Calidad.

Este Manual de Calidad suministra 1a descripcion del Sistema de Calidad de acuerdo con los requisitos de Ia
Norma 1S0O-9001:94 {NMX-CC-003:95) y sirve como referencia para la implantacion y mantenimiento del Siste-
ma de Calidad de Plasticos de México 5.A, de C.V.

Este Manual de Calidad describe los requisitos del Sistema de Calidad contractuales, entre Plasticos de México
S.A de C.V, y su cliente, demostrando la capacidad que tiene para proveer los productos requeridos, previ-
niendo las no conformidades dentro del proceso de mokleado por inyeccion.

La distribucion y control de este Manual de Calidad se realiza de conformidad con el punto 4.5 Cantrol de Datos
y Bocumentos de ta NMX-CC-003:95.

2.1 Objetivos del Manual de Calidad.
1. Establecer la Politica, Objetivos, y Compromisos de Calidad, asf cormo los lineamientos generales de Pias-
licos de México S.A. de C.V., para mantener el Sistema de Calidad basado en la NMX-CC-003:95
2. Identificar las funciones y responsabilidades que afectan la calidad dentro del proceso de recepcion, alma-
cenamiento parcial, y entrega al cliente.
3. Servir como referencia para implantar y mantener el Sistema de Calidad NMX-CC-003.95.
Demostrar la capacidad que tiene Plasticos de México S.A. de C.V., para satisfacer las necesidades y expecta-
tivas del cliente af ofrecerle nuestros productos.
" »  Definir la estructura documental del Sisterna de Calidad NMX-CC-003:95.
»  Ser elemento principal para realizar las auditorias internas al Sisterna de Calidad implantado.

PLASMEX-F-CC.05-02
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»  Facilitar la capacitacion y familiarizar al personal actual o de nuevo ingreso, hacia el conocimien-
to y uso del Sistema de Calidad NMX-CC-003:95,
2.2 Alcance del Manua! de Calidad.
Aplicable a todas las Areas de Plasticos de Mexico S.A. de C.V, relacionadas con el Sistema de Calidad y las
actividades que afectan la calidad dei proceso de molde por inyeccion y entrega al cliente.
Asi mismo se cuenta dentre de las instalaciones con la participacién de un labaratario que tiene fa responsabili-
dad de verificar que el producto se encuentre conforme a los requisitos por el cliente: dimensiones, peso correc-
to, apariencia, calidad de los materiales usados para la elaboracidn de los Componentes Plasticos para Licua-
dora. .
El personal del servicio médico asignadn a este Centro de Trabajo se encuentra controlado por los Servicios
Medicos y su funcién es coadyuvar a Ia prevencion de enfermedades y la atencién médica de urgencia a los
trabajadores.
2.3 Campo de Aplicaclén del Manual de Calidad.
Aplica para situaciones contractuales entre Plasticos de México S.A. de C.V., y su clienle, cuando estén pre-
viamente establecidos o necesiten realizarse modificaciones en términos de funcion y manejo dentro del proce-
so de recepcion de materias primas, proceso de moldeo, almacenamiento parcial, almacenamiento final y en-
trega al cliente.
> Plan de Calidad clave PLASMEX-PL-CC-02-01 Anexo Das.
> Matriz de responsabilidades del Sistema de Calidad.
» Personal del centro de trabajo que realiza actividades que afectan la calidad, dentro del proceso
de moldeo por inyeccidn y entrega.
2.4 Referencias.
¥ Norma 1S0-8402:94 (NMX-CC-001:95) Administracién de la Calidad y Aseguramiento de la Cali-
dad Vocabulario.
* Norma 1S0-9001:94 (NMX-CC-003:95) Sistemas de Calidad Modelo para el Aseguramiento de la
Calidad en Diseflo, Produccion, Instalacion y Servicio.
* Norma I1S0-10013:93 {NMX-CC-18:95) Directrices Para Desarrollar Manuales de Calidad.
*  Procedimientos Operacionales Institucionales.
2.5 Plan de Mejora Continua.
Inicia principalmente con el involucramients ¥y compromiso pleno del Director General para lograr el estahleci-
mients de un Sistema de Calidad, acorde con las Normas aplicables de la serie NMX-CC-, en el cual su visidn
es compartida cen los trabajadores del centro de trabajo y consiste en establecer y mantener un Sistema de
Calidad que cumpla con las Politicas de Calidad, Objetivos y Compromisos de Catidad,
En el cual mediante un Plan de Calidad y una estructura documental definida por niveles se indica de manera
objefiva como esta integrado el Sisterna de Calidad en Plasticos de México S.A. de C.v. .
Se mantiene un Programa de Auditorlas de Calidad Internas para:
* Determinar el grado de implantacion del Sistema de Calidad, para cumplir los requisitos estableci-
dos en la estructura documental del Sistema de Calidad y Normas Técnicas de referencia.
» Detectar y establecer areas de oportunidad de mejora al Sistema de Calidad.
2.6 Confidencialidad y Seguridad.
Es responsabilidad de los integrantes del Comité de Calidad:
1. Conlrolar los documentos e informacion del Sistema de Calidad.
2. Llevar el control de las listas de distribucion de personal autorizado para cambios,
3. Vigilar que todos los documentos e informacion sean revisados y aprobados por el personal autarizado
antes de difundirlos.
£l Coordinador del Sistemna es responsable de mantener una lista maestra que indica fa relacion autori-
zada de Revisiones v a localizacion de todas las copias,
El resguardo de los sellos para cantrol, es de uso exclusivo del Coordinador del Sistema de Calidad.
No se permite el uso de cualquier copia sin control de un documento o informacién perteneciente al Sistema de
Calidad.

2.7 Jerarquia Tipica de la Documentacitn del Sistema de Calidad

PLASMEX-F-CC-05-02

15



ST

FECHA DE EMISION

PLASMEX-MC-CC-02-01

CLAVE

FECHA DE REVISION
0

HOJA
18

DE
5

AWK -

. Manual de Calidad (MC).
. Manual de Procedimientos
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4.0 Requisitos del Sistema de Calidad,

4.1, Responsabitidad del Director General.

El Director General define ¥ documenta , la responsabilidad de |z Direccion , segiin se encuentra en el documento
PLASMEX-P5-DG-01-01 “Procedimiento del Sistema para la Responsabilidad de 1a Direccion”,

El Director General define y documenta su Politica de Calidad ¥ Se asegura que €sla sea entendida, implantada ¥y
mantenida en todos los niveles de I3 organizacion, segun se encuentra documenitado en el procedimiento operati-
vo clave PLASMEX-PO-DG-01-01 “Para la Politica, Compromisos y Objetivos de Calidad”.

La Politica de Calidad se da a conocer ¥ se€ mantiene a través de: '

1. Reuniones mensuales que realiza el Comité de Catidad presidido por el Direclor General e integrado por
los Jefes de Area Administrativo, de Operacion, Comercial; Mantenimiento, representante del Sistema de Caili-
dad designado mediante minuta de formacion del Comité de Calidad.

2. Reuniones departamentates en las que se explica y da a conocer a los empleados activos de todos los ni-
veles adscritos a Plasticos de México S A de C.v.

3. De manera personal registréndose su control de recepcidn y conocimiento, con el fin de sensibilizar y ca-
pacitar al personal sobre el Sisterna de Calidad implantado, como parte de la mejora perranente establecida.

La Politica de Calidad es vital para el Sisterna de Calidad, porque esta creada torando en cuenta Ia misién da
Plasticos de Méxica S.A, de C.V., Ia cual considera el proceso ampliado conformado por la organizacién, provee-
dores, cliente, sociedad, as/ como las metas Organizacionales, Objetivos y Compromisos de Calidad contenidos
en el Plan de Negocios de Plasticos de México S.A. de C.V..

4.1.1. Politica de Calidad,

Politica de Calidad
Plastico de México S A. de C.V. tiene un compromiso permanente de satisfacer en forma
plena las necesidades y expectativas de suministro de productos afines para con nuestro
cliente, ejerciendo como doctrina fa vocacién y esplritu de servicio; realizando siempre
todas sus actividades bajo el marco de! Sisterna de Calidad que dictan las Normas Inter-
nacionales del 1S0-9001:94 {NMX-CC-003:85) para generar una totat garantia de cali-
dad, competitividad, rentabilidad, contribuyendo de esta manera al mejoramiento integral
de sus trabajadores y al desarrollo de la sociedad que conformamos.
DIRECTOR GENERAL
4.1.1.1 Objetivos de Calidad.
¢ Entregar los Componentes Plasticos para Licuadora siempre dentro de especificacion.
« Entregar la Cantidad Verdadera o Real,
¢ Cumplir con ! Proceso de entrega de los Componentes Plasticos para Licuadora en tiempo y forma.
¢ Mantener el Sistema de Calidad I1SC 9001: 94 (NMX-CC-003:95), como herramienta de mejora continua en el
tramitar, Regular y llevar acabo las acciohes necesarias para asegurar el abasto de los Componentes Plasti-
cos para Licuadora.
4.1.1.2 Compromisos de Calidad.
Los compromisos inmediatos que se establecen por parte del Director General de Plasticos de
México S.A. de C.V., como garantia de cumplimiento a la Politica de Calidad presente son:

1. Satisfacer la demanda de Componentes Plasticos para Licuadora por medio de un abastecimiento
oportunc hacia nuestro cliente, garantizando que dichos productos cumplen los requisitos de cali-
dad y cantidad, vigilando constantemente la correcta aplicacién de las normas nacionales e inter-
nacionales, certificando nuestro equipo de medicién y de control de caiidad con instituciones espe-
cialistas en el ramo y reconocidas oficiaimente,

2. Garantizar por medio de procedimientos especificos que el abastecimiento de los Componentes
Plasticos para Licuadora, en las instataciones de nuestro cliente se lleve a cabo con seguridad.

3. El Director General de Plasticos de México S.A de C.V, se compromete a implantar y mantener ef
Sistema de Calidad documentado de acuerdo a las exigencias que indica la Norma 1SO 9001:94
NMX-CC-003:95, teniendo con esto Ia responsabilidad de generar mejoras cu..linuas a dicho Sis-
tema en forma permanente.

DIRECTOR GENERAL
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4.1.2 Organizacién.

4.1.2.1 Responsabilidad y Autoridad.

En los organigramas y en ia matriz de responsabilidades, se indica como se da la interrelacion y la comunicacién
del personal de Plasticos de México S.A. de C.V., y definen asl la responsabilidad y autoridad del personal, que
administra, realiza y verifica e| trabajo que afecta Ia calidad, reforzando lo anterior $& cuenta con el procedimiento
operalivo clave PLASMEX-PQ-DG-01-02 “Para la Responsabilidad y la Autoridad”.

4.1.2.1.1 Director General de Planta es Responsable y tiene la Autoridad de:

1. Adminisirar los recursos humanos, materiales y financieros a través de las Gerencias de #érea de acuerdo a las
narmas y procedimientos vigentes de Plasticos de México S.A. de C.V., para produccidn, almacenar, y comer-
ciafizar Componentes Plasticos para Licuadora dentro de un marco de seguridad y establecer las acciones ne-
cesarias para asegurar la prevencion de no conformidades que se relacionen con el producto y proceso de
produccitn, almacenamiento parcia), distribucion..

2. Iniciar acciones para prevenir la ocurrencia de no conformidades relacionadas con fos Compenentes Plasticos

para Licuadora el Disefio, 1a Produccién, almacenamiento parcial, entrega al Cliente y el Sistema de Calidad.

Verificar la implantacion de las soluciones derivadas de las auditorias internas de calidad.

Considerando la magnitud de la no conformidad de producto delectada durante el proceso de produccian,

almacenamienta parcial, distribucién y servicio tiene la autoridad para definir el tratamiento que se dara al

mismo.

5. Mantener un Sistema de Calidad acorde con Iz norma  internacional 1SO-9001 194 (NMX-CC-003:95).

hw

4.1.2.1.3 La Gerencia Comercial es Responsable de:

1. Comercializar los Componentes Plasticos para Licuadora que produce este centro de trabajo y atender las
relaciones contractuales previamente establecidas con nuestro cliente, correspondientes al producto en ca-
lidad, precio, tiempo de entrega y corlesta en el servicio.

2. Esresponsable de la comunicacion con las dreas operativas y de informar los cambios que se generen para
cumplir las necesidades y expectativas de abastecimiento de los Componentes Plasticos para Licuadora de
manera conjunta con las areas afectadas,

3. Verificar la capacidad de entrega para cumplir con el pregrama de produccidn para prevenir la ocurrencia de
no conformidades relacicnadas con el producto.

4. Iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a través de los canales adecuados.

Tiene la autoridad para:
» Rechazar los pedidos del cliente que no cumplan con los requisitos del contrato.

4.1.2.1.4 Jefe de Area de Produccién es Responsable de:
1. Coordinar ias actividades operativas de produccién, distribucion ¥ entrega de productos .
2. Ocurrencia de no conformidades relacionadas ¢on la capacidad del producto, almacenamiento y distribu-
cion,
3. Iniciar, recomendar o proporcionar saluciones a través de los canales adecuados.
4. Controla |a disposicién del producto no conforme.
Tiene ta autoridad para:
» Detener el proceso de moldeo por inyeccién, en cualquier punto donde sea detectada una no conformidad,
asl como para confrolar el procese anterior, no conforme hasta que la identificacion o condicién insafisfecha
se haya corregido,

4.1.2.1.5 La Gerencia Administrativa es Responsable de:

1. Elaborar y aplicar la logistica para proporcionar los recursas materiales, financieros, relaciones laborales,
asl como para la deteccitn de necesidades de capacitacion.

2. Iniciar acciones para prevenir la ocutrencia de no conformidades relacionadas con las adquisiciones de ma-
teriales para incorporarlos al proceso (equipo, instrumentos, etc.), para la seleccién y capacitacion del per-
sanal.

3. Iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a través de los canalas adecuadoes.

PLASMEX-F-CC-05-02
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Tiene la autoridad para:
» Controlar los documentos y datos del Sistema de Calidad 1SO-8001:94 (NMX-CC-003:95)

4.1.2.1.6 El Jefe de Area de Mantenimianto es Responsable de:
1. Coordinar, reparar, aplicar y mantener las medidas necesarias de mantenimiento en la maquinaria para su
buen funcionamiento y satvaguardar la integridad fisica del personal, de las instalaciones ¥ la prevencion de
no confermidades ocasionadas por la ejecucion del moldeg por inyeccion, .
2. Iniciar acciones para prevenir la ocurrencia de no conformidades rélacionadas con [as instalaciones ¥ equi-
pos de proceso.
3. Identificar y registrar cualquier problema relacionado al producto.
4. Iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a través de los canales adecuados.
Tiene la Autoridad para:
> Detener el proceso en la fase donde se detecte una no conformidad e indicar que accién correctiva aplicar
referente a la seguridad de sus trabajadares, ¥ de mantenimiento.

4.1.2.1.7 El Coordinador del Sistema de Calidad es responsable y tiene la autoridad para:

1. Asegurar que los requisitos establecidos en este Manual de Calidad, sean cabalmente integrados de acuer-

do al Sistema de Calidad 150-9001:94 (NMX-CC-003:95) desarrollado.

2. Iniciar acciones para prevenir la ocurrencia de no conformidades relacionadas con el Sistema de Calidad.
Identificar y registrar cualquier problema relacionado al Sistera de Calidad.
Iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a través de los canales adecuados.
Verificar la implantacion de las acciones correctivas derivadas de las Auditorfas.
ldentificar y registrar cualquier problema relacionade con los Componentes Plasticos para Licuadora.
La matriz de responsabilidades determina la responsabilidad y el grado de involucramiento de cada Gerencia o de
area para cumplir los requerimientos de 1SO-9001:64 (NMX-CC-003:95), siendo el Gerente o jefe de area el prin-
cipal responsable Anexo Tres.
Mas responsabilidades y autoridad del personal que administra, realiza y verifica actividaZ 's que afectan la calidad
se encuentran definidos en los Procedimientos del Sistema y Operativos que conforman el Sistema de Calidad.

e w

4.1.2.2 Recursos.

Los recursos necesarios para realizar los trabajos operativos y de calidad son identificados y requeridos por cada
Jefe de Area, y se establecen basandose en el procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-DG-01-03 “Para la
Identificacion de Recursos Necesarios Para la Buena Operacién del Sistema de Calidad™. El Director General iden-
lifica la asignacion de los recursos financieros, humanos y materiales, tales como la capacitacion del personal para
la correcta administracién, realizacién y verificacion del trabajo que afecta la calidad, incluyendo las Auditorias de
Calidad Internas.

En Plasticos de México S.A. de C.V., se cuenta con los recursos esenciales para implantar la Politica de Calidad,
lograr los Objetivos de Calidad y cumplir con los requisitos del Sisterna de Calidad.

4.1.2.3 Representante del Director General.

El Director General designa como su Representante ante el Comité de Calidad a un Ingeniero de Linea de Opera-
cidn quien se desempefia como ejecutivo, y le otorga la autoridad y responsabilidad para establecer, implantar y
mantener el Sistema de Calidad en conformidad con la norma Internacional 1S0-9001:94 ¥ SU correspondiente
Nacional NMX-CC-003:95, en Plasticos de México S.A. de C V.

E! Representante del Director o también llamado Coordinador del Sistema de Calidad, mantiene informado al Di-
rector de! desempefio del Sistema de Calidad, de acuerde a la aplicacion del programa anua! de las Auditorlas de
Calidad internas, efectuando este Gitimo su revision como base para la mejora continua del Sistema de Calidad,
Realiza las Revisiones al Sistema de Calidad de acuerdo al programa anual, que incluye el seguimiento con la
participacion de auditores internos, para asegurar que se cumplan y mantengan los requisitos del Sistema de Cali-
dad, las acciones correctivas resultantes de la revisién al Sistema de Calidad, son determinadas y concluidas de
manera opartuna y en tiempos establecidos en las areas afectadas y con personal capacitado, estas revisiones

PLASMEX-F-CC-05-02

21



FECHA DE EMISION CLAVE
PLASMEX.-MC-CC-02-01

HOJA DE
22 11

No. DE REVISION
0

abarcan: documentos del Sistema de Calidad y de trabajo, calidad del producto, el proceso de produccion, alma-
cenamiento parcial, distribucion y entrega, capacitacion del personal y recursos

Conserva y mantiene los reportes, minutas y documentos de las revisiones al Sistema de Calidad, como evidencia
de registros de calidad, segin se manifiesta en el procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-DG-01-04 “Parala
revision del Sistema de Calidad”,

El Coordinader del Sistema de Calidad es el enlace con las siguientes areas:

La Direccion General.

La Gerencia comercial ;

El AREA de produccisn

El AREA de Disefio

.La Gerencia Administrativa

El AREA de Mantenimiento,

Et ente certificador para asuntos de coordinacidn tanto de la certificacion come de lag auditorias de
seguimiento.

»  Elcliente para asuntos relacionados con el cumplimiento de los requisitos del Sistema de Calidad.

YYVYVVYVYYyY

4.1.3 Revisi6n del Director General.

E! Director General, revisa el desempefio del Sistema de Calidad de acuerdo a los informes de las auditorias de
calidad internas, elaboradas por el Representante del Director General, incluyendo Ios resuitados parciates de las
mismas auditorias y por medio de reuniones con el Comité de Calidad, yfu oficios, evalua y aplica las adecuacio-
nes necesarias para asegurar ia efectividad continua del Sisterna de Calidad y cumplir con la Politica, Compromi-
so0s y Objetivos de Calidad establecidos, manteniendo los informes generados para considerarlos cormo registros
de calidad. Las revisiones del Sistema del Calidad seran como minimo trimestral segin se realicen ias auditorias
internas de calidad véase procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-DG-01-04 “Para I Revisidn del Sistema
de Calidad".

4.2. Sistema de Calidad.
4.2.1 Generalidades.
Plasticos de México S.A. de C.V., en el procese de comercializacion de productos plasticos, se rige bajo las obli-
gaciones resuitantes afines a este proceso, las que a continuacién se en istan.
» NOM-005-STPS -1999Transporte ¥ almacenamiento de sustancias quimicas peligrosas”.
> NOM-003-STPS-199% "Sistemas de prateccion y disposilivos de seguridad en la maquinaria y equipo que
se utilicen en los centros de trabajo™.
»  NOM-026-STPS-1998 "Colores y seflales de seguridad e higiene, identificacién de riegos por fluidos con-
ducidos en tuberlas™.
NOM-010-STPS "Relatividad a ias condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se
almacenen o manejen sustancias quimicas capaces da contaminar el medio ambiente labaral”.
Reglamento de Seguridad e Higiene.
Requisitos de la sociedad, como Segquridad en el AREA de Influencia, Prevencion de Accidentes entre
otros.
El Sistema de Calidad, establecido e implantado en Plasticos de México S.A. de C.V, es el medio que
asegura que los Compenentes Plasticos para Licuadora que comercializamos estén conforme a los requisitos
especificados,
En este Manual de Calidad clave PLASMEX-MC-CG-02-01 se eslablece y describe cada uno de fos requi-
sitos de ta Norma NMX-CC-003:95 y se hace referencia en cada requisito a los procedimientos documentados del
Sisterna de Calidad correspondientes,

Lt

Yo

4.2.2 Procedimientos del Sistema de Calldad.

Los procedimientos documentados del Sistema de Calidad, estan preparados conforme a los requisitos de la Nor-
ma y la Politica de Calidad establecida.

€l Sistema de Calidad se implanta de manera efecliva con los procedimientos documentadas cuyo alcance y deta-
lle dependen de la complejidad del trabajo, de los métodos usados y de Ias habilidades y capacitacién requerida
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por el personal involucrada en las actividades, que de manera explicita indican ¢6mo se cubren los requisitos de la
Norma NMX-CC-003:95.

4.2.3 Planeacién de la Calidad.

El cumplimiento de los requisitos de la norma IS0 9001:94 (NMX-CC-003:95), se define y establece de acuerdo a

la estructura documental en donde el Manual de Calidad define la Politica de Calidad, Ubjetivos, Compromisos

organizacion, antecedentes e indica las referencias para [a aplicacién de los procedimientos del Sistema de Cali-
dad, describiendo estos procedimientos las actividades especificas y genéricas de la Norma y de nuestra opera-
cién, asimismo, haciendo referencia a los procedimientos operativos e instrucciones operacionales institucionales,
en donde se especifica las personas, los métodos y la forma de trabajo en que se ejecutan las aclividades propias

de Plasticos de México S.A. de C.V.

Siendo |a planeacion de Calidad consistente ¥ congruente entre todos los requisitos del Sistema de Calidad, adap-

tandolos a los métodos de trabajo existentes en Plasticos .de México S A. de C.V,

La Planeacion de la Calidad es consistente con todos los requisitos que establece la NMX-CC-003:95 en Plasticos

de México S.A, de C.V., esta definida y documentada de tal manera que cumple con los requisitos de calidad

Refiere los documentos que cumplen con los requisitos para la calidad en cada fase del Plan de Calidad clave

PLASMEX-PL-CC-02-01.

1. Para lograr la calidad requerida, tiene identificados los controles, procesos, equipos, dispositivos, recursos
rnateriales y humanos, asf como habilidades necesarias para lograr la calidad requerida véase procedimiento
del sistema clave PLASMEX-PS-AP-09-01 "Para el Controf del Proceso”.

2. Supervisa que los documentos aplicados al disefio, produccion, operacién, instalacion, servicio, inspeccion y
prueba, esién elaborados de acuerdo como se desarrollan las actividades del proceso, asegurando ast la
compattbilidad de los mismos, Para el caso de un nuevo proceso, equipo, incluyendo equipe de inspeccion y
prueba se desarrolia el proyecto correspondiente acorde a su magnitud, mismeo que se incluira cvando aplique,
la modificacion del plan de calidad existente véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-02-02
“Para Documentar y Mantener el Sisterna”.

3. La actualizacion cuando sea necesaria, del Control de Calidad, métodos de inspeccién ¥y prueba, con la peris-
dica capacitacidn del personal que los desarrolla véase procedimientos del sistema claves PLASMEX-PS-AP-
10-01 "Para la inspeccién y Prueba de Productos” ¥ PLASMEX-PS-AA-18-01 “Para la Capacitacion del Perso-
nal”.

4. |dentifica los requisitos de medicién, para desarrollar ios programas de certificacion necesarios para lograr el
cumplimiento del Sistema de Calidad, incluyendo la capacidad que exceda los avances conocidos, con antici-
pacion suficiente para el desarrollo de esa capacidad, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-
AP-11-01 “Parg ef Control_de Equipo de Inspeccién Medicién v Prueba”

5. Identifica las verificaciones adecuadas en las etapas del moldeo por inyeccion y entrega, teniende actualmente
Plasticos de México S.A. de C.V., una capacidad mayor a la requerida por el cliente, véase procedimiento del
Sistema Clave PLASMEX-PS-AP-09-01 "Para el Control del Proceso de Produccién, Almacenarnienio y Distri-
bucién..

6. Mantener constante comunicacidn e informacion con el Coordinador de Control de Calidad, en lo que coires-
ponde a suministro, aclaraciones de normas y requisites de calidad del producto véase pracedimiento del sis-
tema clave PLASMEX-PS-CC-05-01 "Para el Control de Documentos v Datos”.

7. Identificar en cada fase del Plan de Calidad, los registros de calidad necesarios, indicados en los procedimien-
tos, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-16- 01 “Para ¢l Control de Regisiros de Cali-
dad".

4.3 Revision del Contrato.

4.3.1 Generalidades.

Las aclividades de Plasticos de México S.A. de C.V., para la revision de entrega Componentes Plasticas para
Licuadora, se establecen y mantienen con procedimientos documentados regidos por las pollticas comerciales
emitidas por la Gerencia Comercial de Plasticos de México S.A. de C.V., véase procedimiento del sistema clave
PLASMEX-PS-AC-03-01 “Para la Revision del Contrato™.
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4.3.2 Revisidn.

La documentacién utitizada como contrato (programa permanente de reparto), se revisa antes de presentarse al

cliente para asegurar que:

a) Que los requisitos del programa permanente de reparto estén bien definidos. Cuande no se dispone de reque-
fimientos por escrito para ordenes recibidas a través de medios verbales, se asegura que las condiciones del
pedido sean acordadas conforme a los procedimientos establecidos, o anterior se logra con oficios enviados
por el cliente donde se autoriza el personal que solicita las medificaciones diarias al programa de produccion.

b) Esta establecido qué hacer para resolver cualquier variacion al programa permanente de reparto elaborado
conjuntamente con cada cliente o clientes, cancelando o adicionando pedidos que difieran con la oferta, véase
procedimiento operative clave PLASMEX-PQ-AC-03-01 “Para la Modificacion Diaria al Programa Permanente
de Reparto™.

c} Setenga la capacidad para cumplir los requisitos del programa permanente de reparto

4.3.3 Modificaciones del Contrato.

En Plasticos de México S.A. de C.V., esta establecida cémo modificar el contrato de entrega, en casQ necesario
conjuntamente con la participacién del cliente, asi como la forma en que se cornunica a las dreas relacionadas o
involucradas para su atencion, véase procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-AP-03-01 “Para la Actualiza-
cion al Programa Permanente de Reparto”.

4.3.4 Registros,
Los registros de las actividades correspondientes a fa revision del contrato y modificaciones, se conservan y man-
tienen debidamente archivades en el 4rea comercial y de produccidn segin sea el caso.

4.4, Control de! Disefo.

4.4.1, Generalidades.

Las actividades de Plasticos de México S.A. de C.V, para el Control de! Disefio de los Componentes Plasticos para
Licuadora, se establece y mantiene el procedimiento documentado, véase procedimiento del sistema clave
PLASMEX-PS-AD-04-01 “Para el Control del Disefio”.

4.4.2 Planeacién del disefio y desarrollo.

Plasticos de México S.A. de C.V. elabora planes para cada actividad de disefio y desarrolio, teniendo :

# Elcontrol del producto inicial.

El control del dibujo,

El control del AMEF de disefio - proceso.

El control de prueba,

El control de pilotaje de disefio.

El control de cambios de disefio.

El control de desviaciones

YYVYVYY YN

4.4.3. Interrelaciones organizacionales y técnicas.

La Gerencia Comercial, siendo la receptora de los cambios de disedos en el mercado, esta vinculada con el area
de disefio, que proporcionan fos datos de entrada del disefic, la informacion esta documentada y revisada por el
area de disefo.

4.4.4. Datos de entrada del disefio.
La Gerencia Comercial identifica y documenta los requisitos para los datos de entrada del disedo relacionados con
los Compenentes Plasticos para Licuadora, incluyendo los requisitos de la NOM.

4.4.5. Resultados del disefio.

El area de disefo documenta y mantiene los resullados de! disefio.
a) Secumple con los requisitos de entrada del disefio.

b} Contiene y/o hace referencia a bos criterios de aceptacion.
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c) Se identifican aquellas caracteristicas de! disefto que son cruciales para la seguridad y el funcionamiento
apropiado de producto, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AP-08-01 “Para el Control del
Pioceso de Producctién Almacenamiento, y Distribucion y el procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-
AP-15-01.

4.4.6 Revisién del disefo.
Ei coordinador de Sistema de Calidad, programa las etapas donde se realizan ¥ planean las revisiones formales
donde se documentan los resultados del disefio. .

Los registros de calidad se mantienen de manera documentada como evidencia de control de la revision del dise-
fio.

4.4.7 Verificacién del disefo.
Eil Coordinador de! Sistema de Calidad y el Ing. de Produccion realizan la verificacion del disefio, donde se asegu-
a que Jos requisitos de entrada de cumplan.

4.4.8 Validaci6n del disefio.
Se realiza la validacion del disefio, vease procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AD-04-01 "Para el Con-
trof del Disefio”,

4.4.9. Cambios de disefic
El Coordinador del Sistema de Calidad, el AREA de Produccion y el AREA de Disefio realizan la documentacion,
la revision y aprobacien para su implantacién.

4.5. Control de Documentos y Datos,
4.5.1 Generalidades.

PLASMEX-PS-CC-02-01 “Para Elaborar Pracedimientos’, PLASMEX-PS-GC-02-02 ‘Para Documentar y Mantener
al Sistermna de Calidad” v PLASMEX-PS-CC-05-01 "Para el Control de Documentas y Datos”.

4.5.2 Aprobacién y Emisién.

La aprobacion y emisién de la documentacian relacionada con el Sisterna de Calidad, se efectiia de manera apro-

piada. Los documentos son revisados y aprobados para su adecuacion por personal autorizado, antes de ser emi-

tidos y distribuidos apegandose a procedimientos documentados, véase procedimiento del sistema clave

PLASMEX-PS-CC-05-01 “Para el Control de Documentos v Datog”.

Se mantiene una lista maestra clave PLASMEX-F-CC-05-03, mediante fa cual se conirolan los documentos vigen-

tes e impide el uso de documentos obsolelos ylo invalidados, que nos aseguran;

Tener las edicicnes correspondientes de ios documentos y que éstos estan disponibles en todos los lugares donde

son efectuadas las operaciones esenciales para el funcionamiente del Sistema de Calidad, véase lista de distriby-

cién de documento clave PLASMEX-F-CC-05-04.

@) Que los documentos obsoletos y/o invalidados, sean retirados y destruidos, véase procedimiento del sistema
clave PLASMEX-PS-CC-05-01 "Para el Cantrol de Documentos y Datos”

b} Que los documentos obsolelos retenidos para efectos legales se identifiquen y se archiven en areas especifi-
cas y por departamento.

4.5.3 Cambios en Documentos y Datos.

Se establece en procedimientos documentados que cada Jefe de Area revisa y aprueba los cambios y modifica-
ciones a los documentos y datos correspondientes a su area y funcian, vease procedimiento del sistema clave
PLASMEX-PS-C(C-05-01 "Para el Control de Documentos y Datos™,
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El Comité de Calidad revisa los documentos que afectan el Sistema de Calidad y aprueba los que aplican para

darse de alta y liberar la distribucion a las dreas involucradas.

Ei registro de Yas revisiones se controla y documenta.conforme al formato clave PLASMEX-E-CC-05-01 “Carétula”
n hoja uno de cada procedimiento y manual de calidad, el cual contiene ef Registre de Enmiendas donde se iden-

tifica el estado de revision vigente de los documentes, fecha de enmienda y motivo del cambio; con esto se impide

&l uso de documentos obsolelos y/o invalidos,

Los documentos y datos del Sistema de Calidad se mantienen respaldados en forma magnética (discos flexibles y

dure), documentales y copias controladas, segun sea el caso de aplicacion;

En e! procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-05-01 "Para e} Control de Documentos ¥ Datos”, se indi-

€a la lista del personal autorizado para aprobar y revisar los documentos y datos del sisterna, el cual tiene acceso

a la informacidn de respaldo, para realizar las actividades correspondientes y necesarias.

4.6. Adquisiciones.

4.6.1 Generalidades,

Las adquisiciones de Plasticos de México S.A. de C.V., se realizan de acuerdo a procedimientos documentados y
conforme al Reglamento Interno, de tal manera se asequra que los productos plasticos, materiales, equipos, y
servicios, cumplan con los criterios de aceptacion correspondientes, véase procedimiento del sistema clave
PLASMEX-PS-AA-06-01 “Para el Control de Adquisiciones”.

Las adquisiciones de materiales ¥ equipos se realizan con diversos proveedores, y prestadores de servicios, de
conformidad con el reglamento interno.:

4.6.2 Evaluacién de Subcontratistas,
La evaluacion y seleccién de subcontratistas ¥ prestadores de servicios, esta establecida de la siguiente manera;
a} Los subcontratistas de materias primas, materiales y equipos, .se apegan a la evaluacion y seleccién, con
base en el cumplimiento de los requisitos de subcontrato, y al sistema de calidad.
b) Los registros de calidad se mantienen de manera documentada como evidencia de control de aceptacién de
les subcontrafistas.
¢) Para los proveedores de productos piasticos se realiza por medio de su estadistica de suministro, mediante
analisis de los productos recibidos.

4.6.3 Datos para Adquisiciones.
En los documentos de compra se describe claramente el producto que se solicita el cual incluye cuando es aplica-
ble lo siguiente: véase procedimiento aperativo clave_PLASMEX-PO-AA-06-03 *Para el Control de Datos para
Adquisiciones”.

a) Para materiales, equipos, datos técnicos, cantidad, descripcion, unidad, precio unitario, importe total.

b) Para materiales, equipos, el cumplimiento de normas técnicas y ambientales oficiales, especificaciones, cé-

dulas de inspeccion y pruebas de protocolo de recepcion.

Los documentos de compra se revisan y aprueban, para las adecuaciones de los requisitos especificados antes de
su liberacion.

4.6.4. Verificacion de los Productos Comprados.

Los productos adquiridos se verifican de acuerdo a los requisitos especificados, antes de su liberacién, como se
establece en el procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-AA-06-02 “Para la verificacion de productos compra-
dos” y en el procedimiento operativo clave PLASMEX-AA-AP-06-01 "Para la Evaluacién a Proveedores

4.6.4.1 Verificacién del Proveedor en sus Instalaciones del Subcontratista.
El proveedor dispone verificar las materias primas compradas en las instalaciones del subcontratista, durante el
periodo establecido, dentro de lo especificado dentro del contrato,
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4.6.4.2 Verificacién del Cliente al Producto Subcontratado.

Esta actividad no esta especificada en el contrato ¥ no es aplicable para que verifiquen en las instalaciones del
subcontratista, sin embargo a solicitud del cliente o representante, previa autorizacion de la Gerencia Comercial,
se puede llevar acabo la verificacion en las instalaciones del Subproveedor.

4.7. Control de Producto Proporcionado por e Cliente,

El producto proporcionado por el cliente esta conceplualizado, como todo material que el cliente proporcione para
ta adicion al disefio o mejora dentro del proceso, para la produccidn de licuadoras domesticas, que el cliente pro-
porciona al proveedor (Plasticos de México S.A. de C.V.).Con el fin de tener un procedimiento que permita atender
el control del producto suministrado por el cliente. en caso de liegue a requerirse, se mantiene el procedimiento
PLASMEX-PS-CC-07-01 "Para el Canlrol de Produclos Proporcionados por el Cliente”. Cuando aplique, se gene-
raran los registros de calidad que se manlendran de manera documentada como evidencia de control de acepta-
cion del producto proporcionado por el cliente,

4.8. identificacién y Rastreabilidad del Producto.

4.8.1 Identificacion.

El producto que produce y comercializa Plasticos de México S.A. de C.V., ests identificado desde e recibo de las
materias primas hasta la entrega det producto terminado al cliente en las fases del praceso de elaboracién, alma-
cenamiento parcial, distribucion y entrega, y éste sé mantiene identificado de acuerdo al manual de especificacio-
nes de Plasticos de México S.A. de C.V. y por codificacion de lotes, fecha y factura en e cual se hace referencia a
la calidad y cantidad del mismo, véase procedimiento del sistama clave PLASMEX-PS-AP-08-01 "Para la identifi-

cacion de los Productos Plasticos que Comercializa Plasticos de México S.A de C.V.

4.8.2 Rastreabilidad.

La identificacion y registro en conformidad con ef procedimiento del sistema clave_PLASMEX-PS-CG-16-01 "Para
el Control de los Registros de Calidad” del producto, se mantiene en todos los dosumentos operativos y comercia-
les del proceso de produccién de Componente Flasticos para Licuadora, almacenamiento parcial, distribucion, y
entrega, asegurando la rastreabilidad permanente en cualquier punto, incluyendo las iineas y equipos utilizados
para su manejo, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AP-08-02q “Para la Rastreabilidad de los
Preductos Plasticos que Comergializa Plasticos de México S.A. de C.V.

4.9. Control del Proceso.

El procese de Plasticos de México S.A. de C.V., ests identificado e integrado por las fases aplicables a los produc-
tos de los Componentes Plasticos para Licuadora, de inyeccién, almacenade del producto terminado y entrega al
cliente; éste cuenta con el apoyo de los procesos comerciales, administrativo y mantenimiento, vease procedi-
miento del sistema clave PLASMEX-PS-AP-09-01 *Para el Contral del Procesg de Produccion, Almacenamiento, y
Distribucitn”.

La idenlificacion y planeacién de los procesos que directamente afectan la calidad, se realizan bajo condiciones
controladas que incluyen:

a) Procedimientos documentados que definen la forma de controlar et proceso de inyeccion, almacenado del
producto terminado y entrega al cliente, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AP-09-02
“Para el Control del Proceso de Produccion, Almacenamiento. y Bistribucién®, donde se hace referencia a
los procedimientos aperativos aplicables para las partes del proceso.

b) El usa de equipo adecuado en el proceso y un ambiente laboral apropiado, véase procedimiento operativo
clave PLASMEX-PO-AM-09-01 “Para la Entreqa al Cliente.”

c) Cumplir con normas, codigos y métodos técnicos, Plan de Calidad clave PLASMEX-PL-CC-02-01 y proce-
dimientos documentados.

d) Supervisar, verificar y controlar los parametros de proceso y cumplir con las especificaciones de los Com-
ponentes Plasticos para Licuadora.

€) Aprobar los procesos y el equipo, asl como sus modificaciones y usarlos en forma cerrecta.
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f) Los criterios para la ejecucion de! trabajo estan definidos y establecidos de manera practica y lo mas claro
posible (especificaciones de calidad, muestras representativas) , para que la capacidad del proceso sea
apropiada, véase procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-AP-09-02

g} Programas de mantenimiento adecuados para instalaciones y equipos, que aseguran permanentemente
que la capacidad de! proceso es apropiada, véanse procedimientos operativos claves PLASMEX-PO-AM-
09-01 "Para el Mantenimiento Preventivo de las Instalaciones y Equipos” y PLASMEX-PO-AM-09.02 “Para
! Mantenimiento Correctivo de las Instalaciones y E uipos”,

Se mantiene supervision y control continuo de los parametros de proceso de inyeccion, almacenado del producto
terminado y entrega al cliente, para asegurar que se cumplen los requisitos especificados, véase procedimiento
operativo clave PLASMEX-PQ-CC-17-01

El personal del drea de produccion esta evaluado basandose en su educacién académica, experiencia laboral y
capacitacién de acuerdo al procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AA-18-01.

4.10. inspeccién y Prueba.

4.10.1 Generalidades,.

Las actividades de inspeccién y prueba de los Componentes Plasticos para Licuadora se realizan de acuerdo a
procedimientos documentados, para verificar que se cumplen los requisitos especificados durante ef proceso de
inyeccion, almacenado de producto en proceso, aimacenado de producto terminado y entrega al cliente.

Las inspecciones y pruebas requeridas y los registros, estan establecidos e indicados en ef Flan de Calidad y en
los procedimientos documentados, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AP-10-01 "Para la Ins-

peccion y Prueba a Productos”.

4.10.2 Inspeccion y Pruebas de Produccitn.

Cada componente plastico para licuadora, que se produce en Plasticos de México S.A. de C.V., esta identificado,
como se indica en el plan de calidad y en los procedimientos documentados correspondientes.

Las materias primas que recibe Plasticos de México S.A. de C.V., son inspeccionadas por el laboratorio de control
de calidad, confirmando asi Ia calidad de las materias primas

4.10.2.2. La canfidad y naturaleza de Ia inspeccién de produccion, se establece con relacién al grade de control de
calidad de Piasticos de México S.A. de C.V, a fin de asegurar que el producto esta dentro de especificacién.

Para los componentes plasticos preducidos para licuadora, en caso de urgencia, no aplica el liberar un componen-
te fuera de especificacion, dado que nuestros productos se analizan desde su produccidn,

4.10.3 Inspeccidn y Prueba en Proceso.
La inspeccién y prueba en el proceso de inyeccion cuenta con una inspeccién patrulia, la cual se encarga de reali-
Zar una inspeccion por muestreo:

a) Con muestreos y pruebas de cada componente plastico, como se indica en el Plan de Calidad y como lo
establecen los procedimientos documentados,
Los productos plasticos son inspeccionados permanentemente durante todo el proceso; nuestros compo-
nentes son retenidos esporadicamente considerando las caracteristicas propias del proceso y aplicando el
procedimiento de recuperacién en (almacenamiento y antes de Ia entrega), véase procedimiento del sistema
clave PLASMEX-PS-CC-13-01 “Para el Control de Producto No Conforme”, este uitime para los casos en
gue se encuentra un producto no canforme en el de almacenamiento temporal y ya entregado al cliente, A
fin de asegurar la calidad det producto antes de la inspeccion y pruebas finales se retiene temporalmente ef
producto hasta que no se verifique que cumple con los requisitos especificados.

b

—

<)
4.10.4 Inspeccién y Pruebas Finales.
Las inspecciones y pruebas finales de los Componentes Plasticos para Licuadora se llevan acabo de acuerdo al
Plan de Calidad, como se indica en los pracedimientos documentados, para la evidencia de conformidad del pro-
ducto terminado con los requisitos especificados dentro del sistema de calidad,
El Plan de Calidad especifica que las inspecciones y pruebas finales realizadas a los Componentes Plasticos para
Licuadora se controlan para asegurar que los resultados estén conformes con los requisitos especificados.
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4.10.5 Registros de Inspeccién y Prueba,

Se mantienen los registros que contienen la evidencia de que los componentes plasticos para licuadora han sido
inspeceionados y aprobados.

En estos registros se idenfifica si un componente plastico ha pasado o no las inspecciones ¥ pruebas de acuerdo
con los criterios de aceptacion especificados; cuando por alguna razdn el producto no pasa alguna inspeceion o
prueba, se aplica el procedimiento para el control de Componentes Plasticos para Licuadora no conformes, véase
procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-13-01 "Para el Contral de Producto No Conforme”.

En los registros de calidad se identifica la autoridad de inspeccidn y al responsable de liberar el producto, de
acuerdo al procedimiento para el control de registros de calidad,

4.11.0 Control de Equipo de Inspeccién y Prueba.

4.11.1 Generalidades.

El control, calibracion, y mantenimiento del equipa de inspeccién, medicion y prueba, se realiza de acuerdo a pro-
cedimientos documentados, establecidos para asegurar que se cumpla con la conformidad de los requisitos espe-
cificados de los Componentes Plasticos para Licuadora, véase procedimiento det sistema clave PLASMEX-PS-AP-
11-01 *Para el Control de Equipo de Inspeccign Medicion y Pruebas”.

El equipo de inspeccién, medicion y prueba, que se utiliza en el proceso de inyeccién, es aplicado con el previo
conocimiento de la incertidumbre, medicién conocida y consistente con la capacidad de medicion necesaria asegu-
rando los resultados de las mediciones efectuadas,

En los casos donde se usa software de prueba o referencias comparativas de hardware, se tiene estabiecido un
contrato con institucidn reconocida en certificacion metroldgica, para examinar periGdicamente y en tiempos esta-
blecides, los equipos de inspeccién, medicién y prueba, asi como para asegurar la verificacion de aceptabilidad de
los Componentes Plasticos para Licuadora, antes de su fiberacion dentro del proceso de inyeccian, entrega al
cliente, se tiene un programa de calibracion establecido donde se define y documenta el alcance y la frecuencia de
tales verificaciones, manteniendo los registros generados de estas verificaciones como evidencia, esta calibracion
la realiza el CENAM.

Los datos técnicos correspondientes a los equipos de inspeccion, medicién y prueba, estan a disposicion del clien-
te previa solicitud, para asegurar que funcionan adecuadamente, ain sin ser un requisito especificado de su con-
trato de compra.

4.11.2 Procedimiento de Control.
Plasticos de México S.A. de C.V,, tiene establecidos procedimientos documentados para:

a} Definir las mediciones que se deben hacer, la exactitud que se requiere obtener y cémo seleccionar equipo
de inspeccion, medicion y prueba, para obtener la exactitud, repetibilidad y reproducciones necesarias.

b} Identificar el equipo de inspeccién, medicion, y prueba, que puede afectar la calidad de fos Componentes
Plasticos para Licuadora, calibrar ¥ ajustar en intervalos programados antes de su uso, con el apoyo de
equipo certificado por instituciones acreditadas para la certificacion metrolégica, fa cual expide los certifica-
dos de calibracion que realiza a los equipos de inspeccisn, medicidn Yy pruebas, y en donde se establece ia
trazabilidad hacia los patrones nacionales e internacionales,

¢} Enlos casos en que no existan patrones de referencia, se registraran las bases que se usan para la calibra-
cién como evidencia que asegura su validez referida.

d} El proceso que se usa para la calibracion del equipo de inspeccién, medicion ¥y prueba, esta definido y do-
cumentado, manteniéndose un inventario que indica: tipo de equipo, identificacion del equipo de inspeccion,
medicion y pruebas, donde estd localizado, frecuencia y método de verificacian, criterios de aceptacion y
qué hacer cuando los resultados no son satisfactorios.

e} Elequipo de inspeccion, medicion y pruebas, se mantiene identificado con una efiqueta que hace referencia
al nurmero de registro individual y donde se muestra el estado de calibracién,

f)  Los registros de calibracion de los equipos de inspeccion, medicidn ¥ prueba, se mantienen debidamente
archivados e identificados a disposici6n del cliente.

9) Cuande un equipo de inspeccion, medicidn ¥ prueba se detecta fuera de calibracion, los resultados previos
de inspeccion, medicion y prueba, se analizan, verifican y se documenta su validez.

h}  Las calibraciones, inspeccion medician ¥ pruebas se realizan bajo condiciones ambientales adecuadas.
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) El manejo, preservacion y almacenamiento de los equipos de inspeccion, medician y prueba, se realizan
con los cuidados necesarios para evitar su deterioro.

i} Los equipos de inspeccion, medicion y pruebas, y de las 4reas de prueba, se protegen contra desajustes
que puedan invalidar la calibracién hecha, incluyendo el hardware y software de prueba.

4.12.0 Estado de Inspeccién y Prueba.

El estado de inspeccion y prueba de los Componentes Plasticos para Licuadora se logra, manteniendo el registro
de la inspeccidn de calidad y aceptabilidad de los mismos en todo el proceso de inyeccidn, entrega al cliente, véa-
se procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AP-12-01 “Para el Estado de Inspeccién y Pruebas”.

Ningun Componente Plaslico para Licuadora que no ha sido verificado de acuerdo al plan de catidad es despa-
chado, usado o inslalado a fin de asegurar gue se cumple con las especificaciones requeridas.

4.13.0 Control de Producto Fuera de Especificacién.

4.13.1 Generalidades.

El control de componentes plasticos para licuadora, fuera de especificacion conforme a los requisitos establecidos
se establece y mantiene con procedimientos documentados, para asegurar que se previene el uso o instalacién no
intencionada,

Los componentes plasticos para licuadora, fuera de especificacion se identifica, documenta, evalia, segrega
cuando sea practico y se determina su disposicion, notificandose a las funciones o 4reas involucradas.

4.13.2 Revisién y disposicién de Componentes Plisticos para Licuadora fuera de especificacién.
Para la revision y disposicién de Componentes Plasticos para Licuadora, no conformes se mantiene definida la
autoridad y responsabilidad en procedimientos documentados, de acuerdo a las funciones correspondientes del
Director General y del Jefe de Produccién.
Considerando que los resultados de las revisiones a los componentes fuera de especificacion dan lugar;

a) Retrabajo, de los Componentes Plasticos para Licuadora, al proceso de recictaje..

b} No aplica,

¢) Reclasificacion para aplicaciones alternativas, en maleria prima para la efaboracion de otros Gomponente

Plasticos ng aplicados para la produccién de Componentes Plasticos para Licuadora.

Los Componentes Plasticos para Licuadora fuera de especificaciones o incumplimiento de requisitos establecidos
de calidad, se mantienen en registros de andlisis del producto fuera de especificaciones y de las reparaciones que
se le realizan, asegurando el control del estado de inspeccion y prueba de calidad previo y posterior {reinspeccion
de producte no conforme), de acuerdo al Plan de Calidad clave PLASMEX-PL-CC-02-01 y como se indica en los
procedimientos documentados, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-13-01 "Para el Control
de Componentes Pldsticos para Licuadora No Conformes”.

4.14.0 Acciones Correctivas y Preventivas.

4.14.1 Generalidades.

Plasticos de México 5.A. de C.V, eslablece y mantiene procedimientos documentados para implantar acciones
correctivas y preventivas, véase procedimiento de! sistema clave PLASMEX-PS-CC-14-01 *Para las Actiones
Correctivas y Preventivas”,

La accién correctiva que se determina para eliminar la causa de una no conformidad real, es el resultado de un
analisis previo considerando la dimensién del problema de riesgos respectivos.

Se mantiene implantado y se registra cualquier cambio en los procedimientos documentados como resultado de
acciones correctivas y preventivas,

4.14.2 Acci6én Correctiva.
El procedimiento documentado para las acciones correctivas incluyen:
a) El manejo efectivo de las reclamaciones de el cliente, los informes de los Componente Plasticos para Li-
cuadora fuera de especificacian y los reportes de no conformidades.
b) Investigar las causas de las no conformidades relacionada a los Componentes Piasticos para Licuadora, al
procesc del Sisterna de Calidad y registrar los resultados de las investigaciones.
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c} Determinar las acciones correctivas suficientes para eliminar la causa de las no conformidades.

d) Aplicar los contrales que aseguren que las acciones correctivas son efectuadas y que éstas son efectivas,
manieniendo casos abiertos y casos cerrados 1os cuales indican el estado de atencion.

4.14.3 Accion Preventiva.
El procedimiento documentado para las acciones preventivas incluye.

a) Informacién de los procesos y operacicnes de trabajo que afectan la calidad de los Componentes Plasticos
para Licuadora, resultados de auditorias internas y externas, registros de calidad, informes de servicigs ¥
reclamaciones de el cliente. '

b) Los pasos necesarios para tratar cualquier problema que requiera acciones preventivas.

c} Accicnes preventivas y establecimiento de controles que aseguren su efectividad.

d) Informacion relevante de las acciones efectuadas, que se turnan al Director General para su revision

4.15.0 Manejo, Almacenamiento, Empaque, Conservacién y Entrega.
4.15.1 Generalidades.
En el procedimiento del sisterna clave PLASMEX-PS-AP-15-01 se eslablece, como se cumplimenta este requisito
en el Sistema de Calidad.
4.15.2 Manejo.
Plasticos de México 5.A. de C.V., establece el manejo de componentes plasticos para licuadora a través de:

3) Los Montacargas transportan los productos a los almacenes correspondientes.

b} .Almacenes de producto en proceso ¥ aimacenes de producto terminado.

¢} Ladistribucion de! producto se realiza en transportes propios de la empresa hacia el cliente.
4.15.3 Almacenamiento Parcial y almacenamiento del producto terminado.
En Plasticos de México S.A. de C.V., el almacenamiento parcial del producto en proceso se realiza en un almacén
dentro de las instalaciones de Plasticos de México S.A. de C.V. con capacidad de 5000 m?, y un a2lmacén de pro-
ducto terminado con 6500 m? donde el producto esta debidamente identificados y se mantienen las condiciones
para salvaguardar las cualidades y requerimientos de calidad ¥y en las mejores condiciones para la distribucidn a el
cliente correspondientes
4.15.4 Empaque.
El empaque es uno de los puntos mas importantes; puesto que de nada sirve tener un control estricto de calidad
durante el proceso: si se descuida la forma y el material con que se empaca los Componentes Plasticos para Li-
cuadora,
4.15.5 Conservaci6n de los Componentes Plasticos para Licuadora..
Dentro del almacenamiento se respeta la carga maxima dentro del entarimado en condicienes ambientales norma-
les.
4.15.6 Entrega.
Se realiza por medio de transportes propios de fa empresa, tomando las medidas necesarias para conservar la
calidad de fos Componentes Piasticos para Licvadora.

4.16. Control de Registros de Calidad.

Plasticos de México S.A. de C.V., cuenta con procedimientos documentados, que eslablecen como identificar,
compilar, codificar, accesar, archivar, almacenar, conservar y disponer de los registros de calidad, véase procedi-
miento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-16-01 “Para el Control de los Reqgistros™.

Los registros de calidad se conservan para demostrar ia conformidad con los requisitos especificados y la opera-
cion efectiva del Sistema de Calidad.

Los registros de calidad del subproveedor (certificados de calidad del producto) se mantienen controlados y dispo-
nibles en conformidad con el procedimiento PLASMEX-P5-CC-16-01.

En los registros de calidad se cuida que éstos sean legibles, se almacenen ¥ conserven, para su recuperacion facil
en lugares con condiciones ambientales adecuadas para prevenir el dafo, delerioro y evitar su perdida. Los tiem-
pos de conservacion estan definidos y registrados.

Los registros de calidad estan a disposicién de! cliente previa solicitud, aimacenados en papel, ¥y son principalmen-
te: informes de inspeccién, datos de pruebas, informes de calificacion del personal, informes de evaluacién y audi-
torias, datos de calibracién e informes de revision al Sisterna de Calidad.
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4.17.0 Auditorias de Calidad Internas.

4.17.1 Actividades

Piasticos de México S.A. de C.V., tiene establecidos y mantiene procedimientos documentados para realizar audi-
torias de calidad internas, las cuales son efectuadas en forma periadica, y determinan si las actividades y resutta-
dos relacionados con la calidad, cumplen con las disposiciones establecidas ¥ si éslas estan implantadas eficaz-
mente para cumplir con los Objetivos de Calidad, ademas de conocer las necesidades de mejoramiento para apli-
car las acciones correctivas necesarias, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-17-01 "Para las
Auditorias Internas”.

Et personat que participa en las auditorias internas de calidad es personal capacitado e independiente al area que
es auditada.

El alcance se determina de acuerdo a la impartancia de las actividades a auditar. consideranda la informacion
previa de problemas existentes o probables y para todas las auditorias de calidad internas realizadas al Sistema
de Calidad, asi como para todas las funciones y actividades que afecten Ia calidad del proceso.

El Representante del Director General es el responsable de aplicar esle procedimiento Y asegurarse que se reali-
Zan conjuntamente con e! equipo auditor capacitado, véase procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-CC-17-
02 "Para la Preparacion y Certificacion de Auditores Internos”.

Las auditorlas de calidad internas se realizan basandose en los requisitos del Sistema de Calidad, contenidos en
este Manual de Calidad.

Las auditorias internas al Sistema de Calidad, se llevan a cabo con el apoyo de listas de verificacion y conforme al
programa anual de audilorlas de calidad internas, véase procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-CC-17-04
-Para la Planeacitn, Efecucién y Reporte de las Actividades de las Auditorias internas”.

Se elabora un informe total de cada auditorla interna de calidad conteniendo Jas particularidades del objeto y al-
cance de la auditorfa, los requisitos del Sistema de Calidad aplicados y todas las no conformidades identificadas,
confrontados con los requisitos de |a norma NMX-CC-003:95.

Este informe se distribuye a los Jefes de Area y Director General, para su consideracion y aplicacion de acciones
correctivas.

Los Jefes de Area efecitan tas decisiones y acciones correspondientes que cansideren necesarias para solucio-
nar las no conformidades de su drea en tiempos especificados con el fin de corregir lo mas pronte posible las no
conformidades detectadas.

4.17.2 Seguimiento.

El Representante del Director General, verifica la implantacion de las acciones correctivas, mediante la recepcion
de informes de auditorias o directamente con (a auditoria siguiente por ejecutar,

Et resuftado del seguimiento de auditorias se documenta en un informe ejecutivo y grafico,

4.17.3 Revisién de los Resultados de Auditotia de Calidad Interna, por el Director General.

Todos los resultados de las auditorfas de calidad internas y las observaciones efectyadas durante el seguimiento,
se presentan al Director Generat para su conacimiento ¥ supervision de la aplicacién de las acciones correctivas.
4.17.4 Registros.

El informe de fas auditorias y 1as notas de la auditoria de seguimiento se archivan por un lapso de tres afios, con-
forme fo indica el procedimiento para registros de calidad seccion 4.16 de este Manual de C.fhidad.

4.18 Capacitacion,

Plasticos de México S.A. de C.V., tiene establecido como detectar las necesidades de capacitacién, conforme a
procedimientos documentados para capacitar al personal que efectia actividades que afectan la calidad, véase
procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-AA-18-01 “Para la Capacitacidn del Personal”.

El personal que ejecuta areas asignadas de manera especlfica (Jefes de Area, Ingenieros de linea y laboratorista)
son evaluados de acuerdo a su educacién académica experiencia laboral y capacitacion.

Los registros relacionados ¢on capacitacién se mantienen debidamente archivades y controlados como evidencia,
véase procedimiento operalivo clave PLASMEX-P0O-AA-18-02 “Para el Manejo v Caontrol de los Expedientes de los
Registros o Evidencias de Capacitacion”.

El Ayudante Administrativo coordina la capacitacion del personal que participa directamente en el sisterna de cali-
dad, mediante los procedimientos documentados.
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Los Jefes de Area detectan las necesidades de capacitacion, e informan al Ayudante Administrativo para la pro-
gramacién de los cursos aplicables, véase procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-AA-18-01 “Para la Detec-
cion de Necesidades de Capacitacitn™.

4.19.0 Servicio.

El servicio al cliente que ofrece Plasticos de México S.A. de C.V., se encuentra establecido en el contrato que la
Gerencia Comercial de Plasticos de México S.A. de C.V. celebra con cada cliente

Se tienen procedimientos documentados, donde se establecen ios conduclos y formas adecuadas para la atencién
de quejas y para notificar a el cliente de as fallas de suministro de los Componentes Plasticos para Licuadora, que
se pudieran presentar debido a causas de fuerza mayor, véanse procedimientos operativos claves PLASMEX-PO-
AC-19-01 "Para la Atencion de_Inconformidades del Clientg” y PLASMEX-PO-AC-19-02 "Para la Notificacion a el
cliente de Fallas en el Suministro de los Componentes Plasticos para Licuadora”

4.20. Técnicas estadisticas,

4.20.1 Plasticos de México S.A. de C.V., tiene identificadas tas técnicas estadisticas necesarias para el estableci-
miento, control y verificacion de fa capacidad del proceso, de las caracteristicas del producto y de las reclamacio-
nes de cliente en general, indicadas en el plan de calidad del proceso de moldeo y entrega al cliente..

4.20.2 Las técnicas estadisticas se establecen previo analisis, detectando la frecuencia de operaciones e identifi-
cando la incidencia en productos y procesos, manteniéndose procedimientos documentados para implantar y con-
trolar su aplicacion, en las dreas de Produccion y Comercial, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-
PS-CC-20-01 “Para la Identificacién, Establecimiento, Implantacién ¥ Control de Técnicas Estadisticas”, de acuer-
do a los siguientes rubros:
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5.0 Definiciones y Abreviaturas.

Las definiciones utilizadas en este manual de calidad, son de acuerdo a la norma 1S0-8402:94 {NMX-CC-001;95),
¥y 1as utilizadas dentro del ambiente laboral de este centro de trabajo.

Se mencionan las mas usuales y basicas para la comprension de este Manual de Calidad como:

Administracién de la Calidad.-

Conjunto de actividades de la funcion general de administracion que determina ta Polltica de Calidad, los Objeti-
vos, las responsabilidades y la implantacién de éstos por medios tales como planeacién de la calidad, el control de
calidad, aseguramiento de |a calidad ¥ el mejoramiento de la calidad dentro del marco del sistema de calidad {I1SC-
8402:94 NMX-CC-001:95).

Almacenamiento parcial,

Cuando el almacenamiento de producto plasticos se realiza por espacio de horas.

Aseguramiento de calidad. -

Conjunto de actividades planeadas y sistematicas implantadas dentro de! sistema de calidad, y demostradas se-
gln se requiera para proporcionar confianza adecuada de que un elemento cumpfira los requisitos para la calidad
(180-8402:94 NMX-CC-001:95).

Calidad.-

Conjunto de caracteristicas de un elemento que le confieren la aptitud para safisfacer |- necesidades explicitas e
implicitas 1SO-8402:94 (NMX-CC-001 195).

Circuito diferenciado de producto.-

Trayectoria que sigue un producto identificado desde un punto inicial hasta un punto final del proceso de produc-
cion, almacenamiento parcial, entrega, y servicio y equipos especlficos plenamente identificados.

Cliente.-

El receptor de un producto suministrado por un proveedar {1S0-8402:94 NMX-CC-001:95),

Conformidad -

Cumplimiento de los requisitos especificados {1S0-8402:94 NMX-CC-001:95).

Manual de Calidad.-

Documento que establece I3 politica de calidad y describe el Sistema de Calidad de una organizacién {ISO-
8402:94 NMX-CC-001:95).

No conformidad,-

Incumplimiento de un requisito especifico (1SO-8402:94 NMX-CC-001:85).

Politica de calidad.-

Directrices y objetivos generales de una organizacion, concernientes a la calidad los cuales son formaimente ex-
presados por la alta direccién {150-8402:94 NMX-CC-001:95).

Proceso.-

Conjunto interrelacionado de recursos y actividades que transforman elementos de entrada en elementos de sali-
da (IS0-8402:94 NMX-CC-001:95).

Froducto {Componentes Plasticos para Licuadora),.-

Elemento obtenido durante el proceso.

Proveedor.-

Organizacion que suministra un producto a un cliente 1S0O-8402:94 NMX-CC-001:95,

PLASMEX-F-CC-05-02
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Sistema de Calidad.-
Es la estructura organizacional, los pracedimientos, los
nistracian de la calidad {1SQ-8402:94 NMX-CC-001:95).

6.0 Anexos.

1. Lista Maestra de Documentos
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No. DE REVISION
0

DE
24

Comité de calidad
D Diagrama
EIMP- Equipo de inspeccién medicion y pruebas
F Formato
PLASMEX-, Plasticos de México S.A. de C.V.
INST Instructivo de trabajo
I1SO- Organizaci6n Internacional de Normaiizacion,
MC Manual de calidad
NMX-CC Nosrma Mexicana de Calidad.
NICE. Nivel Certificado
PA. Probador analitico
PL Plan de calidad
PNC Producto no conforme
PO Procedimiento operativo
PS Procedimiento del Sistemna de Cafidad
RAC Registro de Acciones Correctivas

2, Plan de Calidad.
3. Ubicacién de Plasticos de México S.A. de G.V.

Procesos y los recursos necesarios para implantar la admi-

35
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RESPONSABILIDAD
DE LA
DIRECCION

Distribucién del Documento

NUMERC DE COPIA AREA PUESTO

Direccion General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrative
-5 Produccién Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
ABURO R O APROBO
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No. REVISION HOJA DE
0 40 2

1. - Titulo.
Procedimiento del Sistema para la Responsabilidad de la Direccion.

2. - Objetivos.

Definir formaimente la Politica, Compromises y Objetivos de Calidad.

Definir formaimente las responsabilidades ¥y autoridad requeridas del personal para asegurar la implantacion y
mantenimiento del Sistema de Calidad.

Esltablecer los lineamientos generales para la revisidn por ! Direclor General de Piasticas de México S.A. de
C.V, del Sistema de Calidad.

Identificar los requerimientos de recursos para la implantacion y mantenimiento del Sistema de Calidad,
Designacién de la representacion del Director General de Piasticos de México S.A. de C.V.

3. - Alcance,
Este procedimiento aplica exclusivamente para el Sisterna de Calidad de Plaslicos de México S.A. de cVv.

4. - Definiciones,

Politica de Calidad:
Las intenciones genéricas y directrices de una organizacion con respecto a la calidad, formalmente
expresadas por la Direccién General.

Revisidn por la Direccién:
Evaluacién formal a cargo de la direccion general sobre el estado que guarda el Sistema de Calidad, en
relacién con la Polllica, Compromisos y Objetivos de Calidad.

5. - Referencias.

NMX-CC-003:95 Sistemas de Calidad — Modelo para el Aseguramiento de la Calidad en Produccién,
Instalacion y Servicio.

NMX-CC-006/1:95 Administracién de la Calidad y Elementos del Sistema de Calidad Parte 1.
NMX-CC-006/2:95 Administracién de |la Calidad ¥ Elementos del Sistema de Calidad Parte 2.
PLASMEX-MC-CC-01-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.1 de ta NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PQ-DG-01-01 Procedimiento Operativo para la Polltica, Compromisos y Objetivos de Calidad,
PLASMEX-PO-DG-01.02 Procedimiento Operativo para la Revisién del Sistema de Calidad, :
PLASMEX-PO-DG-01-03 Procedimiento Operativo para la Identificacién de Recursos Necesarios para la
Buena Operacion det Sistema de Calidad.

PLASMEX-PO-DG-01-04 Procedimiento Operativo para Responsabilidad y Autoridad.

¥ Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6. - Responsabilidad y Autoridad.
El Director General de Plisticos de México S.A, de C.V. es responsable de que Ios procedimientos del
Sistema para la Responsabilidad de la Direccién sean acatados,

Et Director General de Plasticos de México S.A. de C.V. es responsable y tiene la autoridad de gestionar ios
recursos necesarios para la ejecucion de las operaciones que se efectian en Plasticos de México S.A de
C.V., asi como, la adecuada administracién de los recursos humanos, materiales y financieros asignados a
esta Planta,

El Director General de Plasticos de México S.A. de C.V. es responsable y tiene |a autoridad para proporcionar
los recursas humanos, materiales y financieros suficientes y necesarios para la implantacién y mantenimiento
del Sistema de Calidad de Plasticos de México S.A. de C.V.

El Director General de Plaslicos de México S.A de C.V. tiene ta responsabilidad y la autoridad de iniciar
acciones preventivas y correctivas en, procesos, productos y Sisterna de Calidad.

PLASMEX-F.CC.05.02

40



FECHA DE EMISION CLAVE
PLASMEX-PS.DG-01.01

No. REVISION HOJA DE
0 41 3

El Director General de Plasticos de México S.A de C.V. tiene Ig Responsabilidad y 1a autoridad para realizar la
evision del Sistema de Calidad periddicamente, verificando de esta manera la efecliva implantacién de
acciones correctivas o preventivas, mejora del Sistema de Calidad satisfaciendo los requisitos de la norma
seleccionada y el cumplimiento de 1a Polftica, Compromisos y Objetivos de Calidad.

7. Actividades.

Para establecer los lineamientos generales para la redaccién, difusién, comprension ¥ mantenimiento de la
Politica, Compromisos y Objetivos de Calidad, se aplica e Procedimiento Operativo clave PLASMEX-PO-DG-
01-01 para la Politica, Compromisos ¥ Objetivgs de Calidad,

Para el establecimiento de los lineamientos generales para la revisién del Sistema de Calidad por parte del
Director General de Plasticos de México S A de C.V., se aplica el Procedimiento Operalivo clave PLASMEX-

PO-DG-01-02 para la Revision del Sistema de Calidad.

Para la identificacion de los fequerimientos de recursos para el buen funcionamiento del Sistema de Calidad
se aplica el Procedimiento Operativo clave PLASMEX-PQ-DG-01-03 para la Identificacién de Recursos
Necesarios para |la Buena Operacién del Sistema de Calidad.

Para las responsabilidades y autoridad de las actividades en Jas diferentes areas laborales para asegurar el

buen funcionamiento del Sistema de Calidad en Plasticos de México S.A. de C.V... se aplica el Procedimiento

Operativo clave PLASMEX-PO-DG-01-04 para Ia Responsabilidad y la Autoridad.

Representante de Ia Direccidn General.

El Director General de Plasticos de México S.A de C.V. designa a un Ingeniero de Produccidn como su
representante para el Sistema de Calidad, mismo que cumple el requisito de poder de convocatoria y
liderazgo necesarios para el nivel de desemnpefio que se requiere. Independientemente de sus funciones
queda designado como: "Coordinador del Sisterna de Calidad” y aparece en el acta de formacion del Comité
de Calidad como coordinador del mismo. Sus funciones son fas de asegurar que el Sistema de Calidad se
establezca, implante, mantenga y mejore.

Elaborar y presentar los reportes de acciones correctivas, encontradas en las auditorias internas e informar al
Director General sobre el desempefio del Sistema de Calidad.

Es el enlace con la Certificadora para asunios relacionados con Iz implantacitn y mantenimiento del Sistema
de Calidad.

Es el enlace con la compafia certificadora para asuntos de coordinacién, antes durante ¥ después de la
auditorla de certificacion y de seguimiento,

Puede en coordinacion con el area de operacion ser el entace con los proveedores de producto,

Puede en coordinacién con el area comercial ser el enlace con e[ cliente, para cualquier asunto relacionado al
mantenimienio del Sistema d Calidad.

Elaborar y mantener el programa de auditorias internas al Sistema de Calidad.
El representante del Sistema de Calidad, se asequra de Ia implantacion del Sisterma de Calidad, por medio de:

Actividades de seguimiento de los reportes de las acciones correctivas RAC hasta sy cierre, lo que permite
asegurarse de la efectiva implantacién de las normas tanto los que derivan de auditorias, como de la
deteccitn de producto no conforme y deficiencias en proceso.

Programacion de auditorias internas coadyuvande asl, a mantener ef sistemna y aun mejorario en relacién con
la deteccion cada vez mas fina de las areas de oportunidad.

Verificar las acciones necesarias para la contratacién de una compafila como organismo certificador, para
asegurar gue el Sistema de Calidad se mantenga y mejore, en relacién con una vision no comprometida
{independiente) de las areas de oporiunidad aun no detectados por las auditorias internas. Adicionalmente,

FLASMEX-F.CC-05-02
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esto asegura [a adaptacion de nuestro Sisterna de Calidad a los cambios en la norma NMX-CC-003:95 en un
futuro.

Es registro de calidad de este procedimiento el acta constitutiva del Comité de Calidad.

8. Anexos.
Organigrama de Plasticos de México S.A. de C.V. 01

Acta Constitutiva del Comité de Calidad. 02

PLASMEX-F.CC.05.02
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Plasticos de México S.A. de C.V.

Acta Constitutiva
del Comité de Calidad

ResiosdeMaaoSA e CY, amwmmammmmamMMym
;“;;?girar que el sistema de Calidad se establezca, implante y mantenga.
b} Informar del desempefio del sistema de cafidad para revisién y como base para la mejora.
¢) Elentace externo con organizaciones refacionadas al sistema de Calidad.
ACTA CONSTITUTIVA DEL COMITE DE CALIDAD
Presidente
Director General
Secretario
Coordinador del Sistema de Calidad
Vocal
Gerente Comercial
Vocal
Gerente Administrativo
Vocal
tngenierla de Disefio
Vocal
Ingeniero de Linea
Vocal

Jefe de Manterimiento
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PROCEDIMIENTOS

Distribucién del Documento

Direccion General

Director General

Gerencia Comercial

Gerente Comercial

ingeniero de Linea

Control de Calidad

Coordinacién del Sistema de Calidad

1
2
5 Produccion
6
7

Mantenimiento

Jefe de Mantenimiento

ELABORO REVISO

APROBO
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1. - Titulo.
Procedimiento del Sistema para Elaborar Procedimientos.

2. - Objetivo.
Establecer |a gula para estructurar los Procedimientos del Sistema de Calidad de Plasticos de México S.A de
cVv.

3. - Akcance.
Esta guia aplica a todos los documentos que integran los Manuales de los Procedimientos del Sistema de
Calidad de Plasticos de México S.A de C V.

4. - Definiciones,

Procedimiento:

Forma especificada de desarrollar una actividad,

Formato:

Documento que se utiliza para registrar informacién y evidencia relacionada con el sistema de trabajo de la
organizacion.

5. - Referencias.

»  NMX-CC-001:95 Administracién de la Calidad y Aseguramierto de la Calidad {Vocabulario).

» NMX-CC-002/1:95 Norma para Administracion de la Calidad y Aseguramiento de la Calidad, parte 1.
(Directrices para la Seleccién y Uso).

NMX-CC-003:95 Sistemas de Calidad.- Modelo para el Aseguramiento de la Calidad en Produccidn,
Instalacion y Servicio.

NMX-CC-006/1:95 Administracion de la Calidad y Elementos del Sistema de Calidad Parte 1 Directrices.
NMX-CC-018:95 Guia para Elaboracién de Manuales y Procedimientos.

PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad aplicable al Requisito 4.5 de la NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PS-CC-05-01 Procedimiento del Sistema para el Control de Documentos y Datos.
PLASMEX-PS-CC-16-01 Procedimiento del Sisterna para el Control de Registros de Calidad.

Revisicnes validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

Y

LYY VYV

6. - Responsabilidad y Autoridad.

Es responsabilidad de los integrantes del Comité de Calidad de Plasticos de Meéxico S.A de C.V. que
participan en el disefio y elaboracion de los documentos difundirlos, mantenerlos y tienen la autoridad para
realizar las actividades necesarias para hacer cumplir este procedimiento en todas las areas involucradas,

Es responsabilidad y tiene la autoridad el Coordinador del Sistema de Calidad verificar e! cumplimiento de este
pracedimiento en todos los documentos del Sistema de Caligad.

7. - Actividades.
Se empleardn exclusivamente dos tipos de formatos para la elaboracion de los procedimientos previamente
impresos de la siguiente manera:

En recuadro superior izquierdo el logotipo de Plasticos de México S.A. de GV, de acuerdo a los colores
Institucionales, {lo que indica que es et original controlade por el Coordinador del Sisterna, para fas copias
controladas el color del logotipe es negro); , en recuadros Fecha de emision, Clave, No. Revisidn y Hoja: De:
para el paginado de los procedimientos.

PLASMEX-F-CC-05.02
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Para el caso del formato para carétulas, ademas de lo anterior, contendra en la parte media tres recuadros
con espacios en blanco con los titulos Elabord, Revisd y Aprobo y en la parte inferior la Distribucién det
Documento.

Para la cardtula y registro de enmiendas se emplea el formato clave PLASMEX-F-CC-05-01 y el formalo
general cuya clave es PLASMEX-F-CC-05-02, los cuales se llenaran de la siguiente manera:

> Etformato clave PLASMEX-F-CC-05-01 que se destina a las caratulas y registro de enmiendas. En la
parte superior derecha se anotara en los espacios en blanco, la fecha de emision, la clave del documenito,
el numero de revision del documento y el paginado de hojas, en la parte restante de la caratula se anotara
él titul, y se formara una tabla en donde en se anotara en el lado izquierde el nombre de 1a persona quien
lo elabera, en el centro quien lo revisa y en el lado derecho quien lo avtoriza.

» Para el registro de enmiendas se llenara conforme el anexo uno donde se ejemplifica los datos que
debera contener dicho registro y que incluye:

T e O % | g eCld
Nombre del procedimiento Ties columnas con los encabezados de numero de
Area propietaria revision, fecha de la revisién y enmienda realizada.

> El formato clave PLASMEX-F-CGC-05-02 es el formato general y en el s6lo se anotara en los espacios en
blanco de la parte superior derecha, la fecha de emision, la clave del documento, el ndmero de revisién
del documento y el paginado de las hojas.

Cuando existan uno & mAs anexos en los procedimientos, en el espacio correspondiente a la clave se
escribira la palabra "ANEXO", y la fecha de emision, nomero de revision Y paginado corresponderan a la del
anexo excluyendo ia clave dei procedimiento, esto nos permitira actuatizar anexos si asl se requiere, sin tener
que aplicar revision al total del documento.

Para el empleo de anexos se permite su aplicacién sin tener que llevar el formato general clave PLASMEX.F-
CC-05-02, los anexos de formatos sirven como ejemplo para saber la estructura basica del contenido de la
informacidn a controlar de ahl que tengan revision propia y en caso de ser registros de calidad, se controlan a
través de Ia lista de registros de calidad del procedimiento clave PLASMEX-PS-CC-16-01.

Para identificar la distribucién que se hace a los documentos del Sistema de Calidad, se incluye al
procedimients, una lista clave PLASMEX-F-CC-05-04 Distribucién de Documentos; donde se menciona
nimero de copia, drea y puesto donde se distribuyeron los documentos.

Codificacion de los Documentos:
® Esta se desarrollara bajo los siguientes lineamientos:

Codificacidn de los Documentos
Tipo de letra: Arial,

Tamafio: de letra 10 de Microsoft Word 97.
Titulos Tipo titulo en negrita
Minusculas con los casos gramaticales de inicio
Textos enmayuscula
Interlineado Sencilto

Para idenlificar los documentos o procedimientos que lo conforman, se ha determinado utilizar una clave
compuesta por cinco secciones separadas par un guidn entre ellas ¥ que significan:

PLASMEX-F-CC-05-02
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No. DE REVISION
0

HOJA
48

DE
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El primer espacio: Identifica a Plasticos de México
: SAdeCV

PLASMEX
Manual de Calidad

Procedimiento del
Sisterna de Calidad

El segundo espacio: Indica el nivel del documento

Procedimiento Operativo
de! Sistema de Calidad

Plan Maestro

Formato

El tercer espacio: Indica el area responsable de Ia
elaboracién del documento

El cuarto espacio: Indica el requisito aplicable de
la Norma NMX-CC-003:95

Instrucciones de Trabajo
Direccion General
Comité de Calidad
Area Administrativa
Area Comercial
Area de Produccion
Area Mantenimiento
4,2{ Técnicas
Estadisticas
Ejemplo
PLASMEX-PS5-CC-02-01

PLASMEX Plasticos d«i: I\rilféxico S.A de

El &7 umento es del

PS Manual de Calidad

El quinto espaclo: Indica el niimero consecutivo
del documento

El area que lo desarrolld

cc es el Comité de Calidad

Corresponde al requisito
4.5 de la Norma NMX-CC-
003:95

02

Tltuio

Todo procedimiento debe contener la siguiente estructura documental consetvando el siguiente orden

Es el numero consecutivo

01 del documento

Inicia con ta leyenda: "Procedimiento del Sistema /
Operativo™, segun sea el caso y seguido del nombre)
del procedimiento (denominacién),

Objetivo

Describe de forma clara y puntual los propositos o
fines que se desean obtener con la aplicacion def
procedimiento, empleando verbos en presente ylo
infinitivo.

Alcance

Especificar y delimitar el ambito de apiicacion del
procedimiento (Centro de trabajo. Area, Personal o
funciones).

PLASMEX-F-CC.05-02
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Describir todos los términos confusos con el fin
de aclarar_y normalizar ideas del procedimiento
Indicar los del nivel inmediato y jerarquia de la
Referencias documentacidn, considerando los de orden de calidad
{&cnico y legal.

Definir las responsabilidades para una o varias
actividades en la aplicacién del procedimiento, la
Respensabilidad y Autoridad autoridad y linea de comunicacién del personal gue
dirige, realiza o verifica actividades que afectan la
calidad de! producto y/o servicio.

Describir la secuencia logica de actividades de!
principio al fin, indicar [a aplicacion de procedimientos
operativos, instrucciones de frabajo o planes de
calidad especificos que sean necesarios para lograr el
Actividades objetivo, e incluir los numeros de referencia o nombre
de los formatos donde lievar los registros o reportes
de las actividades, verificar el cumplimiento de los
cinco elementos de control (qué, quién, como,
cuando, y donde).

En este punto estaran los documentos que sean la
base de alguna infermacitn

Definiciones

Anexos

PLASMEX-F.CC0502
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8. Anexos.
Ejemplo Formato para Caratulas PLASMEX-F-CC-05-01. 01.
Ejemplo Formato para Manual y Procedimientos PLASMEX-F-CC-05-02. 02.}

PLASMEX-F-CC-05-02
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FECHA DE EMISION PROCEDIMIENTO

No. DE REMISION HOJA DE

TITULO
DEL
PROCEDIMIENTO

Distribucién del Documento

NUMERO DE REVISION AREA PUESTO

APROBO
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CLAVE DEL
PROCEDIMIENTO

No. DE REVISION
[

HOJA

DE
4

LOGOTIPO

FECHA DE EMISION

CLAVE DEL PROCEDIMIENTO

NUMERQ DE REVISION

NUMERO DE HOJA

NUMERO TOTAL DE HOJAS

CLAVE DEL FORMATO
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DOCUMENTAR
Y
MANTENER
AL SISTEMA
DE CALIDAD

Distribucion del Documento

NUMERO DE ’ - :

COPIA AREA PUESTO
1 Direccién Ganeral Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
5 Produccion Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacidon del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

ABORO R 0 PROBO

PLASMEX.F-CC.05-02
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1. - Titulo.
Procedimiento def Sistema para Documentar y Mantener al Sistema de Caligag.

2. - Objetivo. .

Eslablecer los fineamientos para documentar y mantener ¢l Sistema de Calidad bajo la norma NMX-CC-
003:95, con el fin de comercializar productos eonfiables y de calidad, asf como praporcionar el mejor servicios
a nuestros clientes.

3. - Alcance.
Aplica al Manual de Calidad, Plan de Calidad, Procedimientos y Formatos de, Plasticos de México SAdeCV.

4. - Definiciones,

Actividad realizada en el método PERT:

Conjunto de operaciones que se representan en el diagrama mediante rama de fa red del proyeclo, que es
una de las tareas requeridas.

Red de proyecto:

Representacion grafica que muestra las interrelaciones entre los elementos de un proyecto.

Evento:

Una actividad en funcidn del tiempo

5. - Referencias.

> NMX-CC-003/95 Sistemas de Calidad - Modelo para el Aseguramiento de Calidad en Disefio, Preduccion,
Instalacidn, Diseo y Servicio.

PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.2 de ia NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PS-CC-02-01 Procedimiento del Sistema para Elabarar Procedimientos.
PLASMEX-PS-CC-05-01 Procedimiento del Sistema para ef Contro! de Documentos y Datos.

6. - Responsabilidad y Autoridad,
Es responsabilidad de los jefes de area, quiénes forman parte del Comité de Calidad el implantar todos estos
requisitos y procedimientos en sus areas, lomando en cuenta que éslos son allamente dinamicos.

Y vw

Et Coordinador del Sistema de Calidad, tiene la autoridad y es responsable de coordinar las actividades para
la elaboracion de los dacumentos para implantar y dar mantenimiento al Sistema de Calidad, asi como,
mantener informade al Director General de |z Planta de los avances y modificaciones que ocurran,

7. - Actividades.

Para la adecuada planeacién de la calidad se realizan tas siguientes actividades:

Formacion del Comité de Calidad.

El Comité de Calidad tiene las siguientes funciones

Sesionar mensuzlmente y en toda ocasién que sea convacado por ef presidente o secretario técnico.

Designar responsabilidades y autoridades para la implantacidn y mantenimiento del sisterna de calidad.

Atender no conformidades de proceso y calidad y dar soluciones.

Autorizar 1a emisidn y cambios de documentos det sistema de calidad.

Definir la distribucion y retiro de las copias controladas de los documentos que canforman el Sistema de

Calidad.

Identificar los recursos necesarios para la correcta implantacion del Sistema de Calidad.

Estara integrado por el Director General, Jefes de Area a Ingenieros de Linea u otro personal que asi se

considere necesario.

® Identificar y promover la adquisicion de equipo para pruebas en proceso, de laboratorio, estandares de
referencia, patrones que permitan aicanzar los objetivos de calidad en los productos.

» Actualizar todo nuevo requisito en funcién de ia introduccidn de nuevos combustibles o incorporacian de
procesos. Esto incluye la actualizacion de objetivos por alcanzar, practicas operativas responsabilidades,

PLASMEX.F.CC.05-02
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autoridad, procedimientos especificos pruebas apropiadas y otras acciones que se consideren necesarias
para lograr alcanzar los objetivos planteados Ppor nuestra organizacion, ademas se considera la asignacion
especlfica de recursos durante las diversas etapas de la actualizacién requerida.

» Aclualizar todos los requisitos de documentacion y normas técnicas que sean necesarias para la
consecucion de los Objetivos de Calidad y de proceso.

Estructura del Comité de Calidad:
» Presidente.
> Coordinador del Sistema o Representante del Director General,
»  Vocales

Funciones de los integrantes del Comité de Caiidad.

* Es responsable de convocar a las reuniones del
Comité de Calidad.

® Es el Unico autorizado para firmar los documentos
del Sistema de Calidad aprobandolos para su
difusion,

» Tiene la autoridad para hacer cumplir  lo
estipulado en las minutas de reunidn del Comité
de Calidad.

Directar General

> Vigilar que las reunicnes se lleven a cabo.

> Mantener a resguarde las minutas del comité de
calidad como registros del sistema,

> Coadyuvar con los miembros del Comité para la

. implantacion y mantenimiento del Sistema de

Coordinador del Sistera é Representante del Director Calidad orientandolos en la adecuada ejecucion

General - de Ias lareas asignadas.

Elaboracién de las minutas del Comité de Calidad.

Proporcionar los recursos necesarios para llevar a

cabo las reuniones.

» Notificar a los integrantes del comité lugar y dia
de |as reuniones. i

*  Emitir ideas para solucidn a las diversas acciones
emprendidas por el Comité de Calidad.

® Tienen voz y voto para decidir y definir actividades

Vocales inherentes al Comité de Calidad.

»  8on los principales promotores de la implantacién
a todos los niveles del sistema de calidad dentro
del ambito de [as areas de su responsabilidad.

Elaboraci6n det Plan de Calidad ¢tave PLASMEX-PL-CC-02-01.

Los integrantes del Comité de Calidad deben elaborar y mantener el Plan de Calidad para los productos ¥y
servicios asociados, basandose en la gula ISO 10005:1995 { NMX-CC-19:1996.

La integracién del Plan de Calidad, incluye la secuencia de operaciones, procedimientos operativos,
referencias a procedimientos del Sistema de Calidad, puntos de inspeccion y prueba que incluye a todos los
preductes comercializados.

El proceso inicia con e! desarrolle de un diagrama de fujo, cuya complejidad sea minima, pero que involucre
la participacién de los departamentos que afecien la calidad.

PLASMEX-F-CC-05.02

55



CLAVE

FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-CC-02-02

No. DE REVISION HOJA; DE;
0 56 4

Identificar los procedimientos aplicables que sean importantes para los fines de control, tales como punitos de
inspeccion y prueba, todo esto en un Ambito de operacidn de los procedimientos del Sistema de Calidad.

Elaboracién del Manual de Calidad PLASMEX-MC-CC-02.01,

Para la elaboracion del Manual de Calidad se toma como guia la norma 1SO-10013:93 (NMX-CC-018:95)
Directrices para Desarrollar Manuales de Calidad.

Dentro de ta estructura det Manual de Calidad se incluyen los requisitos de la Norma 1SO-9001:94 {NMX-CC-
003:95),

Elaboracién de los procedimientos del Sistema de Calidad PLASMEX-PS-XX-XX-XX.

Son registros de la planeacién para documentar y mantener el Sistema de calidad, las minutas del Comité de
Calidad a cargo del Representante de 1a Direccion General.

Para ia adecuada elaboracion de Procedimientos se cuenta con una gula de elaboracién de procedimientos
clave PLASMEX-PS-CC.02-01.

Los precedimientos del Sistema definen el cémo se haran cumplir los requisitos del sistema de calidad de la
norma aplicada.

Elaboracién de los procedimientos operativos PLASMEX-PO-XX-XX-XX.

Para fa adecuada elaboracion de Procedimientos se cuenta con una guia de elaboracién de procedimientos
clave PLASMEX-PS-CC-02-01.

Los procedimientos operativos definen el como se hara cumplir fas actividades que afectan la calidad.
Identificacién y adecuacién de formatos PLASMEX-F-XX-XX-XX.
Cuando una actividad que afecta la catidad requiere de Ia evidencia objetiva para su cumplimiento y adecuado

coniral, se establecera el tipe de formato a aplicar, basandose en fa gula de elaboracién de procedimientos
clave PLASMEX-PS-CC-02-01.

Para el Control de la documentacion del Sistema de Calidad se mantiene el procedimiento del Sistema Clave
PLASMEX-PS-CC-05-01 Procedimiento para Control de Documentos y Datos.

Son registros de |a planeacion para documentar y maniener el Sistema de calidad, las minutas del Comité de
Calidad a cargo del Representante de Ia Direccién General.

Cuando se requiere la planificacian de calidad, para nuevos productos, proyectos ¢ contrates se establecen
las siguientes actividades que nos permiten definir responsables, actividades y plazos de ejecucién
considerando los tres diferentes tipos de aspectos a cubrir,

PLASMEX-F-CC-05.02
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Politicas:

* Destacar las aptitudes del recurso humano Plasticos de México S.A de C.V., como punto de partida para
un cambio sistematico y planeado a favor del logre de nuestros objetivos organizacionales.

*  Facilitar lo concerniente a la planeacion, implantacion, mantenimiento y seguimiento del Sistema Calidad.

» Difundiry dar cumplimiento a las politicas y lineamientos generales institucionales.

Planeacién:

Planear

¥ Determinacion del objetivo {incorporacion de productos, equipos, procesos y/o proyectos nuevos),
para ello se realizan las siguientes actividades:

» Investigacion y analisis del objetivo.

* Recopilacién de la informacion necesaria.

* Aplicacion del método utilizado (herramienta de calidad), se realiza conforme a la herramienta
denominada PERT (Program Evaluation and Review Technigue} y el CPM (Critical Path Method).

Hacer :

#» Educacitn y entrenamiento:

» Se debe verificar el entrenamiento ¥ la capacitacion de los miembros del Comité de Calidad, delegando
autoridad.

Ejecucion:

> BSe identifican las actividades que tiene mas probabilidad de converlirse en cuelfos de botella, debe
programarse el esfuerzo maximo.

» Deben ser evaluadas las combinaciones de recursos y rendimientos,

* Se usa una red de proyecto que muestra las relaciones de precedencia, referentes al orden en el gue
deben efectuarse las fareas,

* Deben ser evaluadas las desviaciones respecto al programa.

» Determinar la probabilidad de satisfacer limites de tiempo especificados (Ejecucion de las actividades o
tareas en funcion del tiempo).

Revisar:

> Verificacidn de los resultados determinando el parametro de control al proceso, equipo yfo producto
(utilizando listas de verificacién, cuando sea aplicable),

PLASMEX-F-CC-05.02
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Actuar ;
»  Verificacién de los resultados
¥ Analizar las tareas

»  Eliminar las causas potenciales de los incumplimientos

obtenides con base en la revisién,
que fueron incumplidas y determinar las acciones correctivas.

¥ Dar seguimiento y verificar la aplicacion y efectividad de las acciones correctivas.
> Retroalimentacion al inicio de Ia planeacion.

El formato clave PLASMEX-F-CC-02-01 "Programa para la Planeacién de. Calidad Incorporacién de Proceso

Nuevo', nos muestra las actividades de planeacién, hacer, revisar ¥ actuar que se establecen en un programa
en donde se identifican las tareas requeridas (eventos) en funcidn del tiempo para dar cumplimiento. Estan
dividas por proceso, producto y/o por equipo.

8 Anexos.
Programa para la Planeacién de Calidad, incorporacion de Proceso Nuevo.

PLASMEX-F-CC-05.02
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QGRAMA PARA LA PLANEACION DE CALIDAD INCORPORACIO
DE PROCESO NUEVO EN PLASTICOS DE MEXICO 8.4, DE C.V,

r_gﬂk ‘_51'_;

Pléslicos da Me:ico S.A. deCv. ANO;

_MESES
L ACTIVIDAD ] SEMANAS

1.- Planeacidn

{ Actividades Responsables)

1.3-Definir &) objetivo y def procesa nuevo.

1.2- Invesligacion y analisis det abjetive,

1.3- Acordar el alcance, la esirategia
y definir prionidades
t.4- Recopiacion de informacién,

1.5- Difundir Ja estrategia para el desarrollo
@ implantacién del proceso.
1.6- Definir 1a responsabilidad de la direccion
¥ de las jefes de 4rea involucrados.
1.7- Aplicacitin de la metodologla (PERT y CPM

IR RN ER L Avijsivln(vix v
I

2. Hacer
{Actividades ¢ Responsables)
2.1 Educacidn y antrenamiento

2.1.1 Verificar el entrenamiento ¥y capacitacidon

para Ja aplicasidn del proceso.

2.2 Ejecucitn del procaso

2.2.1 Verificar las actividades posibles a
converirse en cuello de bolefla.
2.2.2 Evaluar las combinaciones de recursoas
¥ rendimienios.
2.2.3 Red de proyecto (relacion de precedencia,
referentes al orden de tareas a eleciuarse)
2.2.4 Evatuar las desviaciones de fo prograrmado
conira lp realizado.
2 2.5- Determinar la probalidad de satisfacer
limiles de tiempo especificade.
3.- Rovislén del proceso nueve

Actividades ¢ Ry naables

3.1 Verificar los resullados eslablecidos.

2lz]xlvx]v]n|s (= v ENEIERENER]

3.2 Determinar tos paramelros de control
del proceso.

3 2 Ulilizar listas de verificacién cuando sea
aplicable.

o (alvix |0

4.- Actuar

{Actividades / Resporsables)

4.1- Verilicar los resullados obtenidas en base
2 [a revision efectuada.
4.2 Andlizar el incumplimienio de tareas

ERERS
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[ 4
REVISION
DEL
CONTRATO

Direccion General

Director General

Gerencia Comercial

Direccién General

Gerencia Administrativa

Gerente Administrativo

Produccidn

Ingeniero de Linea

oo fea|no| = BR

Control de Calidad

Coordinacién del Sistema de Calidad

60
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1. - Titulo,
Procedimiento del Sistema para la Revisidn del Contrato.

2. - Objetivo.
Establecer los lineamientos generales para la revisién del contrato con el cliente de Plasticos de México S.A.
de C.V.

3. - Alcance,

Este procedimiento es aplicable a los contratos Gue se lienen establecidos para el suministro de productos at
cliente.

4, - Definiciones.
Contrato:
Programa permanente de reparto de componentes plasticos para licuadora

Contrato de suministro de productos a clientes:
Documento elaborado de comun acuerdo ¢on los clientes para el abastecimiento de los productos a sus
instalaciones, con equipo de reparto de la empresa (Plasticos de México S.A de C.V).

5. - Referencias.

¥ NMX-CC-003:95 Sisternas de Calidad-Modelo para el Aseguramiento de Calidad en Disefo, Produccién,
Instalacion y Servicio.

»  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.3 de Ia NMX-CC-003;95.

®  PLASMEX-PO-AC-03-01 Procedimiento Operativo para la Modificacién Diaria al Programa de Reparto.

*  PLASMEX-PO-AP-03-01 Procedimiento Operativo para la Actualizacion al Progra~3 Permanente de
Reparto.

¥ Revisiones Validadas cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6. - Responsabilidades y Autoridad.

Es responsabilidad y tiene la autoridad el Gerente Comercial para efectuar la revisién de los confratos
establecidos con los clientes y realizar las modificaciones al Programa permanente de repartc de
componentes plasticos, para licuadora

Es responsabilidad det jefe de area de produccién y el Area Comercial, la revision de los contratos
relacionados con el suministro de materias primas. a Plasticos de México S Ade C.V.

Es responsabilidad y tiene Ia autoridad el Director General de Piasticos de México S.A. de C.V. para coordinar
las acciones tendientes a las revisiones de lodos los contratos con el cliente y ios subproveedores,

7, - Actividades,

Los contratos legales permanentes de feparto de componentes plasticos para licuadoras Koblenz de México
son emitidos y controlados a iravés de la Gerencia Comercial y la Direccion General, por lo que para el
desarrollo del Sistema de Calidad se considerd que de este contrato legal de suministro, le compete Ia
entrega del producto, por lo que para la aplicacion de la Norma NMX-CC-003:95 ef contrato se circunscribe al
contrato de entrega de producto al cliente mediante la elaboracion y cumplimiento del programa permanente
de repario de componentes plasticos, para licuadora

Para cubrir ias necesidades diarias del reparto de los componentes plasticos para licuadara hacia clientes, se
cuenta con el procedimiento operativo clave PLASMEX-PQ-AC-03-01 "Modificacian Diaria_al Programa para
el repario de componentes plasticos, para licuadora ",

PLASMEX-F-CC-05-02
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entes al programa permanente de reparto por parte del jefe de area
responsable o a peticién del cliente se establece. una reunion de trabajo para la revisién al programa
permanente de repario de componentes plasticos para licvradora, correspondiente. Reunidos el jefe de area y
el cliente se revisan las causas gue originaron las desviaciones a los requisitos establecidos en el programa
diario de reparto y una vez analizadas se establecen las modificaciones necesarias, segun se aplica el

procedimiente operativo clave PLASMEX-PO-AP-03-01 "Actualizacion al Programa para la actualizacion del
Programa Permanente de Reparto de componentes plasticos para licuadara,

8. - Anexos.
Ninguno.

PLASMEX.F-C(-05-02
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CONTROL DEL
DISENO

RO DE COPJA AR

P O
1 Direccidn General Director General
Produceitn ingeniero de Linea
) Coordinacion del Sistema de
6 Control de Calidad Calidad
ELABORO REVISO APROBO

PIASMEX-F-CC-05.02
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1.- Titulo,

Procedimiento del Sistema para Documentar y Mantener al Control del Disefio,
2.- Objetivo.

Establecer ios lineamientos para documentar y mantener ¢ Sisternz de Calidad bajo la norma
NMX-CC-003:95, con e fin de diseRar preductos confiables y de calidad, asi como proporcionar el
mejor disefio del mercado a nuestros clientes.

3.- Alcance.

Apiica al Manual de Calidad, Plan de Calidad, Procedimientos , Plasticos de México S.A de C.v,
4.- Definiciones.
Ninguna.

5.- Referencias.

> NMX-CC-003/95 Sistemas de Calidad - Modelo para el Aseguramiento de Calidad en
Praduccidn, Instalacién, Disefio y Servicio.

PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Caligad Apliczble al Requisito 4.2 de |a NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PS-CC-02-01 Procedimiento del Sisterma para Elaborar Procedimientos.
PLASMEX-PS.CC-05-01 Procedimiento del Sistema para el Control de Documentos ¥ Datos.

6.- Responsabilidad y Autoridad,
Es responsabilidad del ingeniero de Disefio la de establecer Y proponer disefos, y tiene la
autoridad de realizar los cambios necesarios dentro del disefio,

¥ v Y

7.- Actividades,

Planeacion del disefio y desarrolio,

El Area de Ingenieria de Disefio de Plasticos de México S.A. de C.V. elabora planes para cada
aclividad de diseio y desarrollo, teniendo

El control del producto inicial,

Ei contral del dibujo.

El control del AMEF de disefio — proceso,

Eil control de prueba.

Et control de cambios de disefio.

vYVvVvy

La Gerencia Comercial, siendg Ia receptora de los cambios de disefios en el mercado, esta
vinculada con el drea de disedo, que proporcionan los datos de entrada del diserio, la informacitn
esta documentada y revisada por ef &rea de disefio,

La Gerencia Comerciat identifica y documenta los requisitos para los datos de enfrada del disefio
relacionados con los Componentes Plaslicos para Licuadora, incluyende ios requisitos de la NOM.
El Ingeniero de disefio documenta y mantiene los resultados del disefo.
a) Se cumple con los requisitos de entrada det disefio.
b) Contiene y/o hace referencia a los criterios de aceptacidn.

Se identifican aquellas caracteristicas del disefio Que son cruciales para la seguridad y el

PLASMEX.F-CC-05-02
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Revisién del disefio,

El coordinador de Sisterma de Calidad, programa las etapas donde se realizan y planean las
revisiones formales donde se documentan los resultades del disefio.

Los registros de calidad se mantienen de manera documentada como evidencia de control de Iz
revisién del disefio,

Verificacién del disefio.

Ef Coordinador del Sistema de Calidad y el Ing. de Produccién realizan ia verificacién del disedo,
donde se asegura que los requisitos de entrada de cumplan,

Cambios de disefio

El Coordinador del Sistema de Calidad, el Area de Produccion v el Area de Disefio realizan la
documentacion, la revisién y aprabacion para su implantacion,

8.- Anexos.

Farmatos de dibujo de Disefio de Componentes Plasticos para Licuadora PLASMEX-F-AD-04-01:
Para Vaso Licuadora.

Para Soporte Vaso Estrella.

Para Tapa Inferior.

Para Gabinete para Licuadora Vista Lateral.

Para Gabinete para Licuadora Vista de Frente.

Para Mirilla

Para Pata de Licuadora Vista de Perfil e interigr.

Para Tapa para Vaso Licuadora Vista de Perfil.

Para Tapa para Vaso Licuadora Vista de Adrea,

* & & 5 ¢ 4 & 9 @

PLASMEX-F-CC-05-02
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Plasticos de México 5.A. de C.V.,

VASO LICUADOR

T S
! et NI ]

; Fecha de emision 1 2 3 4 5 6

Elaboré Reviséd Aprobé Fecha

[ Departamento | Ingenieria de Disefio PLASMEX.-F-AD-04-01
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Plisticos de Méxlco S.A. de C.V.

SOPORTE PARA VASO ESTRELLA

| Fecha de emision 1 | 2 3 4 5 6
Elaboré Revisé Aprohéd Fecha
Departamento Ingenieria de Disefio PLASMEX-F-AD-04-01
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Plisticos de México S.A. de C.V.

TAPA INFERIOR

OF:

Fecha de emision 1 ] 2 3 4 5 6
Elaboré Revisé Aprobo Fecha
Departamento Ingenieria de Disefio PLASMEX-F-AD-04-01
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Plasticos de México S.A. de C.V.

J

GABINETE PARA LICUADORA

T NN NN N e N AN <

Fecha de emisién 1 2 3 | 4 5 [
Elaboro Reviso Aprobd Fecha
Departamento ingenieria de Disefio PLASMEX-F-AD-04-01
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Plasticos de México S.A. de C.V.

BN ey MIRILLA

—

(N

Fecha de emisién 1 2 3 | 4 5 B
Elaboro Reviso Aprobo Fecha
Departamento Ingenieria de Disefio PLASMEX-F-AD-04-01
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Plisticos de México S.A.de C.V.

PATA PARA LICUADORA

VISTA DE PERFIL

VISTA INTERIOR

Fecha de emisi6n

v

Elaboro

Reviso

Aprobd

3 4 5 8

Fecha

Departamento

Ingenieria de Disefio

PLASMEX-F-AD-04-01
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Plasticos de México S.A. de C.V.

TAPA PARA VASO LICUADORA

/AN

NN\N\NN S JTTTY,

X | ] |} | § X 1 i ): | 1 | | 11 I
TR 0 | S I I
Fecha de emisién 1 I 3 i4 5 ] 6
Elaboro Reviso Aprobé Fecha
Departamento Ingenieria de Disefio PLASMEX-F-AD-104-01
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Plasticos de México S.A. de C.V.

TAPA PARA LICUADORA VISTA AEREA

Fecha de emision 1 | 27 |3 l4 5 6 |
Elaboro Reviso Aproba Fecha
Departamento Ingenieria de Disefo PLASMEX-F-AD-04-01
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CLAVE
FECHA DE EMISION PLASEMX-PS-CC-05-01

No. DE REVISION HOJA DE
0 75 5

DOCUMENTOS
Y

DATOS

Distribucién del Documento

RO D
OPlA AREA i U

1 Direccion General Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

4 Ingenieria de Diserio Disefio

5 Produccion Ingeniero de Linea

6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

ABORO 2 U APROBO

PLASMEX.F-CC.05.02

75



CLAVE

FECHA DE EMISION PLASEMX-PS.CC-05.01

No. DE REVISION HOJA DE
0 76 5

1.- Titulo.
Procedimiento del Sistema para el Control de Documentos y Datos,

2.- Objetivo.

Controlar todos ios documentos y datos relacionadas con el Sistema de Catlidad en Plasticos de Mexico S.A
de C.V. ysus departamentos, para garantizar |a localizacion correcta y oportuna de |a documentacién y datos
del Sistera de Calidad.

3.- Alcance,
Todos los documentos ¥ datos que maneja el Sistema de Calidad.

4.- Definiclones.
Ninguna,

5.- Referencias.

»  NMX-CC-001/95 Administracién de la Calidad y Aseguramiento de la Calidad {Vocabulario).

» NMX-CC-003/95 Sistemas de Calidad.- Modelo para el Aseguramiento de la Calidad en Disefo,
Produccion, Instalacién ¥ Servicio.

NMX-CC-006/1/9% Administracion de ia Calidad y Elementos del Sisterna de Calidad Parte 1 Directrices.
NMX-CC-018/95 Guta para Elaboracion de Manuales y Procedimientos,

PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.5 de la NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PQ-CC-05-01 Procedimiento Operative para el Control de los Datos del Sistema de Calidad.

YV VY

6.- Responsabilidad y Autoridad,
Serd responsable de aplicar éste procedimiento todg el personal que maneje, disponga y controle los
documentos y dates del Sisterna de Calidad.

El Coordinador del Sistema de Calidad y €l encargado del control de documentos tienen la autoridad para
hacerlo cumplir en todas las areas de Plasticos de México S.Ade C.v.

7.- Actividades,
Para la elaboracion de procedimientos del Sistema u Operativos se guiara en el procedimiento sistema clave
PLASMEX-PS-CC-02-01 “Para Eiaborar Procedimientos”.

El Control de los Datos del Sisterna de Calidad se guiara en el procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-
CC-05-01 "Para el Control de Datos del Sistema de Calidad”.

Tedos los usuarios de! Sistema de Calidad deben asegurarse que los documentos se identifiquen
invariablemente por lo siguiente:

DOCUMENTOS:  * = 7 [ .0 ~__DATOS
Fliulo (nombre del documento Nombre / nominacion / codigo
Numero {codificacion). Fecha de origen
Fecha de emisién
Revisidn Originador / puesto

Originador y aprobador del documento
Paginado y total de paginas

PLASMEX-F-CC-05.02
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CLAVE

FECHA DE EMISION PLASEMX-PS-CC-05-01

No. DE REVISION HOJA DE
0 77 5

Todos los usuarios del Sisterma de Calidad deben asegurarse que los documentos e informacion correctos
estén disponibles en el lugar adecyado ¥ con la debida oportunidad.

Se cuenta con una Lista de Distribucion de Documentos clave PLASMEX-F-CC-05-04, donde se indica el
numero de la copia controlada, el area y e! puesto de quién resguarda la documentacion del sistema,

Se tienen relacionados en una Lista Maestra de Documentos del Sistemna clave PLASMEX-F-CC-05-03.
nimero de revisidn, fecha de dlima revision, localizacién, clave ¥ nombre de los procedimientos que
conforman el Sistema de Calidad, informacién relevante que permite asegurar que se conoce "quién tiene
qué” y / 0 “dédnde esta qué*.

Los cambios o modificaciones a los documentos e informacion, deben ser efectuados exclusivamente por
personal autorizado y son el Gerente Comercial, el Coordinador dei Sistema y los jefes de area.

No se permiten cambios manuscritos a los documentos del Sistema de Calidad,

Es responsabilidad de los integrantes del Gomité de Calidad el controfar los documentos e informacion, llevar
el control de ias listas de distribucion de personal autarizado para cambios y el resguardo del kil de selios para
control; de uso exclusivos para el Coordinador del Sisterna de Calidad,

Emisién y Aprobacién de Documentos.
Todos los documentos e informacion deberan ser revisados y aprobados Por el personal autorizado, mismas
que se relacionan a continuacion:

— e ——

[— T T~ o R = —‘?;‘F-' TR TR v T
. Nombre : o Cargo Firma

Aprobacidn de documentos:

Director General,

Revisién de Documentos;

Coardinador del Sistema,

Gerente General

Gerente Comergial

Jefe de Produccion

Jefe de Mantenimiento

Lo anterior aplica a todas ias éreas, funciones y departamentos que los generen, el Coordinador del Sistema
de Calidad y el encargado def control de documentos, son responsables de revisar Jo anterior, registrar el
documento, sellario como Sea apropiado y difundirlo a donde corresponda con debida oportunidad, para el
reconocimiento de tas firmas, vease formato clave PLASMEX-F-CC-05-05.

Para ta entrega, control ¥ resguardo de los documentos dei Sistema de Calidad se Nevard una bitacora foliada
gue contendra siete columnas que incluyen:

# Clave del Procedimiento.
> Nombre del Procedimiento,

PLASMEX.F-CC-05.02
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CLAVE

FECHA DE EMISION PLASEMX-PS.CC-05-01

No. DE REVISION HOJA DE
0 78 5

»  Namero de Revisitn.

» Nombre de la persona quien recibe el Documento.

¥ Puesto de la persona quien recibe el Documento,

> Firma de ia persona quien recibe el Documento.

* Fecha de Recepcion del Documents.
Camblos y Modificaciones a Documentos y Datos. ,
Todos los documentos Yy datos que sufran cambios, deberan ser revisados por la misma drea, funcion o
departaments que los origing, el Coordinador del Sistema de Calidad y el Encargado del Conirol de
Docurnentos son responsables de revisar lo anterior, registrar el cambio, en formato clave PLASMEX-F-CC-
05-01, someterio nuevamente a aprobacion y difundiflo a todos los involucrados, asegurandose de
intercambiar los documentos obsoletos por los revisados, La informacién que sirva de respaldo para esta
aclividad, esta localizada en el area generadora de 1as revisiones siendo de facil acceso para su consulta,

Control de Documentos y Datos,
Es requisito primario por el cual un documento se define controlado, el de que cumpla con los datos que se
mencionan en este procedimiento,

El Coordinador del Sistema de Calidad, es responsable de mantener una lista maestra que indica ta relacién
autorizada de revisiones y localizacion de todas las copias.

Esta Planta cuenta con documentos exiernos come son normas e instrucciones institucionales misma que se
encuentran relacionadas en Ia lisia de documentos externos, se hace mencion que estos documentos no
rmantienen el sello de copia controlada, sin embargo su vigencia se entuentra manifestada en el listado citado.

Distribucion de Documentos.
Los decumentos e informacian a ser distribuidos deberan ser identificados previamente y sellados.

La distribucion de Ios documentos se guiara en la matriz de responsabilidades, la cual relaciona cuales de los
requisitos de 150-9001:94 (NMX-CC-003:95) apiican en que areas o funciones y enh qué medida, lambién se
hace la distribucién en base a las responsabilidades y autoridades del personal que administra, realiza y
supervisa las actividades que afectan el adecuado funcionamiento de nuestro Sistema de Calidad.

Para los documentos de origen externo, deben difundirse en las areas de aplicacion.

No se permite el uso de cualquier copia sin control de un documento del Sistema de Calidad, Debera seliarse
en tinta roja el formato clave PLASMEX-F-CC-05-01, por parte del Coordinador del Sistema de Calidad y el
encargado de control de documentos con el sello cuya muestra se imprirme abajo, debiéndose estampar
firmas originales:

MUESTRA

o "
COPIA CONTROLADA 01

5i una copia se conserva por necesidades del drea_ esta debera sellarse con el sello de “OBSOLETO" en tinta
roja, cuya muestra se imprime abajo:

—_—_—
PLASMEX-F-CC-05-02
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CLAVE
PLASEMX-PS-CC-05-01

No. DE REVISION HOJA
0 79

nuEsTRSs OBSOLETO

Ademas de la nomenclatura indicada en el procedimiento clave PLASMEX-PS-CC-02-01 "Para Elaborar
Procedimientos”, para el uso en procedimientos y formatos, también se autoriza el nombrar documentos del
sistema de forma generica, por ejemplo, “Bitacora de Ingenieros de Tumng”, “Facturas”, entre otros,

DE
5

8.- Anexos.

Matriz de Responsabilidades 01,
Lista Maestra de Documentos PLASMEX-F-CC-05-03 02,
Lista de Distribucion de Documentos PLASMEX-F-CC-05-04 03.
Lista de Reconocimiento de Firma, Antefirma,_Letras y Numeros PLASMEX-F-CC-05-05 04,

ESTA TESIS NO SALF
DE LA BIBLIOTECA

PLASMEX.F-CC.05-02
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Plasticos de México S.A.de C.V.

DISTRIBUCION DEL DOCUMENTO

RO ;e ] "
JP|A

1 Direccién General Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

4 Ingenieria de Diseno Disefo

5 Produccién Ingenierc de Linea

6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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FECHA DE EMISION CLAVE

PLASMEX-PS-AA-06-01

No. DE REVISION HOJA; DE:
0 88 5

DE

ADQUISICIONES

RO D
AREA . 0O
OFA
1 Direccién General Director General
2 | Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccion rIngeniero de Linea
] Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidag
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

ELABORO

PLASMEX-F-CC-05.02



CLAVE
FECHA DE EmISION PLASMEX-PS-AA-06-01
No. DE REVISION HOJA: DE:
0 89 5 '

1.- Titulo.
Procedimiento del Sistema para el Control de Adquisiciones.

2.- Objetivo,

Establecer los lineamientos generales para el control del proceso de adquisiciones de bienes ¥ sServicios en
relacidn con el Sistema de Calidad, para el buen funcionamiento de tas operaciones de Plasticos de México
SAdeCV, departamentos y @reas que lo conforman.

3.- Alcance.

Aplica a las actividades de compra de materias primas Yy consumibles, contratacién de servicios, limitado por
disposiciones de la Gerencia Comercial y referidas al monto de las adquisiciones y contratos, aplicando
también al almacenamiento de los mismos.

4.- Definiciones.

Solicitud de material:

Es el formato, donde ef drea solicitante especifica la cantidad, unidades, descripcion técnica detallada del
material y Ia razén por la cual se necesita adquirir; y es el documento Que origina la compra,

Pedido:
Es el formato con el cual se le notifica al proveedor que su cotizacién ha sido acepiada.

Requisicién: ’
Es el formato, en dénde se asienta la informacion especificada en la solicitud de mMateriales, ademas de Ia
codificacion institucional de los materiales, para solicitar cotizaciones a los proveedores.

Pedidos Abiertos:
Es un procedimiento en el cuat se consolidan todos los requerimientos comunes de Plasticos de México S.A
de C.v.

Orden de surtimiento: .
Es el formato por el cual se solicita al Proveedor, la adquisicion de materiales que se encuentran disponibles
€n pedidos abiertos.

5.-Referencias.

¥ NMX.CC-003:95 Sistemas de Calidad.- Modele para e Aseguramiento de Ia Calidad en Disero,
Produccion, Instatacion y Servicio.
PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual
PLASMEX-PO-AA-06-01 Procedimiento Operativo para la Evaluacién de proveedares.
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Revisiones Validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6.- Responsabilidad ¥ Autoridad.

Es responsabilidad del Gerente General, del Coordinador del sisterna de Calidad, y el jefe de produccién
apegarse a ias directrices sefaladas en éste procedimiento, en Iosg Procesos de adquisicidn y concentracion
de bienes y senvicios para asegurar el cumplimiento de requisitos del Sistema de Calidad de Plasticos de
México S:A de C.v.

El jefe del drea de produccion y el jefe de mantenimiento, principalmente, son responsables de vigilar que la
solicitud de materiales contenga las especificaciones lécnicas y normativas necesarias, para que la
PLASMEX.F-CC.05-02




CLAVE
FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-AA-06-01

No. DE REVISION HOJA: DE:
0 90 5
e

adquisicion de los materiales que solicitan, asl como de indicar con el sefla “sujeto a inspeccién” si el material
requiere de inspeccién antes de la entrada al almaceén,

El jefe del area de mantenimiento tiene I3 autoridad sobre las gestiones en refacian con los contratos de
mantenimiento.

El Gerente Administrativo tiene Ia autoridad sobre las gestiones en relacion con las adquisiciones de
materiales.

El Ingeniero de linea de mantenimiento, es responsable de elaborar adecuadamente las solicitudes de
materiales que le correspondan,

El Gerente Administrativa es e responsable del Almacén de materiales, y delega en el encargado de Almacén
las fases operativas de esta actividad, las cuales inchuyen: recepeion, registro, inspeccién de producto por la
parte solicitante y almacenamiento en las areas asignadas por tipo de material,

» Gerente Administrativa: Area Administrativa

» Gerente Comercial: Producto Terminado

» Jefe de Produccién ; Almacén de Herramientas.

El encargado de Almacén es responsable de la entrega de materiales a los solicitantes y su registro.

El encargado de Almacén tiene Ia autoridad para aceptar o rechazar el ingreso o la salida de materiales del
almacén, cuando no se cumplan los requisitos marcados en los procedimientos de la referencia.

El encargado de Almacén es responsable de llevar y mantener el corecio archivo y control de registros de
entradas y salidas asl como el contral de copias de pedidos remisiones y facturas que se le envien y maneje.

7.- Actividades.

El drea usuaria genera una solicitud de materiales, en la cual especifica las caracteristicr- técnicas de los
bienes o servicios solicitados, incluyendo cuando asl fuera necesario, la norma o especificacién nacional o
internacional, especificaciones internas y datos técnicos que tengan que cumplir y de ser preciso se anexa
una muestra, dibujo o diagrama, .

El rea solicitante se presenta al almacén para confirmar la no existencia del material solicitado y el
encargado del almacén estampa el sello con la teyenda "No Disponibilidad” con su firma en la soficitud de
materiales.

El drea salicitante entrega a la Gerencia Comercial la solicitud de materiales, 1a cual es lumada al 4rea de
compras, para verificar el presupuesto y partida,

El 4rea de compras, revisa et manto; si esta dentro de lo autorizado y existe presupuesto en el programa y
partida correspondiente, se elabora el pedido para la adquisicién del material,

Cabe senalar que de acuerdo a las urgencias requeridas por el area solicitante, se realiza la compra sin
solicitar las cotizaciones de tres proveedores coma minimo y la urgencia fa determina el area solicitante,
ponderando aspectos coma: tipo de trabajo realizado, horario, monto de Ia compra entre otros; siendo el
Director General el vnico que autoriza la compra de los materiales bajo esta circunstancias.

Cubiertos los anteriores requisitos el Director General autoriza la solicitud de compra como autoridad maxima
de! centro de trabajo.

PLASMEX-F.CC-05.02
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PLASMEX-PS-AA-06-01

FECHA DE EMISION

No. DE REVISION
o
———

La orden de compra, pedido o contrato entregado al proveedor definira claramente las especificaciones de
origen, la solicitud de los certificados de calidad de los bienes yio servicios adquiridos, y el requerimiento de
inspeccion antes de la entrega_ cuando asl se establezea por el drea usuaria,

H

Recepcitn de materiales. R .
El &rea de adquisiciones enteradg de la entrega de materiales, se comunicara al almacén de partes para que
se realice Ia recepcion e ingreso de los misMmos.

El subproveedor invariablemente debera llevar para su tramite de entrega:

Copia de pedido Plasticos de México SAdeCyv. .

Original y Copia de sy factura o remisién (2 minimo).

Copias de certificados, analisis, protocolos da prueba, certificados de origen, efc., cuando asi lo requiera

el pedido.
Instructivos, catalogos, etc.

Vv

3

El encargado del almacen verificars que la documentacidn esta correcta y completa, que cumple con los
requisitos senalados en €l pedido, segdn se establece en gl Manuai de Operacién de ios Almacenes.

Pedido - (Si esta o no sujeto a inspeccién),
Factura.- (o Remision) Si cuenta con el nimero de Pedido de Plasticos de México S.A de CV. yel
nomero de partiga (s} que est4 surtiendo,

Si estan entregando documentos especiales adicionales que requiera el pedido como Certificados, andlisis,
pratocolos de prueba, Certificados de origen o cualquier otrg que se hubiera seftalado en e pedido.

Si el pedido no esta sujeto a inspeccidn técnica el encargado del aimacén verificard visualmente que el
producto cumple cualitativa y Cuantitativamente de acuerdo con especificado en el pedido, cantidad, marca,
caracteristica, modelo, dimensiones, etc.

Una vez revisado el producto estampara el sellg de recibido por el almacén en gl original y copias de Ia
remision o factura y o ingresara al Aimacen,

realizada.

Para ta recepcién de los bienes y servicios entregados por nuestros Proveedores y confratistas serd de
aplicacién el procedimiento operalivo “Verificacion a Ips Productos Comprados” clave PLASMEX-PO-AA-0B-
SEOMEA-PO-AA-06-

02 cuando de origen se haya sefalado con el sello de "Sujeto o Inspeccion”

Evaluacién de subproveedores.

Dentro del proceso de Adquisiciones se establece la evaluacion a proveedores de acuerdo al procedimiento
operative  claye PLASMEX-PO-AA706-01. el cual sers de aplicacién dentro de nuestras areas de
adquisiciones de bienes ¥ servicios.

PLASMEX.F.CC-05.07
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No. DE REVISION HOJA:
0

€n una evaluacién histérica en cuanto a Su comportamiento en volumen de entrega, calidad de los
j recibo, registrandose esta evaluacion conforme se establece en el
pracedimiento operativo clave PLASMEX-PO-AP-06-01 "Para la Procura de materiag primay’, Si se llegaran a
presentar anornalias en la calidad de las materias primas , durante el recibo se notificara al Director General
aplicandose el procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-13-01.

Adquisiciones.

Para la Adguisicion de materias primas se aplica el procedimiento operative clave PLASMEX-PO-AP-06-01

Para la Procura de materias fimas”.
——=2d TTOcura de materias primas”

8.- Anexos,
Ninguno.
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PLASMEX-PS-CC-07.01

PRODUCTOS
PROPORCIONADOS
POR EL
CLIENTE

Bistribucion del Documento

NUMERO DE

PUESTO-g
Gerencia Administrativa
Ingenieria de Disefio E_
Ingeniero de Linea

Coordinacién del Sistema de Calidad
Jefe de Mantenimiento
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FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-CC-07-01

No. DE REVISION HOJA DE
0 94 2

1.- Titulo.
Procedimiento def Sistema para el Control de Productos Proporcionados por el Cliente.

2.- Objetivo.

Plasticos de México S.A. de C.V., proporciona todo fo necesario a sus clientes, sin embargo, se elabora este
procedimiento para cubrir la posibilidad que se pudiera presentar en un future, si el cliente, por alguna razén
especial, proporciona un suplemento o aditamento para su producto.

3.- Alcance.

Aplica a todos los componentes plasticos para licuadora, que se maneja en el sistema de calidad (Manual de
Calidad), por si el cliente proporciona un suplemento o aditamento para el producto, esto incluye hasta el
transporte proporcionado por el cliente.

4.- Definiciones.
Aditamento.- Accesorio o materia prima que el cliente proporciona.
Transporte.- Equipo automotriz capaz de transpartar componentes plasticos para licuadoras.

5.- Referencias.

¥ PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al requisito 4.7 de |2 NMX-CC-003/95.

¥ NMX-CC-003/95 Sistemas de Calidad.- Modelo para el Aseguramiento de la Calidad en Diseno, Produc-
cion, Instalacion y Servicio.

6.- Responsabitidad y Autoridad.
El ingenierc de produccidn, el Gerente Administrativo y el Sistema de Calidad, tienen la responsabilidad de
verificar los aditamentos que proporciona el cliente, asi como su propio transporte.

7.- Actividades.

Comao se hace mencion en el Manual de Calidad, se mantiene el procedimiento PLASMEX-PS-CC-07.01.
Cuando aplique. se generaran los registros de calidad que se mantendran de manera documentada como
evidencia de control de aceptacion del producio proporcionado por el cliente

8.- Anexos.
Ninguno.
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IDENTIFICACION
DE LOS
COMPONENTES
PLASTICOS
PARA LICUADORA

NUMERQ DE

COPIA

PUESTO

1 Direccién General Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

4 Ingenieria de Disefio Disefo

5 Produccién Ingeniero de Linea

6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad

7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento ]
ABOR0O R & ROBO
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1.- Titulo,
Procedimiento del Sistema para la Identificacion de los componentes plaslicos para licuadora, que se
comercializan en Plasticos de México S.AdeCVv.

2.- Objetivo,
Identificar 1as caracteristicas de los componentes plasticos para licuadora que se comercializa en Plasticos de
Meéxico S.A de C.v.

5.- Referencias.

»  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable at requisito 4.8 de la NMX-CC-003:95,

*  PLASMEX-PS-AP-08-02 Procedimiento del Sistema para la Rastreabilidad de los componentes plasticos,
que comercializa Plasticos de México S.A de CV.

PLASMEX-PO-AP-09-01 Procedimiento Operativo Para ia Recepcion de Materias Primas.
PLASMEX-PS-AP-10-01 Procedimiento del Sistema para la Inspeccion y Prueba de Componentes
Plasticos para Licuadoras.

> PLASMEX-PS-AP-12-01 Procedimiento de! Sistema para el Estado de Inspeccién y Pruebas.

¥ Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

A2 o

6.- Responsabilidad y Autoridad.

Es responsabilidad del Jefe de Area de Produccitn, supervisar Que las personas encargadas de la inspeceidn
del producte tengan identificadas las caracteristicas de los componentes plasticos para licuadora que
Plasticos de México S.A. de C.V, comeycializa.

El Jefe de! Area de Produccion, es responsable de difundir, promover Y supervisar la aplicacién de éste
procedimiento.

Es responsabitidad de los Ingenieros de Linea de Produccidn, vigilar el cumplimiento a io largo de los
precesos de moldeo, almacenamiento y distribucion de los componentes Plasticos para Licuadora.

El Jefe del Area de Produccion es responsable de coordinarse con el jefe del &rea de Mantenimiento, a fin de
que las obras relativas a la identificacion de los componentes Plasticos para licuadora,. sean programadas,
ejecutadas y supervisadas y asl, garantizar la sefatizacion ¥ ©6digos a lo largo de las actividades que tienen
tugar dentro del drea de ésta Planta,

El personal de Mediacién que revisa en la escala da la revision final a ia salida de los componentes plasticos
para licuadora, es responsable y liene la autoridad para impedir la salida de cualquier transperte que presente
anomalias en la identificacién de los componentes plasticos para Licvadora,

Ef Gerente Comercial tiene la autoridad para hacer que los clientes adopten la nomenclatura de productas y
colores de codigo, a fin de garantizar que la identificacion del producto se mantiene en la cadena del servicio,
hasta el cliente final.

7.- Actividades.

Las caracteristicas por las cuales se identifican los componemtes plasticos para licuadora que comercializa
en Plaslicos de México S.A. de C.V. sea a través de etiquetas de identificacién de Jas cuales se indica el
esiado del materiai, aprobado, en espera y rechazado.

Las aréas en que son utilizadas, dichas etiquetas de identificacitn don [as siguientes;

PLASMEX.F.CC.05.02
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FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-20-08-01

No. DE REVISION HOJA DE
0 97 3

PRODUCCION
Producto

CONTROL DE CALIDAD

Materias Primas PM28 Terminado PAC-001 Aprobado PM0B-01
P’Sﬁ’;‘cﬂif“ PM29 Alto PMOS-02
Moldeo PM20 ng:'rg; ge PMO6-03
éﬁ:ﬁgﬁ PM26 P’Sﬂg’é‘s’o&" PAC-002 Auxiliar PM06-04
Pintura PM23 AS:glg:;gf:w PMOS
Estampado PM23 Asdetgtg::‘jgga;to PMO6
tomist, || ROET | mcan el g
Laboratorio PM18 ’;‘Saﬁzﬁ:fgg;:’ PM18-02

De acuerdo a la especificacién vigente,
En los atmacenes se encuentran rotulados.

Las lineas de proceso se identifican por que tienen rotulado el color del producto que manejan y el sentido del
flujo del producto, relacionandose a continuacion:

Las posiciones de carga tienen un letrero en el cual se especifica que producto es el que maneja.

Los compenentes Plasticos para Licuadora se encuentra identificado plenamente con el numero de lote,
fecha, producto y cantidad

Se tiene una identificacién unica por nombre y nimero de produclo.

La calidad e identificacion de los componentes plasticos para licuadora que se comercializan en esta Planta,
se establece de conformidad con el Procedimiento del Sistema clave PLASMEX-PS-AP-10-01 "Para la

Inspeccion y Prueba de Productos™.

Otra manera de identificar los componentes plasticos para licuadora se establece en el Procedimiento del
Sisterma clave PLASMEX-PS-AP-08-02 “Para la Rastreabilidad de los componentes plasticos que
Comercializan en Plasticos de México S.A de C.V.

8.- Anexos.
Ninguno.
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FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-A0-08-02

No. DE REVISION HOJA DE
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RASTREABILIDAD
DE LOS
COMPONENTES
PLASTICOS
PARA LICUADORA

Distribucién del Documento
RO D
OP(a AREA P »
1 Direccién General Director Generat
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccién ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacion del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
ABORO R O APROBO
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FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-AQ-08-02
No. DE REVISION HOJA DE
0 99 3

1.- Titulo.
Procedimiento del Sistema para la Rastreabilidad de los componentes plasticos para licuadora, que se
diseftan. producen y comercializan en Pidsticos de México S.A. de C.v.

2.- Objetivo. .
Determinar en cualquier momento la ubicacion de los componentes plasticos para licvadora, que se producen
y comercializan en Plasticos de México S.A. de C.V.

3.- Alcance.
Aplica a las etapas del proceso de produccién | almacenamiento y entrega al cliente.

4.- Definiciones,
Rastreabilidad;
Es la localizacion por medio de identificaciones registradas.

5.- Referencias.
> PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.8 de la NMX-CC-003:95.
v Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6.- Responsabilidad y Autoridad.
Es responsabilidad del Jefe de Area de Produccion y liene ia autoridad para mantener los medios de control
para identificar a los componentes plasticos para licuadora en cualquier etapa del proceso.

Es responsabilidad del Jefe de Area de Produccin Supervisar que las personas encargadas de la inspeccion
del componentes plasticos para licuadora, tengan identificadas las caracteristicas de los componentes
plasticos para licuadora, que en Plasticos de México S.A de C.V., se comercializan,

El Jefe del Area de Produccion, es responsable de difundir, promover y supervisar la aplicacién de éste
procedimiento.

Es responsabilidad de los Ingenieros de Linea de Produccion, vigilar el cumplimiento a Io largo de los
procesos de produccion |, almacenamiento y entrega al cliente,

El personal de Mediacién que revisa en la escala de Ja revision final a [a salida de entrega, es responsable ¥
tiene la autoridad para impedir 1a salida de componente para licuadora, que presente anomalias en la
identificacion del companentes plasticas para licuadora,.

El cliente es responsable y designara a su personal, para que indique a los Choferes Repartidores en que
lugar deben descargar los componentes plasticos para licuadora, que previamente identificaron en conjunto.

El Gerente Comercial tiene la autoridad para hacer que los Clientes adopten la nomenclatura de los
componentes plasticos para licuadora, etiquetas, ¢édigo de barras y colores de codigo, a fin de garantizar que
la identificacién de los compenentes plaslicos para licuadora, se mantiene en Ia cadena del servicio hasta el
cliente final.

El Encargade de  Almacén tiene la responsabilidad de verificar que los datos contenidos en las facturas sean
congiuentes con la carga que contiene el transporte.

El Jefe de Produccion, Ingenieros de Linea y Jefes de Reparto tienen la autaridad para solicitar la ubicacién
de cualguier unidad de reparto durante |z jornada laboral,

PLASMEX-F-CC-05-02
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7.- Actividades.

La rastreabilidad de los componentes plasticos para licuadora, que se producen y comercializa Plasticos de
Meéxico S.A de C.V., esta controlada desde el proceso y almacenamiento, mediante la identificacion de los
lotes que proporciona Plasticos de México S.A de C.V., al elaborar el programa de suministro se tienen bien
definidos que nimeros de lotes se recibiran y distribuiran, pasando por los diferentes departamentos, segin
el procese que lleve cada componente para licuadora, hasta la entrega al cliente.

En la rastreabilidad interna de los componentes plasticos para licuadora, se cuenta con un sistema de
etiquetado, el cual nos permitira conocer la identificacion de cualquier componenie plasticos de licuadora, ya
sea para ser aprobado por Control de Calidad o para su detencion por algin defecto de produccién, o por no
cumplir con algunos de los requisitos del Sistema de Calidad requeridos.

En el caso de rastrear los componentes plasticos para licuadora, que el Cliente esta recibiendo, se verifica el
reporte emitide donde indica nimero de operacion, transporte, hera de inicio y final de carga, cantidad,
programada, y el dia en el cual se cargo el vehiculo, asi también, las facturas de venta nos permiten verificar
el Cliente, vehiculo, componentes plasticos para licuadora,, cantidad, hora, y fecha de carga; con este dato se
verifica el lote que se estaba manejando ese dia ¥y que caracteristicas tenfa, el la Bitdcora de Certificados de
Calidad, se tiene incluido el nimero de lote que se esta recibiendo y analizando, con esto nos permite tener la
rastreabilidad del companentes plasticos para licuadora, durante su almacenamiento y distribucion; ademas
se cuenta en la parte interna de cada componente para licuadora en el momento de moldeo para su
rastreabilidad, véase anexo Codificacion de Componentes Plasticos para Licvadora para el Rastreo Externo.

En el trayecto de un vehiculo de Plasticos de México S.Ade CV.. a cualguier Cliente, se puede monitorear a
este, va que algunos vehiculos cuentan con radio transmiscr-receptor el cual esta en frecuencia con el radio
que tiene el Jefe de Reparto de Almacén, asl como el del Ing. de Linea y el Jefe de Area de Produccion.

8.- Anexos.
Codificacion de Componentes Plasticos para Licuadora para el Rastreo Externg

PLASMEX-F.CC.05-02
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Coadificacion de Com
Rastreo Externo.

Durante el Moldeao las
tipos de codigos que s

ponentes Plasticos para Licuadora para el

piezas son sefladas permanentemente para la identificacion externa, los
€ emplean se muestra en las graficas siguientes:

3

. Nombre
Cambio
del Material
Material Flamable

Cuando la fecha es indicada con columnas y otras son indicadas a continuacion.

98
99

00

01

Dia Dia . Cambio

Mes

Ao

HHae
2@

Nombr:
et Material
Material Fiamable
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CLAVE

PLASMEX-PS.AP-09-01

No. DE REVISION
0

HOJA
102

DE
3

CONTROL
DEL
PROCESO DE
MOLDEO,
ALMACENAMIENTO
Y ENTREGA AL
CLIENTE

Distribucién del D '
NUMERO DE ;
COPIA AREA PUESTO
1 Direccion General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccion Ingeniero de Linea
[ Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
| Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

—
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0 103 3
1.- Titulo. :
Procedimiento dei Sistema para el Control del Proceso de Moldeo, Almacenamients y Entrega al Cliente.
2.- Objetivo.

Establecer los lineamientos generales para el control del proceso de Moldeo, Almacenamiento y Entrega al
Cliente , para asegurar que se realice bajo condiciones controladas; en base a una planeacién del mismo.

3.- Alcance.
Este procedimiento aplica a todas las condiciones del proceso, tales como: documentacién y aprobacion de
procedimientos, aceptacion, uso y mantenimiento de equipos, supervisidn y control de parametros: asi como
los criterios para la ejecucion de trabajos basandose en el cumplimiento de normas, reglamentos y
procedimientos operativos.

> Cubre las actividades de recepcién materias primas.

# Cubre las actividades de moldeo.

> Incluye a los Componentes Plasticos para Licuadora :

> Cubre las actividades de distribucién de los Componentes Plasticos para Licvadora, a los Clientes

por transportes de Plastico de México 5.A. de C.V,

Incorpora las actividades del area de, Mantenimiento y Comerclal que inciden directamente en e proceso.
4.- Definiciones.

Proceso:

Actividades que dan como resultado Cornponentes Plasticos para Licuadora yio disefio, sesvicios.

Producto:

El resultado de actividades o procesos, puede consislir en un bien tangible o intangible (servicio) o una
combinacién de ambos.

5.- Referencias.
PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.9 de la NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PO-AP-09-04 Procedimients Operativo para la Entrega al Cliente. .
PLASMEX-PO-AP-09-01 Procedimiento Operativo para la Recepcion de Materias Primas.
PLASMEX-PO-CC-17-01 Procedimiento Operativo para la Supervision en Pasarela de los
Transportes de Plasiicos de México S.A. de C.V.

PLASMEX-PS-AP-10-01 Procedimiento del Sistema para la Inspeccion y Pruebas de Productos.
PLASMEX-PS-CC-13-01 Procedimiento del Sistema para el Control de Producto No Conforme.
PLASMEX-PS-CC-14-01 Procedimiento del Sistema para las Acciones Correctivas y Preventivas.
PLASMEX-PS-CC-20-01 Procedimiento del Sistema para 1a Identificacién, Establecimienta,
mplantacion y Control de Técnicas Estadisticas.

Y VY v

YV VvV v

6.- Responsabilidad y Autoridad.

Es responsabilidad y tienen 1a Autoridad el Director General de Plastico de México S.A. de C.V., el Jefe de
Area de Produccion, et Gerente Comercial, y el Jefe de Area de Mantenimiento, para difundir y promover la
aplicacion de éste procedimiento y los de referencia

Tiene la responsabilidad el Jefe del Area de Produccisn de identificar los procesos de produccion,
almacenamiente y entrega al cliente. Los procesos de servicio posventa estdn a cargo de la Gerencia
Comercial segun se indica en el procedimiento clave PLASMEX-PS-AC-19-01.

Tiene 1a responsabilidad el Jefe del Area de Produccidn de identificar la secuencia de actividades y
documeritar aquellas que por su naturaleza o complejided no pueden dejarse al sentido comun o libre
interpretacion.

Tienen la responsabilidad el Jefe del Area de Produccitn y el Jefe de Area de Mantenimiento de identificar
la normativa y oira documentacién que se relaciane con el proceso.
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Tiene la responsabilidad el Jefe del Area de Mantenimiento de supervisar que se ejecuten los programas de
mantenimiento de las instalaciones.

Es responsabilidad de los Ingenieros de Linea de Produccitn vigilar el cumplimiento de tos procedimientos.
Tiene la autoridad el Gerente Comercial de hacer cumplir fos requisitos comerciales que aplican en el
proceso, en especial los requisitos de crédita de los clientes.

Tienen la Autoridad los Ingenieros de Linea de Produccion y Mantenimientt para obtener registros de no
conformidades en proceso, en producto y del Sisterna de Calidad, que lleguen a detectarse durante las
actividades de supervisién a lo largo del proceso.

Los ingenieros de Linea de Produccion ¥ Mantenimiento tienen la autoridad para solucionar los problemas
que se presentaran durante el desarrollo de fa jornada de trabajo y que afecten at Sistema de Calidad.

Es responsabilidad y tienen Ja autoridad el personai involucrado en las actividades que afectan al Sistema
de Calidad realizarlas conforme a los procedimientos establecidos.

7.- Actividades.
Plasticos de México S.A. de C.V., tiene identificadas las fases del proceso que afectan la calidad de los
Componentes Plasticos para Licuadora que comercializa segin se manifiesta en el Plan de Calidad clave
PLASMEX-PL-CC-02-01, por tal motivo se tienen los siguientes procedimientos documentados con el fin de
tener el control del proceso:

» Procedimiento Operativo para la Recepcion de Materias Primas clave PLASMEX-PO-AP-09-01

*  Procedimiento Operativo para la Supervision del Proceso de Moldeo PLASMEX-PO-AP-09-02.

» Procedimiento Operativo para la Recuperacidn de Materiales PLASMEX-PO-AP-09-03,
» Procedimiento Operativo para la Entrega al Cliente PLASMEX-PQ-AP-09-04,

Con este conjunto de procedimientos en Plasticos de México S.A de C.V., se tiene un control de su proceso
desde Ia etapa de moldeo hasta la entrega al cliente.

Los metodos que aplican al producto estan establecidas en el procedimiento clave PLASMEX-PS-AP-10-01.

La supervision y contro! de las variables principales del proceso y del praducto se lleven a cabo mediante la
elaboracién de cartas de control y de los reportes de laboratorig.

Mes a mes se aplican las técnicas estadisticas sobre éslas, para obtener graficos que nos permiten tener un
control del proceso, véase procedimiento del sistema clave PLASMEX-P5-CC-20-01.

La aprobacién de los procesos ¥y equipos toma en cuenta 'a capacidad de los mismos en los procesos de
proceso, almacenamiento y distribucion de productos.

El mantenimiento del equipo se lleva a cabo por el area de Mantenimiento basandose en programas
establecidos.

El mantenimiento es correctivo, preventivo. Este mismo sé& efectta por contrato externo o por personal del
centro de trabajo. La capacidad del proceso es tal que no es afectado por las actividades de mantenimiento.

8.- Anexos,
Ninguno.
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104




CLAVE

FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-AP-10-01

No. DE REVISION HOJA DE
0 105 4

INSPECCION
Y
PRUEBAS

Distribucién del Documento

. NUMERO DE

COPIA PUESTO

1 Direccién General Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

5 Produccién Ingeniero de Linea

6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo.
Procedimiento del Sistema para la Inspeccion y Pruebas,

2.- Objetivo.
Disponer los lineamientos generales para establecer los puntos de inspeccién y cantidad de pruebas de fos
Componentes Plasticos para Licuadora que se comercializan en Plasticos de México S.A de C.V.

3.-Alcance.

Cubre las actividades de inspeccion, muestres ¥ pruebas a los Componentes Plasticos para Licuadora en fas
etapas de Recepcion de Materias Primas, Produccién, Almacenamiento y Entrega Al Cliente .

Cubre a los Componentes Plasticos para Licuadora: Vaso, Pata, Soporte, Mirilla y Aro Ceniral.

Aplica al muestreo y las pruebas a Componentes Plasticos para Licuadora no conforme.

4- Definiciones.

Inspeccidn:

Una aclividad como ta medician, comprobacion, prueba o comparacion de una o mas caracteristicas de un
elemento y confrontar los resultades con los requisitos especificados, a fin de establecer el logro de la
conformidad, para cada una de estas caracleristicas.

§- Referencias.

> PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.10 de ta NMX-CC-003/95.

* PLASMEX-PS-AP-08-01 Procedimiento del Sistema para la Identificacion de los Componentes Plasticos
para Licuadora que Comercializa Plasticos de México S.A de CV.,D.F

¥ PLASMEX-PS-AP-12-01 Procedimients del Sistema para el Estado de inspeccion y Prueba.

» PLASMEX-PS-CC-13-01 Procedimiento del Sistema para el Control de Componentes Plasticos para
Licuadera No Conforme.

* Normas técnicas / especificaciones:

¥ .Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistena de Calidad.

€. Responsabilidad y Autoridad.
B Jefe de Produccion, es responsable de difundir, promover v vigilar et cumplimiento de las disposiciones
contenidas en este procedimiento. .

Los Ingenieros de Linea son responsables de supervisar la aplicacion del mismo, de las instrucciones de
trabajo y de los registros de estas aclividades,

Los laboratoristas. son responsables de la aplicacién de éste procedimiento y los de referencia y de los
registros respectivos.

El Jefe de Produccion, los Ingenieros de Linea y el Laboratorista en turno, tienen la autoridad para definir el
estado de inspeccidn y prueba, resultante de la aplicacion de éste procedimiento.

Control de Calidad tieme la autoridad para inspeccionar y determinar el estado de aceptacidon de los
Componentes Plasticos para Licuadora comercializados en esta Planta.

El Jefe de Produccidn yfo el Ingeniero de Linea de Produccion tienen la autoridad para liberar el Componenies
Plasticos para Licuadora después de su inspeccién,

7.- Actividades.
Et Laboratorista en turno genera una solicitud de inspeccién de materia prima, la cual es enfregada al area
correspondiente.

PLASMEX-F.CC.05-02
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El Laboratorista compara los datos. Nombre del subproveedor, nota de remision, factura | clave del producto,
fecha, numero de lote, cantidad de lote, cantidad de material por foles, Numero de envases, piezas.

Para la inspeccion de Materias Primas véase instructivo operacional PLASMEX-AP-INST-10-01.
Para la evaluacién dei material Pellet véase instructivo gperacional PLASMEX-AP-INST-10-01

El inicio de Ia elaboracion de las muestras en el encendido de las maquinas inyectores son de 30 minutos — 15
minutos antes de su arranque, véase instructivo eperacional PLASMEX-AP-INST-10-01

Las pruebas que se aplican a los Componentes Plasticas para Licuadora que se comercializan en este Centro

de Trabajo, en el laboratoria de Control de Calidad, se efectian acorde con el Sistema de Calidad establecido
en esta Planta.

La oblencion de resistencia al impacto, al verificar contra las especificaciones cbtenidas y emitidas es forma y
a si vez correlacionar en comportamiento del material ya procesado en los articutos en forma fisica. Funcional,
procesabilidad y apariencia y apariencia para lo cual véase inslructivo operacional PLASMEX-INST-AP-10-01.

Las medidas de espesor sera una alternativa mas para correlacionar el impacto obtenido.

La temperatura de deflexion, o deformacién ¥y reblandecimiento bajo esfuerzo o carga se prevén posibles

fallas en el procese ylo como praducto final para lo cual véase instructivo operacional PLASMEX-AP-INST-10-
01,

La obtencion del % de homeda en forma experimental y anticipar los posibles defectos causados por estar
fuera de especificacion para lo cual véase instructive operacional PLASMEX-AP-INST-10-01.

La obtencién del peso especifico. corroborar la propiedad y relacion pesofvolumen de cada material y
correlacionar con el uso, aparencia y funcionalidad general, véase instructivo operacional PLASMEX-AP-
INST-10-01.

Inspeccidn de primeras piezas

Después de que la maquina ha sido controlada en el proceso de moldeo, el Ing. de #inea de turne se lo
comunica a Control de Calidad, para que las ptimeras piezas de produccion, el inspector tomara las
primeras piezas producidas e inspeccionadas de acuerdo a 1a hoja de inspeccion y procedera a llevar las
piezas a Control de Calidad.

2. Cuando la pieza se moldea por primera vez Control de Calidad revisara las piezas y se las proporcionara
al cliente el cual dara su visto bueno y se procedera a producir.

3. La inspeccitn patrulia se llevara a cabo con la frecuencia que requiera la pieza a moldear y quedara
registrada,

Inspeccién por linea de produccion.,

1. Ef Inspector de Calidad tiene por objetivo hacer un muestrec por larima aleatorio y piezas producidas ,
para detectar defectos de produccién , una vez verificada el material, se deja aprobada o en rechazo, sing
cumple con algunas especificaciones del Sistema de Calidad, emitidos por el Laboratorio de la Planta.

2. Inspeccionado el material, por el ingeniero de linea; el material pasa hacer evaluado per un auditor interno
el cual desarrolla la actividad de Aseguramienta de la Calidad, e cual cerlifica internamente gue la pieza o
piezas producidas cumplen con la calidad requerida, para posteriormente poder pasa, a las diferentes
areas siguientes, para su acabado segun sea el caso de la pieza meldeada.
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Inspeccién Durante el Almacenamiento,
Las piezas después de moldeadas seran colocadas en cajas ylo bolsas de plasticos segin la
especificacion de empaque
Elinspector tomara las muestras por checar de el tltimo empagque.
Si tas muesiras tomadas estan dentro de la calidad requerida volvera a empacar las piezas y continuara ta
inspeccion de la siguiente maquina,
En caso de que las piezas no cuenten con 1a calidad requerida se rechazara todo el lote a partir de la
ultima inspeccidn y se le comunicara atf Ing. de Linea de Produccion, para que tome las medidas
pertinenles para corregir los defectos.
El material que cumple con las especificaciones de la calidad requerida se identifica con la etiqueta SICC-
01 se colocara en el almacén que corresponda (Almacén de Producto Terminado) o Almacén de Producto
en Proceso.
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4.

5.

Inspeccién en la Escala de Revision Final,
La distribucion de los Componentes Plasticos para Licuadora se realiza una vez que se logra asegurar,
que los requisitos eslablecidos para su contral se encuentran dentro de las especificaciones de calidad.
Si durante la produccitn, almacenamiento, distribucion y entrega ai cliente de los Componentes Plasticos
para Licuadora, se detectara Componentes no- conformes se debe tratar seglm se manifiesta en el
procedimiento del sistema clave PLASMEX-PS-CC-13-01 "Para el Control de Componentes Plasticos

para Licuadora No Conformes”. donde se hace mencion de las personas con autoridad para disponer
del mismo.

Ningin Componentes Plasticos para Licuadora es entregado a nuestros clientes hasta que todas las
actividades de inspeccién especificadas en el plan de calidad y en este procedimiento son realizadas
salisfactoriamente.

Todos los resultados de las inspecciones efectuadas durante las diferentes etapas del proceso son
asentados en las Bitacoras de Certificados de Calidad det Laboratorig.

Es registro de Calidad de este procedimiento las Bitacoras de Certificados de Calidad del Laboratorio de
Control de Calidad.

8. Anexos.
PLASMEX-INST-AP-10-01
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1 Soficitud de inspeccién de materia prima con el formato MP-26.01 Descrito en el procedimiento.

2 Registro y recepcion de la soficitud. Se realiza considerando el dfa en que es recibida. Los datos
proparcionados son vaciados en un consecutive elaborade por laboraterio para tener un control o
pancrama general de los productes que van siendo analizados, aprobados y rechazados y ser un
medio de informacién del avance de trabajo en generat, '

3 Muestreo y verificacion de datos,

Es necesario contar con tablas de inspeccion MIL STD105-D o equivalente, recipiente, envases
idoneos para el material, cuaderno de notas, etc.

3.1 Se comparan datos nombre del praveedor, producte, nota de remision, factura, clave del
producto, fecha, No, de lote(s), cantidad de lote, cantidad de material por lotes, No de envases,
piezas, etc.

3.1.2 Se establece en base a la tabla de muestreo la cantidad correspondiente de muestras a
extraer y la cantidad de cada muestra.

3.1.3 A extraer la muestra de un sace o recipiente se hace una abertura con navaja procurando no
contaminar o ensuciar el material con residuos del envase y se va alojando en las bolsas para este
propésito y se van identificando por el nombre del producto, clave, fecha, No de lote, muestra, etc.,
Y s& marca el saco o recipiente del cual se extrajo la muestra, asl se realiza en todo el muestreo.
3.1.4 Se procede a serrar los sacos inmediatamente conforme se extrajo la muestra para esto se
cuenta con Maskin-tape u ofra cinta que se pueda utifizar con el fin de evitar conlaminaciones o
alteraciones en el material.

3.1.5 La cantidad muestreada varia 5egn la cantidad del tote, pero generalmente se extraen de 2
a3 Kg., por lote.

3.2 Las normas bafo las cuales se exirae |a muesira son, que la muestra debe ser representativa al
volumen de la materia prima.

La muestra debe ser tomada ¥ preparada con exactitud., deberd muestrearse de acuerdo a la tabla
MILSTD105 D.

La persona que tome la muestra debera contar con los conocimientos y equipo necesarios para el
material

Cuando sea necesario combinar varias muestras y obtener una muestra representativa, los pesos
de las porciones que entren en la mezcla tienen que guardar la misma relacion.

4. Al realizar la inspeccion microscopica definimos el estado real de la materia prima, consistencia,

color, forma, apariencia, limpieza, tamafio, etc., para lo cual se hace necesario los siguientes

materiales.

4.1 Muestras plenamente identificadas del material, cuchara, vidrio de reloj, calibrador de 6°,

navaja, microscopio estereoscopico marca Ross Bach madelo 783630 con ifluminacign episcopica

sencilla con objetivos de 20X eléctrica de 125 Volts, balanza, varilla de vidrio, cuaderno de notas,

plumas, etc.

4.2 Para la evaluacion del material (pellet) se consideran las siguientes normas:

- El pellet debe estar libre de orificios o pares en la superficie o extremps.

- Ei color del pellet debe ser uniforme tanto en al muestra como con respecto a las demas
muestras.

- El pellet debe estar libre de contaminantes, polvo, basura, grasa o aceite y de-cualquier

. materia extrafia que pueda afectar la apariencia o funcién del material.

- Eltamafo y la forma del pellet debe ser uniforme o mas semejante a la muestra o normas de
moldeados plasticos.

4.3 Las observaciones realizadas se vacian en el cuaderno de notas tomade en cuenta las normas

del punto 4.2
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- Serevisay conecta el microscopio,

- Se extrae con una cucharita pellets y se vacian en el vidrio del reloj).

- Se enfoca la muestra con los objetivos variando la distancia y la intensidad de luz.

~ Al observar se mueve con la varilla de vidrio para abservar desde otros angulos que no se ven
en la primera observacién.

- Se cortan algunos pellets para confirmar Ia estructura interna.

- También se miden y en algunos se llegan a pesar para comparar con pefllets similares .

- Por dltimo las anotaciones realizadas se identifican con el numero de Ia muestra, producto,
clave, etc. Uno por uno hasta finalizar.

5. Lla efaboracidn de Ias probetas (muestras) tiene como objetivo simutar pruebas que delerminan
lo mas fiel posible caracteristicas del material en apariencia y procesabilidad, para lo cual as
necesario los siguientes materiales,

5.1. Muestras identificadas y deshumidificadas en €aso necesario.

- Magquina de inyeccion Boy 25 S, guantes, brida, varilla metalica, material para purga,
charolas metalicas para presecado | hofa de proceso de inyeccion y deshumidificado de los
materiales, ligas, cuaderno de notas, etc.

5.2. Las normas para la elaboracion de las probetas son:

- La méaquina debera estar limpia tanto externa como internamente.

- Antes de iniciar el procese de! malerial, la maquina debe lener las temperaturas
recomendadas para cada material.

- Lamaquina puede controlarse con un material sirnilar,

La maquina debe tener un precalentamiento de 30 minutos a 15 minutos como minimo.

- Debe tener refrigeracion el sistema hidraulico para evitar sobrecalentamiento.

5.3. Elinicio de la elaboracién de las muestras es el encendido de la maguina 30 minutos a 15

minuios antes de su arranque.

- Secolocan los controles de temperatura segin material.

- Aliniciar control de moldeo, previa purga con material similar al de prueba, se verifican los
siguientes parametros:

- Temperatura de proceso °C, velocidad de Husillo RPM Presion de Inyeccion PSI/Bar,
velocidad de inyeccién seg.

Presion de ciere PSWKBar, Tiempo de Inyeccion seg. Tiempo de enfriamiento _seg,

dosificacién mm.

- Se adiciona después el material de prueba en la tolva de alimentacion, y se van
elaborando probetas a las cuales se les observa apariencia en general.

- Se toma a las muesiras representativas cuando la apariencia, color, forma, elc., es lo mas
homogénea y se considera que el material de purga ya fue desalvjado del husiilo y el
material de prueba va esta saliendo en las probetas.

- Se consideran de 10-15 probetas representativas de una muestra las cuales se identifican,
incluyendo parametros de procesamiento, uno por uno hasta finalizar.

6 Analisis y comparacion de la ficha con muestra patrén. Se realiza contra muesiras, STD con el
fin de observar el desarrolio o cambio que pueda observarse en el producto para la cual se
necesita ko siguiente:

6.1 Muestras identificadas del material (probetas), micrometro, muestras patrén {rangos de color)
caderno de notas, etc.

6.2 Para realizar la evaluacian se consideran las siguientes normas:

- La muestra debe estar libre de vetas, flujos o cuakyuier defecto atribuible at material analizado

el color debe ser uniforme en relacion con las demas ¥ en toda su area.

- Debe estar libre de contaminantes, polvo, basura, grasa o aceile o de cualquier materia
extrafia.
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6.3 La evaluacion de las probetas inicia con las muestras identificadas que se observan una a una
por la cara frontal y reverso inclusc las trasparentes, en caso de anormalidad se separan para un
mejor andlists.

Al separar se consideran las probetas destinadas a la prueba de impaclo, temperatura de

defeccion y las muestras que se identifican para el archivo de muestras (retencion).

- Las muestras con contaminacién en forma visible se ohservan en el microscopic y se define la
naturaleza def defecto, este sdlo en caso de presentarse. :

- las anormalidades que se destacan pueden ser observadas y analizadas bajo el microscopio o
en forma visual pudiendo determinar conjuntamente con las anotaciones de la elaboracién de
las probetas, las causas de las anormalidades presentadas.

- Todas las observaciones realizadas a cada probeta, muestra, lote, material, efc.. se anctaran ¥
después se analizara y realizara conclusion.

- Laconciusién se vagla en reporte de materia prima.

- Método o norma -segon nimero y nombre del procedimiento, nofma o procedimiento.

- Tipo de prueba —identificacién o clasificacion de la prueba,

7 Obtencién de resistencia al impacto, al verificar contra las especificaciones obtenidas y emitidas

en forma STD y a su vez correlacionar en comportamiento del material ya procesado en los

arttculos en forma fisica, funcional, procesabilidad y apariencia para lo cual sa requiere e siguiente

material.

7.1 Muestras identificadas de el o Ios lotes a analizar micrometro, regla de 50cm, microscopio,

aparato de caida libra, cuaderno de notas, marcador, etc.

7.2 El criterio bajo el cual se obtiene |a resistencia af impaclo, se basa en los siguientes puntos:

- Las muestras omitidas a esta prueba deben ser obtenidas bajo las condiciones STD de moldeo
o con las condiciones de mejor apariencia y proceso del material.

- Las muestras deben estar libres de deformacicnes o anormalidades como rechupes, flujos,
uniones, burbujas contaminadas, ete.

- El impacto deberd ser tomado de los valores arrojados en la ruptura yio fisuras segun
expecificaciones para cada material,

- La zona de impacto debe ser o mas exacta al centro de las probetas.

- Deberdn considerarse defectos presentados en probetas que puedan afectar el valor de
impacto por lo cual cuando exista duda se recurrira a la observacion microscopica de estas.

7.3 Las medidas de espesor serdn una alternativa mas para correlacionar el impacto obtenido,

- Los espesores obtenidos deberan servir como antecedentes de los lotes recibidos a futyro,
como numero de especificacion.

- Latorma de iniciar esta medicion es revisando e funcionamienta del aparato de Ia caida ibre.

- Después las probetas identificadas seran evaluadas segun consideracion del material y
especificaciones

- Se empieza sometiendo cada probeta una por una al aparate de calda libre y se comienza
elevando el punto de carga o choque a Ia distancia minima que podia resistir la probeta.

- Después se confintia elevando unidad por unidad en este caso en ¢m., |a altura del dispositivo
a la que se deja caer el mismo hasta obtener la figura o ruptura (valor X).

- Los valores registrados y anotados se proceden a analizar para evaluar el impacto de cada
lote, muestra o material.

- Llos resultados del impacto de cada muestra es ef promedio obtenido por muestra, Iote, etc.,
con la formula siguiente:

Rl= {(Vx-1) {K))
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de donde:

RI= RESISTENCIA AL IMPACTO

Vx= CALOR DE LA FISURA O ROTURA (em, pulg, etc.)

1= UNIDAD DE MEDICION

K= CONSTANTE DE LA CARGA (89.771 UNIDADES)

- Obteniendo el valor del impacto se vacian en el formato.

- Acontinuacion se ilustra la forma del aparato de caida libre,

8.- TEMPERATURA DE DEFLEXION

Al abtener la temperatura de deformacisn o reblandecimiento bajo esfuerzo o carga se preveen
posibles fallas en el proceso ylo como producto final para lo cual se hace necesario el siguiente

material,

8.1.- Cuba metalica.
- Muffla electrica M Blue modelo M-10-A serie 117 120 V 1 P.M 50-60 HZ. 1000°C.
- Barras metalicas con dimensiones ancho 5 cm, Largo 10 cm. Espesor 2 cm.
- Barra redonda con dimensiones de 59 cm por 3/8 de diametro y 350 gramos de peso.
- Pesode 2 480 gramos.
Probetas de material o producto HA analizar.

- Aceite mineral o similar.
- Termoémetro escala-5 a 400 °C.
- Cuademo de notas, pluma, marcador, etc.
8.2 .- El criterio bajo el se obtiene este valor es:
-~ Las probetas deben tener el espesor STD o promedio del lote o material,

- Debe estar libre de anormalidades, contaminaciones, etc., que puedan alterar e! resuitado,
- La temperatura de deflexion debe ser tomado de los valores arrejados al momento de

flexionarse Ya probeta un centimetro de su posicién inicial.
- Elpunto de carga o esfuerzo debe ser colocado at ceniro de la probeta.

- La temperatura del medio (aceite mineral) debe ser homogéneo en todos los puntos por lo

cual se debera agitar uniformemente.

- El termometro no debe tener contacto con el fondo del recipiente sino Gnicamente con el

liquido.

8.3.- Se enciende muffla y se gira la perilla al nivel de 300 °C posteriormente se celoca la cuba

metalica con aceite mineral que cubrira totalmente a las dos barras metalicas.

- Se coloca la probeta en forma centrada en las barras cuando la temperatura oscita entre los

BO°C.
- Se pone la barra redonda en el centro de I3 probeta y después se le ensambla la pesa,
- Se agita para mantener homogénea fa temperatura,

- La temperatura de deflexion es la lectura que es observada al mornento de flexionarse un

centimetro de su posicion original.

9 Obtencién del % de humedad en forma experimental y anticipar los posibles defectos

causados por estar fuera de especificacién para lo cual se necesita el siguiente material.
9.1 Muffla eléctrica 120v 1/P.M/50/60 HZ,

- Charela de aluminio con capacidad hasta de 100 Gr.

- Bascula de 610 Gr.

< Cuchara para pesado.

- Lotes de muestras identificadas.

- Cuaderno de notas, pluma, etc.
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9.2 La cantidad de muestras debe ser representativa del lote, muestra, etc.

La temperatura del muffla y tiempo al que se somete, debe la muestra debe ser similar al
del proceso normal del material (presecado).

El recipiente asi como los articulos con las que se maneja el material deben estar libres de
aceite, grasa o cualquier material que pueda adherirse al producte analizado.

La medicidn que se realice tendra que realizarse to mas rapido y exacto que se pueda
dadas las caracieristicas del inaterial {higroscopico). !

Se debe considerar que la prueba inicia cuando se introduce la muestra al horos con las
condiciones especificas de cada material y no cuando se enciende el horno.

9.3 Se enciende la muffla y se gira el control de temperatura al nivel que requiere el material a
probar.

Cuando el horno (muffla) a llegado al nivel de temperatura necesario se procede a pesar las
muestras de la cual se agrega 50grs aproximadamente de c/una en las charolitas de
aluminio una a una hasta terminar con ef lote, muestra, etc.

Las muestras son introducidas en la muffia identificadas y son retiradas al termino del
tiempo especificado para cada muestra y tipo de material.

Generalmente se colocan en un desecador hasta que se enfrian pero en nuestro caso son
pesadas inmediatamente.

Los pesos obtenides son anotados y se obtiene el % de hamedad por medio de la
diferencia de pesos segin la formula:

%HUMEDAD=(P1-P2) * 100 *P1™'
DONDE;

P1= Pesp inicial
P2= Peso final

- El valor obtenido debe estar dentro de Ia especificacion y el cual se anotara en el reporte de
maleria prima,

10.- Obtencidn del pesc especifico. Corroborar la propiedad y relacién, pescfvolumen de cada

material y correlacionarla con el uso, apariencia y funcionalidad general.

Se necesitan los siguientes materiales:

- Probeta de 500 mi.

- Bascula de 610 grs.

- Muestras de material

- Charola de aluminio

- Varilla de vidrio

- Cuaderno de notas, cucharas, ete.

10.2.- Se califica bajo las siguientes normas:

La muestra debe estar libre de cualquier materia ajena.

La prueba se realizara bajo condiciones STD de lemperatura humedad ambiental.

El agua y los recipientes que tengan contacto cor el matesial deberan estar libres, grasa o
cualquier material extrano.

La bascula debe estar balanceada correctamente.

El nivel de agua debe ser leldo lo mas exacto posible.

£l material debera agitarse y evitar que queden burbujas qua puedan afectar los resultados.
Después de haber agregade el material en forma de pellets y agilarse se espera el tiempo
suficiente para que repose el Hiquido y el agua toma su nivel,
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10.3.-

Se puede usar probetas en lugar de los Pellest.

Se agrega agua a la probeta de 500 mi. Hacia el nivel de 400 mi,
Se balancea la bascula ¥y procede a pesar una cantidad demuestra en una charola de
aluminio con 50 gr. es suficiente.
Después se adiciona el material en la probeta con agua cuidando no derramar liquido y
agitando suavemente con la varilla de vidrio para eliminar ias burbujas.
Se deja reposar por un espacio de tres minutos aproximadamente esperando que el agua
toma su nivel y el agua impregnada en la varilla caiga en |a probeta.
Se toma la lectura y se observa el volumen desplazado se anota y se realiza el caloulo
mediante la formula;

PE=P1* (V2-v1) ™'

DONDE:

P1= Peso inicial
V2= Volumen Final
V1= Volumen inicial
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CONTROL
DE
EQUIPO DE
INSPECCION
MEDICION Y
PRUEBAS

Distribucion del Documento
RO D AR e A - A
OPIA

1 Direccién General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

5 Produccién Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

LASMEX-F-CC-05-02

116



CLAVE

FECHA DE EMISION PLASMEX-PS-AP-11-01

No. DE REEVISION HOJA OE
0

17 4

1.- Titulo.
Pracedimiento del Sistema para el Control de Equipo de Inspeccion, Medicion y Pruebas.

2.- Objetivo.
Establecer los lineamientos generales para cubrir los requisitos relacionados con el control, calibracion y
mantenimiento de los equipos de inspeccion, medicion y pruebas,

3.- Alcance.
Incluye a los equipes ulitizados en el control de los procesos de produccion, almacenamiento parcial y
distribucién de Componentes Plasticos para Licuadora , asl como el de laboratorio de pruebas analiticas.

4.- Definiciones,
IMpP
Equipo de Inspeccién Medician ¥ Prueba.

MENSURANDO
Magnitud que se mide o se propone medir.

INCERTIDUMBRE
Es el intervalo verdadero dentro del cual se espera que se encuentre el valor verdadero de una magnitud
medida.

MATERIAL DE REFERENCIA POR ATRIBUTO
Cuando el materiat empleado cambia Sus caracteristicas iniciales al ser utilizado para efectuar la medicién yio
comparagcion.

5.- Referencias.

»  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.11 de la NMX-CC-003:95.

» PLASMEX-PS-AP-10-01 Procedimiento del Sistema para fa Inspeccién y Pruebas de Componentes
Plasticos para Licuadora.

¥ NMX-CC-017/1:1595 Sistema de confirmacién metrologica para equipo de medician,

6.- Responsabilidad y Autoridad.

El Jefe de Control de Calidad es responsable y tiene la autoridad para identificar el equipo de inspeccién,
medicion y pruebas cuya calibracién y exactitud sea necesaria asegurar, a fin de que Ias caracteristicas del
proceso y productos sean medidas en forma confiable.

El Jefe de Control de Caligad es responsable de determinar las mediciones, la exactitud requerida, la
repetibilidad y reproducibilidad, necesarias.

El Jefe de Control de Calidad es responsable de identificar todo el equipo de inspeccién, medicidn ¥ prueba,
matesiales de referencia, existentes y los que fuesen necesarios adquirir para Yograr la adecuada confianza en
las mediciones.

LASMEX-F.CC.05-02
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El Jefe de Control de Calidad es responsable de establecer métodos para marcar en forma adecuada el
estado de calibracion de cada equipo, cuidando que estas marcas o etiquetas no obstruyan, ni el
funcionamiento del aparato ni altere la medicion,

El Jefe de Control de Calidad es responsable de conservar los registros de la calibracion de log equipos de
inspeccion y prueba, ya sea de los efectuados localmente o de los servicios subecontratados.

Ei Jefe de Control de Calidad es responsable, de en caso de encontrarse que un equipo de inspeccidn y
prueba esta descalibrado, descompuesto o que sufra una alteracion que Neve a sospechar del mismo, en
terminos de su capacidad como instrumento, el Jefe del drea de Control de Calidad debe evaluar y
documentar todos los resultados que se obtuvieron de ia utilizacion de ese instrumento, a fin de establecer
acciones correctivas sobre las posibles ng conformidades generadas por este evento. £t Jefe de Control de
Calidad es responsable de identificar la magnitud de influencia que afecta particularmente al mensurado, a fin
de determinar si los resultados son validos.

El Jefe de Control de Calidad es responsable del manejo de los instrumentos, en especial de los digitales, a
fin de que estos se preserven en buenas condiciones. El almacenaje es muy importante por lo que debe
asegurarse que los equipos se guarden en sus estuches, cajas y en sus gavetas. En el caso de los patrones
locales y materiales de referencia se tiene un lugar especial, que los preserve de manejos inadvertidos, que
pudiesen poner en peligro sus caracter(sticas metrolégicas.

El Jefe de Control de Calidad es responsable de coordinar Io necesario con el Jefe de Mantenimiento, a fin de
que la calibracién de los equipos e instrumentos sea programada, efectuada y evaluada en conjunto.

7. Actividades,
La aplicacién de la evaluacion de los sistemas de medicién son:
*  Proporcionar criterio, para aceptar un nuevo equipo de medicidn
» Comparar un equipo de medicién con otro.
* Evaluacion de dispositivo, los cuales se sospeche su deficiencia.
* Recabar Iz informacién necesaria para desarrollar curvas de comportamiento de los dispositivos, con lo
cual se obiendra la indicacion de aceptar una parte buena o rechazar una mala, de manera correcta
Control de Mantenimiento de herramientas y equipo de produccién,
La funcién del mantenimiento es efectuar todas las actividades necesarias para conservar en condiciones
optimas todos los elementos ffsicos de la compania. Sus objetivos primordiales san:
*  Optimizar la disponibilidad de instalaciones maquinas, ete.
* Conservar su valor reduciends al minimo su deterioro.
Clasificacién del mantenimiento.
* Es la conservacion planeada de todos Ios recursos de la compafia para prevenir G cualquier tipo de
falia llegara a deteriorartos, pudiendo afectar la calidad ¥ produccidn e incluso Ia seguridad del personal.
« El mantenimiento preventive se encuentra programade en un calendario, en el se describe e
mantenimiento preventivo a realizar y el tiempo de duracion aproximada con base a:
*+ Inspeccion periddica del equipo para detectar falla,
+  Historial de fallas de equipo.
+ Informacién de catélogos de equipo a través de los cuales se pueden definir los puntos
criticos.
Oefinicién def tiempo disponible,
¢ Lubricacién requerida.

Determinacion de las mediciones a efectuar, ta exactitud requerida y la identificacion del equipo de inspeccion,
medicion y prueba; capaz de la exactitud, 1a repetibilidad necesarias.

LASMEX.F.CC-05.02
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Las mediciones a efectuar y los equipos empleados, durante el proceso, almacenamiento y distribucion se
indican a coptinuacion:

$e asegura que las mediciones ¥ pruebas son efectuadas de tal manera que la incertidumbre es conocida y
que ésla es consistente con la capacidad de medicién requerida.

Evaluacion de los componentes de Ia Incertidumbre. '
En general, el resultado de la medicién es solamente una aproximacion o valor estimado de una cantidad
especifica sujeta a medicion.

Laboratarios Secundarios de Calibracion;

Si se contrata la calibracion de un tercero los requisitos que deben cumplir son que pertenezcan al Sistema
Nacional de Calibracién (SNC) y que suministren un certificado que debe mencionar el equipo usado como
base calibrante, nimero de serie ¥/o numero de referencia para la rastreabilidad a los patrones nacionales,
En resumen, los subproveedores de servicios de calibracion deben presentar sus protocolos de calibracign
con |a siguiente infermacitn como minimo-

* Los detalles generales del equipo.

*  Numere de modelo ylo serie 0 marca.

*  Localizacién en caso de tratarse de instalaciones fijas.

* Frecuencia de verificacion del equipo.

*  Valor de la incertidumbre del equipo.
Los periodos de calibracian para cada equipo se determinan por recomendaciones del proveedor del servicio
© de la intensidad de utilizacién.
Registros de la calibracién de los equipos de inspeccion, medicién ¥ prueba:
Los equipos identificados en cuanto af efecto que pueda tener sobre Ia calidad del producto o e control del
proceso, se enlistan en los programas anuales de calibracién y/o mantenimienta preventivo a instrumentos y
equipos.
Los certificados de calibracion son identificados. compilados, archivades ¥ conservados por el jefe del drea de
Control de Calidad y/o area usuaria.
Evaluacién de los resultados y documentacion de tos mismos cuando un{os) equipo(s} se encuentra
fuera de calibracién, )
En el caso de encontrarse que un equipo de laboratorio, solucidn estandar, estd descalibradoy se han
efeciuado pruebas, mediciones, debe aislarse y etiquetarse con Ia leyenda "EQUIPO FUERA DE
OPERACION * 6 *"EQUIPO FUERA DE SERVICIO", ademas deben revisarse la documentacion relativa a ese
equipo, debe revisarse todos los registros de las mismas mediciones y darsele seguimiento para evaluar el
impacto de esta condicion insatisfactoria.

LASMEX-F-CC-05-02
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Manejo, preservacién Y almacenamiento de los equipos de inspeccién, medicién y prueba:

Los equipos de medicidn de temperatura como son los digitales, son de uso rudo, para mediciones en campo
y fuera de los cuidados comunes, no requieren de manejos especiales.

Solamente equipos e instrumentos de medicion como el termémetro y materiales de referencia, son
resguardados en el drea de laboratorio, para preservarlos de manejos inadecuados para prever que el
manejo, la preservacién y almacenamiento mantenga la exactitud y aptitud para su uso.

Son registro de calidad de este precedimiento los certificados de calibracion de tos equipos, cinta métrica,
unidades de reparto, turbinas de medicién, pragramas de calibracion de los equipos de laboraterio y unidades
de reparto.

Las actividades que en virtud de este contrato tienen lugar en este centro de trabajo han sido asimiladas en et
sistema de calidad, sus documentos y registros correspondientes.

8. Anexos.
Ninguno.

LASMEX.F.CC-05.02
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Distribucién del Documento
RO D
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1 Direccion General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial ]
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccion ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

ABORO 3 0 APROBO

1.-Tituio,
Procedimiento del Sistema para el £stado de inspeccion y Pruebas,

PLASMEX-F-CC-05-02
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2.- Objetivo.
Establecer los lineamientos generales para la identificacién del estado de inspeccion y prueba de los
Componentes Plasticos para Licuadora .

3.- Alcance. .
Cubre la identificacion durante los procesos de produccién, almacenamiento y distribucién ai Cliente de los
Companentes Plasticos para Licuadora.

4.- Definiciones.
Anilisis de Componentes Plasticos para Licuadora .:

Pruebas realizadas a los Componentes Plasticos para Licuadora , en el laboratorio de contral de calidad en
esta Planta,

5.- Referencias.

*  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.12 de Ia NMX-CC-003:95.

» PLASMEX-PS-AP-08-01 Procedimiento del Sistema para la identificacién de los Componentes Piasticos
para Licuadora que Disefia, Produce y Comercializa Plastico de México S.A. de Cv.

*  PLASMEX-PS-AP.10-01 Procedimiento del Sistema para fa Inspeccion y Pruebas de Productos,

» PLASMEX-PS-CC-13-01AProcedimien10 del Sistema para el Control de Producto No Conforma.

¥ Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6. Responsabilidad y Autoridad.

El Jefe de Contro! de Calidad, es responsable de difundir y vigilar el cumplimiento de las disposiciones
refativas a la identificacion del estado de inspeccion y prueba de los Componentes Plasticos para Licuadora
Que se producen, almacenan y distribuyen al Cliente..

Es responsabilidad de los Ingenieros de Linea de Produccién, vigilar el cumplimients de estas disposiciones a
fin de asegurar que solo se recibe, almacenan y distribuyen los Componentes Plasticos para Licuadora, que
han pasado las inspecciones ¥ pruebas requeridas.

El Jefe de Control de Calidad tiene la autoridad para definir el estado de inspeccion y prueba de los
Componentes Plasticos para Licuadora producidos en esta Planta y los distribuidos al Cliente.

7. Actividades,

tos Componentes Plasticos para Licuadora , son identificados de manera fisica. Ef estado de inspeccion y
pruebas se determina basandose en los registros de laboratorio en la bitacora de cenificados de calidad,
durante las etapas que comprende & proceso de produccion, almacenamiento, distribucion al cliente, a fin de
asegurar que sdlo el producto que ha Pasado las inspecciones en conformidad a los criterios de aceplacién
definidos, se despacha, se usa o se entrega.

Identificacion del estado de inspeccion y prueba durante la Produccion Plastico de México S.A, deCV

El laboratorista, durante el recibo y al finalizar ef mismo, realiza el muestreo y analisis de las materias primas,
anotando en Ia bitacora de conitral de calidad del taboratario los resultados obtenidos.

- PLASMEX-F-CC.05-02
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8. Anexos.
Formato de Hoja de Pruebas de Laboratorio PLASMEX-F-AP-12-01j
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Plasticos de México S.A. de C.V.

REEVAILUACION DEL
PRODUCTO Y/O MATERIA

PRIEBAS DE LABORATORIO

PRIMA
SUB PROVEEDOR NOMBRE DEL MATERIAL Y.O PRODUCTO
CLAVE AREAS
CANTIDAD DEL LOTE QRDEN DE PRODUCCION Y.0
METODO O NORMA TIPO DE PRUEBA CANTIDAD DE MATERIAL DE PRUEVA
DISPOSICIONES

TIPO DE PRUEBA

ESPECIFICACIONES

RESULTADOS

OBSERVACIONES

DISPOSICION FINAL

ACEPTADO [:]

PLASMEX-F-AP-

RESPONSABLE DEL LABORATORIO
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CONTROL
DE
COMPONENTES
PLASTICOS
PARA LICUADORA
NO CONFORMES

Ristribucién del Documento

RO D

AREA - -

OPIA

1 Direccién General Director General
2 Gerencia Comerciaj Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccién Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema da Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

PLASMEX-F-CC.05.02
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1.- Titulo.
Procedimiento det Sistema para el Control de Componentes Plasticos para Licuadora No Conformes.

2.- Objetivo,

Establecer ios lineamientos generales para identificar, documentar, evaluar, segregar y disponer de los
productos no conformes.

3.- Alcance.

Aplica a los Componentes Plasticos para Licuadora, no conformes en caiidad / cantidad, delectados durante
los procesos de produccion, almacenamiento y distribucidn a | Cliente.

4.- Definiciones,
Producto no conforme
Es aguel que no cumple con uno o varios requisitos especificados.

PNC
Producto No Conforme.

5.- Referencias.

PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.13 de la NMX-CC-003:95,
PLASMEX-PS-AP-10-01 Procedimiento del Sistema para la Inspeccion y Pruebas a Productos.
PLASMEX-PS-AP-12-01 Procedimiento del Sistema para el Estado de Inspeccitn ¥ Pruebas.
PLASMEX-PS-CC-14-01 Procedimiento del Sistema para las Acciones Correctivas y Preventivas.
PLASMEX-PS-AC-19-01 Procedimiento del Sistema para el Servicio al Cliente.
PLASMEX-PO-AC-19-01 Pracedimiento Operative para la Atencién de Inconformidades del Cliente,
Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sisterna de Calidad.

SYYVYYY

6.- Responsabliidad y Autoridad.
Es responsabilidad de los integrantes del Comité de Calidad el promover y supervisar la aplicacién de éste
pracedimiento,

El Director General de |a Planta, tiene la responsabiiidad de solicitar en las reuniones del Comité de Calidad
las no conformidades encontradas durante el proceso, para realizar Ia revision al Sistema de Calidad.

El Gerente Comercial, es responsable y fiene la autoridad de recibir todos los reportes de producto no
conforme del cliente y establecers contacte con el jefe del drea de operacién para coordinar todas las
acciones de identificacion, transporte y segregacién def producto no conforme, recabando informacidn con los
involucrados.

El Gerente Comercial es responsable y tiene 1a autoridad de notificar por escrito a los clientes que resulten
afectados por cada evento.

El Director General de 1a Planta y el Jefe de Produccién, tienen la autoridad para disponer del praducto no
conforme, segun sea el grado de no conformidad.

Es responsabilidad del Coordinador del Sistema de Calidad y tiene la autoridad para aplicar et siguiente
procedimiento derivado de las no conformidades Presentadas durante la ejecucion de las auditorias internas
de calidad.

Es responsabilidad de los Ingenieras de Linea I3 correcta aplicacién del presente procedimiento, quienes
vigitlan el cumplimiento a lo largo de los procesos de produccion, almacenamiento de los Companentes
Plasticos para Licuadora .

PLASMEX-F.CC.05.-02
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7. Aclividades.
El control del producto no conforme en su linea de produccion o fuera de su linea de produccion.

Los productos que no cumplen con los requisitos, especificaciones minimas, se analizan aplicando una
técnica estadistica, como soporte pudiendo ser. Reporte de ocho disciplinas, AM.E.F. (Analisis de Modo y
Efecto de falla). de proceso pareto etc. Esto'depende de la complejidad de la talla o fallas a analizar ¥
controlar,

Se preserva aplicando un control y andlisis a los productos. Ya sea en su linea de produceién o fuera de su
linea de produccion se analizaran las fallas detectadas por el Comité de Calidad, el producto rechazado, que
se puede corregir en el proceso. A ritmo de maquina sera corregido, pero se analizara la falla, para evitar
reincidencias,

Los productos defectuosos que puedan ser corregidos durante su etapa de produccién seran colregidos
estimado tiempo de reparacién.

La deteccidn de producto mo conforme (PNC} durante los procesos de produccion y distribucién de los
Componentes Plasticos para Licuadora . se documenta en el formato PLASMEX-F-C(-13-01 por todo el
personat del drea de produccidn que la detecte.

Todos los formatos de PNC que se generen en el centro de trabajo, se archivan por el Coordinador del
Sistema de Calidad para el control de Jos mismaos.

En caso de generarse mas informacion escrita, tal como minutas, oficios, etc. los generadores de la misma
hacen llegar una copia al Coordinador del Sistema de Calidad y se integran al expediente correspondiente,

En caso de presentarse una no-canformidad de producto y segin sea el grado de esta el Jefe de Produccin
estudia las postbilidades de segregacisn.

Segregacion de los Componentes Plasticos para Licuadora .

Si durante la produccidn y/lo almacenamiento en proceso de Componentes Plasticos para Licuadora, se
detecta producto no conforme, este se recibira y se dispondra de este producto previa autorizacién del Jefe
del Area de Produccion se segregara.

En el caso de producirse PNC, se le notificara a la Gerencia Comercial, para hacer una nueva programacion
de fechas de enirega..

Los criterios de aceptacion de los productos que se comercializan en esta Planta se establecen en el
procedimiento del sistermna clave PLASMEX-PS-AP-10-01 "Para la Inspeccion y Pruebas a Productos”.
Es registro de calidad de este procedimiento el formato clave PLASMEX-F-CC-13-01.

8. Anexos.
Formato de Producto No Conforme PLASMEX-F-CC-13-01 01

PLASMEX-F.CC-05-02
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PLASMEX-F-CC-13-01

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

A} En qué consiste la No Conformidad ? { Qué )

PNC No.

B} Detectado en lugar, circunstancia, personas ( Donde, Cémo, Quiénes )

c

Observaciones referentes al impacto en la calidad:

D) Observaciones referentes a las posibilidades de reclasificacién. ;Se derivan acciones correctivas/

preventivas ?

E) Prioridad de Ia accion correctiva / preventiva

Normal . Urgente

L] 3

Nombre y firma :

Puesto:

DIA MES ANO
Fecha de la Deteccién:

L O

No. RAC.
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1.- Titulo.
Procedimiento del Sistema para las Accienes Correctivas y Preventivas.

2.-Objetivo,
Establecer los lineamientos generales para la implementacién de las acciones correctivas y preventivas de
preductos no conformes, proceso, sistema de calidad y reclamaciones de los clientes.

3.- Alcance.

Cubre las acciones correctivas Y preveniivas en relacidon con producto, proceso, sistema de calidad y
reclamaciones de ios clientes.

4.- Definiciones.

Acciones Preventivas
Tomadas para eliminar (as causas potenciales de no conformidades, defectos u otra sifuacion a fin de prevenir
SU ocurrencia.

Acciones Correctivas
Tomadas para eliminar lag causas de una no conformidad, defectos U otra situacion indeseable a fin de
prevenir su recurrencia.

RAC
Requisiciones de Acciones Correctivas,

5.- Referencias.
PLASMEX-MC-CC-02-01 Manuai de Calidad Aplicable a Requisito 4.13 de ta NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PS-CC-02-01 Procedimiento del Sistema Para Elaborar Procedimientos.
PLASMEX-PS-CC-05-01 Procedimiento del Sistema Para Control de Documentos y Datos.
PLASMEX-PS-CG-13-01 Procedimiento del Sistema para el Control de Productos No Conformes.
PLASMEX-PS-CC-17-01 Procedimiento del Sistema Para la Realizacion de Auditorias Internas de
Calidad.

PLASMEX-PS-AC-19-0% Precedimiento del Sisterna para el Servicio al Cliente,

PLASMEX-PO-AC-19-01 Procedimiento Operativo para la Atencion de Inconformidades del Ciiente.

A R LA R U

v

A

6.- Responsabilidad y Autoridad.
€l Director General es responsable de autorizar las RAC necesarias ¥ girarlas al personal involucrado.

Los integrantes del Comité de Calidad son responsables de gestionar y dar seguimiento a las acciones
correctivas derivadas de la deteccion de producto no conforme, asi como de las acciones preventivas a que
haya lugar.

Los Ingenieros de Linea de Produccion y Mantenimiento son responsables de gestionar y dar seguimiento a
las acciones corractivas derivadas de la deteccion de no conformidades, en su departamento, asf como de las
acciones preventivas a que haya lugar.

El Director General, los integrantes del Comité de Calidad ¥ personal involucrado con el Sistema de Calidad
tienen la autoridad para realizar una Requisicion de Accidn Correctiva, derivada de unc 10-conformidad
detectada durante el desempefio de sus labores.

El Coordinador del Sistema de Calidad es responsable de dar seguimiento a las acciones correctivas
derivadas de las auditorias de calidad, producto, proceso y reclamaciones de los clientes.

El Coordinador del Sistema de Calidad es responsable de dar seguimiento a las acciones preventivas
derivadas de causas potenciales de no conformidades.

PLASMEX.F-CC-05-07
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Los integrantes del Comite de Calidad son responsables ¥ tienen 1a autoridad para instituir la accion correctiva
¥y preventiva derivada de las audilorlas de calidad, producto, Proecese y reclamaciones de los clientes, asl
como de causas potenciales de no conformidades,

Ei Coordinador del Sistema de Calidad es responsable y liene la autoridad para elaborar el condensado de las
requisiciones de acciones correctivas (RAC) PLASMEX.F-CC-17-04 para su seguimiento mensual en lag
reuniones del Comité de Calidad Y para la revisitn del Sistema de Calidad_ por parte del Director General.

Los Jefes de Area e Ingenieros de Linea son responsables de realizar la supervisidn para eliminar lag causas,
reales o patenciales, de no conformidades; Asi como de implantar el registro de cualquier cambio en log
procedimientos existentes, como resultado de acciones correctivas ¥ preventivas.

Todo el personal que interviene en el praceso, es responsable de acatar las instrucciones giradas para la
prevencién o correccién y realizar sus funciones conforme a normas, reglamentos y procedimientos, a fin de
evitar y prevenir eventos de no-conformidad.

funcionales para alguna fase del proceso, o cuando su aplicacion haya sido objeto de una no-conformidad
imputable a los mismos o previo analisis,

El Director General, Jefes de Area, Ingenieros de Linea y personal en general, tienen la autoridad para
promaver acciones preventivas que eliminen evenios de no-conformidad.

7.- Actividades,
La aplicacion de las acciones carrectivas y preventivas a fin de eliminar las causas de no-conformidad reales o
potenciales deben ser acorde a ta magnitud del problema y conforme a log riesgos encontrados.

Durante ia implantacion de acciones preventivas o correctivas se estableceran cuande sean necesarios los
suficientes controles del proceso a fin de evitar fa recurrencia def problema,

- Acciones Correctivas:
La deteccion de producto no conforme, en las actividades de inspeccion y pruebas.,,

Las quejas de los clientes, se trataran con el procedimiento operativo clave PLASMEX-PC-AC-19-01 "Para la
Atencidn de Inconfermidades del Cliente”.

Finalmente, el producto no conforme se puede presentar al andlisis del producto en los muestreos con los
Clientes.

Adicionalmente a las no conformidades en producto, se pueden presentar no conformidades en al proceso, en
especial en las cartas de control,

Las no conformidades encontradas en el Sistema de Calidad, deben tratarse con el procedimiento del sistema
clave PLASMEX-PS-CC-17-01 “Para la Realizacion de Auditorias Internas de Calidagd".

Las no eonformidades encontradas al Sistema de Caligad (documentes), tales como: capacitacion del
personal o asignacitn de recursos, son detectadas y atendidas de acuerdo a este procedimiento.

Las anteriores consideraciones cubren producto no conforme, proceso, quejas de clientes y Sistema de
Caligad.

Andlisis y Registro de No Conformidades y Acciones Correclivas.
Todos los casos de no conformidades deben analizarse ¥ documentarse en funcian del tipo de no-
conformidad:

TIPO FORMATO
PLASMEXF-CC.05.02
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[Proceso PLASMEX-F-CC-13-01
Reclamacidn de Clientes PLASMEX-F-AC-19-01
Sistema de Calidad PLASMEX-F-CC-17-04

Una vez que se ha generadoe un formato de no-conformidad por el 4rea respectiva, este debe ser entregado al
Director General | e cual procede como se indica a continuacién;

Dependiendo del tipo de la no-conformidad, se tienen tres niveles de atencion ¥ analisis:

1. Reunién can el trabajador o grupo de trabajadores para investigacién y analisis de la no-conformidad,

2. Reunién con Jefes de otras Areas (en caso de requerir sy intervencién), para investigacion y analisis de I3
no-conformidad, para producto, proceso o reclamaciones de los clientes.

3. Presentacion de la no-conformidad al Comité de Calidad, para el caso de ng conformidades refarentes a
sistema de calidag, auditortas internas de calidad o de tercera parte, documentacion, capacitacion, se deja
evidencia en el formato clave PLASMEX-F~CC-1?-04, aplicando los pracedimientos respectivos.

El Director General o Jefe del Area debera realizar tas acciones necesarias para [a correccién de Ia np
conformidad; dentro de las cuales se tienen, por ejemplo:
> Revision, modificacion a8 los procedimientos acluales o elaboracion de un  nuevo
procedimiento aplicando para lales casos los procedimientos del sistema _laves PLASMEX.

PS-CC-02-01 “Para Etaborar Procedimientos” ¥ PLASMEX-PS-CG-05-01 *Para Controt_de
Documentos y Datos”.

El Director General o Jefe del Area debe incluir en el formato clave PLASMEX-F-CC-1T-04. las acciones
realizadas asf como sy fecha de atencion.

Cuando Ia no conformidad €n proceso fo amerita considerando ia magnitud de la misma, se elabora un acta
constancia de hechos que permite obiener mayor informacian para la recurrencia de la anomalia.

Sila no conformidad ng se ha resuello o atendido en forma parcial, se le debe dar seguimiento hasta su
solucion final llevando af control el coordinador del sistema en el formato clave PLASMEX-F-CC-14-02
“Control de Requisiciones de Acciones Correctivas”.

Acclones Preventivas:

Para eliminar causas potenciales de no conformidades a fin de prevenir su ocurrencia se tiene el siguiente
mecanismo de accion preventiva:

Se analizaran log incidentes que sean presentados en el proceso, durante las operaciones de trabajo, las
concesiones de producto, el resultado de auditorlas, registros de calidag, reclamaciones del cliente, informes
de servicios a través de encuestas escritas, graficos estadisticos, recorridos diarios al Centro de Trabajo

El Comité de Calidad sera el encargado de efectuar el analisis antes citado, aplicando fa técnica de lluvia de
ideas a fin de determinar las causas ralz de la no conformidad.

Sobre la base de las causas identificadas se estableceran las acciones preventivas que deben aplicarse,
elaborando la descripcidn en el formato clave PLASMEX-F-CC-14-01.

El control para que las accionas preventivas se inicien y concluyan, se hara basandose en el farmato de
control de RAC'S clave PLASMEX-F-CC-14.02.

PLASMEX F.CC.05.02
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El seguimiento de estas acciones nos permitira asegurar que la accion propuesta sea efectiva

€n el caso de persistir [a no conformidad, se volvers areunir el Comité de Caligad afin de determinar que
nuevas acciones se requieren para la aliminacian de 13 misma.

Eliminada Ia caysa potencial de ocurrencia de no conformidades, 1a informacicn relevante £5 proporcionada
por el Coordinador del Sistema al Director General para su revision, '

E} seguimiento de las RAC’S pendiente debe concluir con el satisfactorig resultado de la aplicacisn de las
acciones breventivas, hasta donde sea necesario corregir, inclusive Ios  procedimientos afectados,
operaciones ge trabajo, substitucion de equipos, capacitacién de personal, atencisn al cliente, de los cuat
deberan dejarse registros en el farmato PLASMEX-F-CC-14-02

8.-Anexos,

METODOLOGIA PARA LA DETERMINACION APLICACION ¥ SEGUIMIENTO DE 1A APLICACION DE
ACCIONES PREVENTIVAS.
—ete PREVENTIVAS,
METODOLOGIA PARA LA_INVESTIGACION DETERMINACION Y SEGUIMIENTO PARA APLICAR
ACCIONES CORRECTIVAS
=l LORRECTIVAS

Accion Preventiva PLASMEX-F-CC-14—01

Control de Requisiciones de Accidn Correcliva PLASMEX-F-CC~14-02

Listado de Acciones Correctivas
=220 o6 Accianes Correctivas
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Metodnlogla para la determinacion, aplicacién y seguimienio de |Ia aplicacidon de acciones
correctivas,
METODOLOGIA PARA LA INVESTIGAGION

. DETERMINACION Y SEGUIMIENTO PARA
APLICAR ACCIONES PREVENTIVAS.

—
DETECCION DE LA NO-
CONFORMIDAD
L

L

L
DETECCION DE LAS CAUSAS
POTENCIALES (ANALISIS)

| — J
DETERMINACION Y APLICACION
DE LAACCION PREVENTIVA [+

NO

SI

ELIMINACION DE LAS CAUSAS
POTENCIALES

Y

REVISION DE LA DIREGCION
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METODOLOGIA PARA LA INVESTIGACION, DETERMINACION Y SEGUIMIENTO PARA
APLICAR ACCIONES CORRECTIVAS

DETECCION DE LA
NO-CONFORMIDAD

NO-CONFORMIDAD
RECLAMACION DE
CLIENTES

NO-CONFORMIDAD
AL SISTEMA DE
CALIDAD

NO-CONFORMIDAD
EN PROCESO

INVESTIGACION ¥
ANALISIS DE LaS
CAUSAS REALES O
POTENCIALES

DETERMINACION DE
LA ACCION
ﬁ CORRECTIVA

IMPLANTACION Y
APLICACION DE LA
ACCION
CORRECTIVA

SEGUIMIENTO DE LA
ACCION

CORRECTIVA

IMPLANTADA
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Plasticos de México S.A. de C.V.

REQUISICION DE ACCION CORRECTIVA ¥/ O PREVENTIVA —’
No. RAC:
FECHA: ]
DIA" MES ANO
DIRIRIGIDO A AREA
ACCION REQUERIDA:
FECHA COMPROMISO: FIRMA
DiA MES ~—ANO DIRECTOR GENERAL
ACEPTACION
COMENTARIOS
NOMBRE : FIRMA
[ REPORTE DE PUESTAEN ACCION: ACCION TERMINADA : FECHA —[
PROCEDIMIENTOS AFECTADOS
NOMBRE - FIRMA ‘J
PLASMEX-F-CC-14-01
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Plasticos de México S.A. de C.V.
CONTROL DE REQUISICIONES DE ACCION CORRECTIVAY] O PREVENTIVA 7

(RAC)
NUMEROQ FECHA FéCHA DE PRIMER SEGUNDQ FECHA
DE DEL, EMPLAZAMIEN SEGUIMIENTO SEGUIMIENTO DE OBSERVACIONES
RAC RAC TO DEL RAC FECHA, FECHA 'CIERRE .
I
A S

PLASMEX-F-CC-14-02

137



CLIENTE No. DE PARTE

AREA } OPERACION

Plasticos de México S.A. de C.V

HOJA DE INSPECCION ¥ CONTROL

ELABORO

REVISQ

APROBO

MATERLA PRIMA

CARACTERISTIC
Al

INSPECCIONAR

DEFECTOS CRITICOS A CHECAR POR EI INSPECTOR

PIEZA

DIBUJADA

CLASIF
CACION

ESPECIFICACION METODO DE EVALICACION

FRECUENCIA

REACCION &
METODO DE | CONDMCION A

CONTROL FUERA DE
CONTROL

ek S DO ND O A WA ] Ema
N =Q

PLAN DE REACCION

REVISION

CAMBIG

REFERENCIA FECHA
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Maquina

PR p——

| Molide

LISTADO DE ACCIONES CORRECTIVAS

[ Material

INYECTADAS CORTADAS {No se

lfena el molde)

Presion de inyeccion muy baja.
Temperatura de masa muy baja.
Excesivo colchén de
Afimentacidn.

Insuficiente alimeniacion,
Boquilia demasiade pequefia,
Capacidad de maquina
Inadecuada.

Boquilla o cilindro empastado,
Muy baja velocidad de inyeccidn,
Temperatura zona posterior del
Cilindro muy baja,

Presion de la bomba hidraulica
De sobre alimentacion muy baja.

Temperatura del molde muy baja
Entradas muy pequeias.

Venteo insuficiente.

Secciones de la pieza demasiado
finas.

Material frio obstruye 1as
Entradas.

Viéstago de colada demasiado
Largo.

Dismetro del vistago de colada
Muy pequec.

Canales muy pequefios

Orificio de entrada ubicado en
Posicién incorrecta.

Escapes de gases inadecuados.
Temperatura de la matriz muy
baja.

Superficie de canales no pulidas
(rugosas).

Muy baja fluencia o alta
Viscosidad.

Material de enfriamiento
Demastado répido
Lubricacién inadecuada.
Elevado porcentaje de
Recuperacion en la mezcla
Con el material virgen,
Material frio en la tolva.
Particulas o granos de
Material de tamaiio no
Uniforme.

FALTA DE BRILLO

Presion de inyeccion muy baja.
Temperatura del material muy
Paja.

Excesivo colchon de
Alimentacion.

Velacidad demasiado baja,
Didmetra de 1a boquilia muy
Pequeiio.

Intervalos entre inyectadas muy
Cortos.

Presian de bomba hidrgulica de
sobre alimentacion muy baja.

Temperatora del molde muy baja.
Entradas muy pequeias.

Venteo insuficiente.

Abruptos cambios de espesor de
Paredes

Nervaduras o pestafias
Demasiado grandes.

Muy baja fluencia o alta viscosidad
Lubricacién inadecuada

Malterial frio ¢n tolva,

Pariiculas de material o granulos
de tamailo no uniforme.

ZONAS QUEMADAS

Presién de inyeccion muy baja.
Velocidad demasiado rapida,
Temperatara del material
demasiado alta.

Boquilla muy caliente.

Velocidad del tornille demasiado
alla

Venteo insuficiente.

Venteo obstruida,

Mala ubicacién o inadecuada tipo
de entrada.

Exceso de agente desmoldante en
el molde.

Fluencia excesiva alla.
Exceso de lubricante
Allo contenido de volatiles,

DEPRESIONES SUPERFICIALES

O BURBUJAS

Presion de inyeccicn muy baja
Temperatura del material muy
baja.

Velocidad demasiado baja.
intervalos entre inyeciadas muy
corios.

Boquilta demasiado frfa.

Didmetro de la boquiita demasiado
pequedio,

Alimentacidn insuficiente,

Enradas muy pequefas.
Temperatura del melde muy haja,
Vistago de colada muy pequefio
Venteo insuficiente.

Canales de colada muy pequefios.

Fluencia excesiva.

Fluencia baja,

Excesivo contenido de volatiles.
La iubricacién externa no es
uniforme,

Excesivo porcentaje de recuperado
en la mezcla con material virgen.

138.1




A

LINEAS 13E UNIONES DEBILE

LISTADO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Temperatura de material muy baja
Presién de inyeccion muy baja,
Velocidad demasiado baja.
Boquilla muy fria.

Didmetro de ia boquitla muy
pequeiio.

Inadecuada capacidad de la
maquina.

Ciclos muy cortos.

Temperatura de molde muy baja.
Venteo insuficiente.

Venteo obstruido.

Entradas muy pequeftas.

Mala ubicacién de la(s) entrada(s).
Exceso de agente desmoldanie.
Sceciones de molde muy finas.
Didgmeiro de! véstago de colada
muy largo.

Didmetra del vastago de colada
muy pequefio.

Canales muy pequefios.

Fluencia muy baja.

Material de endurecimiento rapido.
Lubricante insuficiente,

Excesivo contenido de voldtiles.
Exceso de lubricantes.

ADHERENCIA EN LA COILADA O CAVIDADES.

Presion de inyeccién muy alta.
Temperatura de material muy alta,
Intervalos de inyectadas muy
larges.

Didmetro de la boquilla muy
ancho.

Presion de la bomba hidraulica de
sobre alimentacién muy alta.
Excesiva capacidad de inyeccin.
Velocidad muy alta,

Mal asentamicnto de Ia boquilla en
el vistago de a colada.

Didgmetro de la boquilla mas ancho
que el orificio del vastago.
Vistago de coladn demasiado
grande o demasiade chico.

Angulo de descarga de! vistago de
colada inadecuado.

Superficie del molde mal pulida o
con aristas.

Mecanismo de expulsidn
inadeciado.

Cicrre del extractor de colada
inadecuado.

Bordes de la cavidad.
Machucados en Ia linea de
particién del molde

Temperatura de la matriz, lado.
Inyeccidn muy aita.

Insuficiente agente desimoldante.
Fluencia excesiva.
Insuficiente lubricacion,

MANCHAS, VETAS, PLATEADAS, POROS, CHISPEADO (o afecto m

ica).

Temperatura del material muy alta,
Temperatura de la boquilla muy
alia,

Temperatura zona posterior del
cilindro muy alta.

Inadecuado funcionamiento de las
bandas calefactoras.

Didmetro de la boquilla muy
pequerio.

Velocidad muy alta.

Inadecuada capacidad de 1a
maquina .

Ll cilindro no fue bien purgada de!
taterfal usado previamente.

Temperatura del molde muy baja,
Temperatura del molde no
uniforme,

Venteo insuficiente,

Entradas y canales muy pequeiios.
Didmetro del vastage de colada
muy pequedo,

Accite, grasa, lubricante o agua en
el molde.

Exceso de humedad.

Exceso de volauiles.

Material en t tolva muy frio.
Contaminacién con materiales
incompatibles.

Excesivo porcentaje de recuperado
en la mezcta con material virgen.

REBABAS EN LA PIEZA.

P'resion de inyeccion inuy alta.

[ Mat atineamicnto de fas mitades

[ Fluencix excesiva.
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LISTADO DE ACCIONES CORRECTIVAS

[ Inadecuada presion de cierre,
Temperatura del material muy alta,
Presion de la bomba hidraulica de
sobre alimentacién muy alta.
Salidificacion de colada muy alta.
Ciclos muy largos.

Excesiva alimentacién.

Excesiva velocidad del tornillo.
Excesiva contrapresién del tormillo.
Exceso de velocidad del piston.

del molde.

Salicnte o material extrafio en las
caras del molde o en las lineas de
separacién.

Exceso de cavidades.

Area proyectada del molde
demasiado grande para la
capacidad de la maquina.
Temperatura del molde muy alta.
Ranuras de venteo demasiado
profundas.

Mala distribucion o exceso de
lubricante.

‘Tamafo de los granulos demasiado
pequefios o desparejos.

VETAS NEGRAS O COLOR DEGRADADO.

Temperatura del material muy alta,
Temperatura 7ona posterior del
cilindro muy alta.

Material quemado en ¢l cilindro o
en [a boquilla.

Boquilla mal cotocada.

Cilindre o torpedo rajado,

Pistén gastado por exceso de
friccion.

Adherencias en la valvula de
control interna,

Inadecuado funcionamiento de las
resistencias de las bandas
calefactoras.

Penetra aceite al cilindro.

Grasa o aceite en las cavidades.
Drenaje de grasa a través de |os
pernos expulsores.

Canales muy calientes.

Exceso de material volatil.

Exceso de polvo,

Lubricante en exceso o mal
disperso.

Lubricante inadecuado,

Excesivo porcentaje de recuperado
en la mezcla con material virgen.

ALABEQ O CONTRACCION EXCESIVA

Temperatura del material muy alta.
Temperatura del materiat muy
baja.

Intervalos entre inyectadas
demasiado cortos.

Ciclos muy cortos,

La miquina se abre mury rapide o
los pernos expulsores actian muy
ripido.

Insuficiente conicidad o dngulo de
descarga,

Extraccidn despareja en el macha.
l.os pemos expulsores actdan
demasiado réipido o bien en forma
no uniforme,

El drea de los pemos expulsores es
muy pequefia.

Temperatura del molde despareja.
Temperatura del molde muy baja,
Temperatura de! molde muy alra,
tispesor desparejo en las paredes
de ia picza.

Pernos del macho inclinados
(torcidos).

Fluencia excesiva.

Lubricante en cxceso o mal
disperso,

Material de lenta solidificacién.
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MANEJO,
ALMACENAMIENTO,
EMPAQUE,
CONSERVACION
Y ENTREGA

Distribucitn del Documento
ROD _ -
CUPIA
1 Direccion General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccién ingeniero de Linea |
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo.
Procedimiento del Sistema para el Manejo, Almacenamiento, Empague, Conservacién y Entrega.

2.- Objetivo.

Establecer los lineamientos generales para el Manejo, Almacenamiento, Empaque, Conservacion y Entrega
de Componentes Plasticos para Licuadora.
3.- Alcance. '

Este procedimiento aplica al Manejo, Almacenamiento, Empaque, Conservacion y Enirega de los
Componentes Plasticos para Licuadora.

4.- Definiciones,

Ninguna

§.- Referencias.

*  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.15 de Ia NMX-CC-003:95.
PLASMEX-PO-CC-05-01 Procedimiento operative para el Control de Datos del Sistema de Calidad.
PLASMEX-PS-AP-08-01 Procedimiento del Sisterna Para la Identificacion de iog Componentes Plasticos
para Licuadora.

PLASMEX-PS-AP-08-01 Pracedimiento del Sistema Para el Control del Proceso de Moldeo,
Almacenamiento, Distribucién y Entrega al Cliente,

PLASMEX-PO-AP-09-03 Procedimiento del Operativo Para la Recuperacion de Materias Primas
PLASMEX-PO-AP-09-02 Pracedimiento del Operativo para la Supervisitn en el Proceso de Moldeo".
PLASMEX-PS-AP-10-01 Procedimiento del Sistema Para la Inspeccion y Pruebas de Productos.

v Y ov oy

AU S

6.- Responsabilidad y Autoridad.

El Jefe de Produccion y los Ingenieros de Linea de Produccion son responsables de asegurar la aplicacion
de los procedimientos del sistema ¥ operatives que se mencionan en Ias referencias de este procedimiento,
El Jefe de Mantenimiento es responsable de mantener los Transportes en condiciones de funcionamiento y
limpieza del interior,

Ef Jefe de Produccién es responsable de vigilar las maquinas inyectoras, lineas de produccion, valvulas,
almacenamiento y transportes asignados a este centra de trabajo para ef reparto de Componentes Plasticos
para Licuadora.

Et Jefe de Produccion es responsable de dar seguimiento al programa de inyeccidn por Linea de produccion,
asi como de vigilar la llegada de materias primas.

El Jefe de Produccion tiene fa autoridad para recibir o rechazar las materias primas que lleguen de igs
diferentes subproveedores, esto basandose, en los resultados de las pruebas que el Laboratorista efectaa a
las muestras tomadas.

7.- Actividades.

Los productos que se manejan en Piastico de México S.A. de CV. son Componentes Plasticos para
Licuadora, por lo tante el tratamiento en términos de este criterio de ta norma difiere totalmente de Io que es
el manejo de materiales discretos.

Previsiones para el manejo, almacenamiento, conservacion y entrega de Componentes Plisticos
para Licuadora:

Manejo:
Se indica ruta o flujo de materiales a finea (tipo de abastecimiento), se realiza registro de manienimiento del
equipo de transporte. Se cuenta con equipo de maguinas de inyeccitn . instalaciones de vélvulas y lineas de
tuberias que permiten el adecuado manejo de los moldeados plasticos. Los equipos, materiales y disefio de
instalaciones esta basados principalmente en normativa Los equipos mencionados cuentan con programas
de mantenimiento preventivo que evitan su deteriors o dafio entre otros:

PLASMEX.F-CC-05-02
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Almacenamiento:
Los Componentes Piasticos para Licuadora, se encuentran protegidos dentro de los almacenes, basandose
en las normas de Plasticos de México S.A de CV.
Empaque:
El empaque es uno de los punlos mas importantes; puesto que de nada sirve tener un control estricto de
calidad durante el proceso: si se descuida Ia forma y el material con que se empacan los productos,
En moldeados plasticos, el empaque es definido por control de calidad {salvo cuando el cliente lo
proporciona).
El empaque es la parte que contiene la pieza, considerando que también el embalaje forma parte del
empaque, y esto se determina en base al tipo de pieza.
Los materiales de un embalaje son los que se usan primordialmente, para resistir las fuerzas de impacto y
aplastamiento que se generan al empague pudiendo ser:
- Hule espuma, separadores de aire sellado {potiburbuja), cartén corrugade, papel estraza, papel
periédico, bolsa de polietileno.
La proteccion obtenida con estos materiales de embalaje depende en ciarta medida de su elasticidad y cada
uno de ellos tiene su limite.
Censideraciones para los diseno de empaque.
Para eliminar la posibitidad de maltrato en el producto por el disefio de empadque inadecuado.
Dimensiones de 1a pieza, farma y estructura de la pieza.
- Pesos de las piezas (por cajas, holsas, estibas etc.)
- Acabados especiales de la pieza, después de moldeo, como puede ser: pintura, estampado, proceso
etc.)
- Acomodamiento adecuado y logico dentro de la caja,
- Resistencia en Kg./em®’ de Ia caja en relacidn con la cantidad de piezas a empacar.
- Espacios vacios dentro de Ia caja que permitan movimientos y fricciones del producto dentro del inferior
del empaque.
- Distancia que recorrers el producto antes de llegar al cliente.
- Medio de transporte que se utilizars ¥ movimientos de un transporte a otro que tendra antes gue llegar al
cliente.
Conservacién:
Como medida de conservacion, los Componentes Plasticos para Licuadora, son inspeccionados para
verificar su estado mediante los analisis que se practican en el laboratorio de Control de Calidad segun se
manifiesta en el Procedimiento del Sistema clave PLASMEX-PS-AP-10-01 “Para la inspeccion y Pruebas de
los Componentes Plasticos para Licvadora.”.
Entrega:
La entrega de fos Componentes Plaslicos para Licuadora, que se produce en Plastico de México 5.A. de
C.V., se encuentra conforme al Procedimiente QOperativo clave PLASMEX-PO-AP-09-04 “Para la Entrega al
Cliente.”
En cuanto al aseguramiento de Ia calidad hasta Iz entrega de los Componentes Plastico. Jara Licuadora con
los Clientes, esta se logra mediante el sellade del Camian.
* El procedimiento institucional de recepcidn y enirega de los Componentes Pl4sticos para Licuadora, a
los Clientes, nos permite tambign extender la proteccién de la calidad de nuestros productos hasta la
entrega del cliente.

8.- Anexos.
Ninguna.

PLASMEX.F.CC-05.02
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CONTROL
DE
LOS
REGISTROS
DE CALIDAD

Distribucion del ¢

NUMEROC DE i
- COPIA AREA PUESTO

Direccién General Director General
| Gerencia Comercial Gerente Comercial

| Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

|Ingenieria de Disefo Diseic

Produccion Ingeniero de Linea

Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
Mantenimiento Jefe de Mantenimiento 1
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1.- Titulo.
Procedimiento del Sistema para el Control de los Registros de Calidad.

2.- Objetivo:

Establecer, mantener y aplicar lineamientos generales para el control de los registros del Sistema de
Calidad,

3.- Alcance:

Aplica a los registros de calidad identificados en el Sistema de Calidad de Plastico de México SA. deCVv.

4.- Definiciones:
Registros :
Documentos que proveen evidencia abjetiva de Ias actividades ejecutadas y Ios resultados  obtenidos.

Bitacora:
Libro de diario, dénde se anotan las principales actividades, problemas de produccion, resultados, etc. y que
constituyen el método mas efectivo para la entrega del turno.

5.- Referenclas:

> NMX-CC-003/95 Sistemas de Calidad-Modelo para el Aseguramiento de Calidad en Disefig, Produccién,
instalacion y Servicio,

¥ PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisilo 4.16 de la NMX-CC-003-05.

6.- Responsabilidades y Autoridad.
Los jefes de area son responsables de identificar los registros aplicables a sus areas, nombrar al personal
que eslara a cargo de los mismos, asf como definir los lugares y periodos de guarda.

Los ingenieros de linea o supervisores de 4rea, son los responsables de promover y verificar el cumplimiento
de fas disposiciones en cuanto a los registros.

Las personas encargadas de llenar los registros, son responsables de cumplir las disposiciones en cuanto a
los mismos. .

Et Coordinador del Sistema de Calidad liene la autoridad para hacer cumplir los requisitos referentes a fos
registros de catidad, en cuanto a la identificacion, compilacien, codificacion, reqguisitos de accesibilidad, el
archivo, la conservacion y la disposicion final de los registros.

7.- Actividades,
La identificacion de los registros de calidad se realizan con base en fos anslisis de:

*  Los requisitos del Sistema de Calidad.

> Las jefaturas de 4rea, dependiendo de las funciones criticas a controlar.

> Actividades referentes a los recursos materiales y humanos principalmente para la toma de

decisiones del Comité de Calidad,

La compilacién de los registros de calidad se realiza recolectando los registros por tipo de requisite, nimerg
consecutivo del registro, rea, archivandose en carpetas u otro medio que contendran portada indicando el
area y/o requisito a compilar para su facil acceso y consulta.

La codificacion de los registros de calidad de la Direccion General, se realiza de acuerdo a Ia clave de
identificacion {de los formatos codificados) como se indica en el procedimiento del Sistema clave PLASMEX-
PS-CC-02-01, para algunos de ios registros se usa fa misma codificacion def formato PLASMEX-F-XX-XX-
XX y los demas por su litulo. Para los casos de registros de calidad externos no se codifican.

PLASMEX-F-CC-05-02
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El manejo y andlisis de ios registros de calidad, es autorizado para los jefes de area, Comité de Calidad y
para los responsables de cada actividad de acuerdo a los procedimientos del sistema, donde se establecen
los responsables de efectuar cada una de las actividades para su elaboracion.

Los registros se mantendran almacenados Y conservados en condiciones ambientales adecuadas
(temperatura ambiente) en lugares cerrados, ventilados, en archiveros, carpetas, bitdcoras, para prevenir el
dafto o deterioro y evitar su pérdida. ' .

Para tener acceso a los registros de calidad, cada area contara con una seccion de archiveros y/c libreros en
donde se podran localizar mediante et numero del requisito de la norma, area, codificacién, consecutivo,
titulo y fecha.

La disposicion de los registros de catidad para ef liempo de conservacion como son los de términas legales u
oficiales cuyo liempo es de 12 anos {facturas, contratos, oficios) y para los documentos del sistema de
calidad es de tres aflos (acciones correclivas, reportes de auditorias, revision por parte de la direccion). Para
los registros obsoletos o fuera de vigencia se elabora un listado en donde se anota Ia descripcian, fecha del
registro y localizacién del archivo muerto,

La elaboracién de los registros de calidad son en forma de copia en papel (nunca en papel térmico), o
medios electrénicos divididos en tres tipos:

Los registros manuscritos son elaborados en tinta y/o méquina de escribir para ser legibles y facimente
reproducibles.

Los registros magnéticos se guardan con un respaldo para su facil recuperacion.

Se utilizan formatos preestablecidos en donde se vaclan datos con tinta ¥/o maguina de escribir, siendo
estos legibles y reproducibles.

En el contrato ¢on nuestro cliente se especifica que los registros deben estar disponibles para su evaluacidn
por parte del cliente cuando asi fo requiera,

Al momento de Ja aplicacion de este procedimiento la identificacion de los registros de calidad en cuanto a
las areas de responsabilidad se relacionan en la siguiente lista del anexo.

8.- Anexos.
Lista Maestra de Registros 01

PLASMEX.F.CC-05-02
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AUDITORIAS
INTERNAS

Distribucién det Documento

KO D
OPIA AR i .
1 Direccian General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
4 Ingenieria de Diseiio Disefio
5 Produccion Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1. Titulo.
Procedimientos de Sistema para Auditorias internas.
2. Objetivo.

Establecer los fineamientos generales para Planear, Ejecutar y Reportar las Auditorias al Sistema
de Calidad de Plasticos de México S Ade C.v.

3. Alcance.
Cubre Ias auditorias al Sistema de Calidad de Plasticos de México S AdeCv,, completo o parcial,
de acuerdo con las necesidades,

4. Definiciones,

Auditoria

Andlisis sistematico e independiente que determina si las funciones y sus resultados, cumplen con
la implantacion eficaz Y apropiada de las disposiciones establecidas para alcanzar los objetivos de
calidad.

Auditor de Calidad
Persona cafificada para realizar auditorlas de calidad,

Observacion
Declaracion de un hecho, efectuada durante una auditorla de calidad y soportada por evidencias
objetivas.

Evidencia Objetiva
Informacion que puede ser probada como verdadera, basada en hechos obtenidos por medio de
abservaciones, mediciones, pruebas it otros medios.

No conformidad
Incumplimiento de yn requisito especificado.

5. Referencias

»  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Apficable al Requisito 4.17 de la NMX-CC-
003795

¥ PLASMEX-PS.CC-14.01 Procedimienios del Sistema para las Acciones Correctivas ¥y
Preventivas.

» PLASMEX-PO-CC-17-01 Procedimiento Operativo para la planeacion , Ejecucion Y Reporte

de Auditorias Internas de Calidad,

PLASMEX—PO-CC-17-02 Procedimiento Operativo para la Preparacién y Certificacién de

Auditores Internos.

L4

> NMX-CC-7-1-93  Directrices para Auditar Sistemas de Calidad.

* NMX-CC-7-2-93 Directrices para Auditar Sistemas de Calidad, Administracidn del Programa
de Auditorias.

»  NMX-CC-8-93 Criterios de Calificacion para Auditores de Sistema de Calidad.

6. Responsabilidades y Autoridad.

El Coordinador del sistema de Calidad, es el responsable de elaborar ei programa anual de
auditorias al Sistema de Calidad.

El Grupo de Auditores Internos es responsable de la ejecucion y el reporte de las auditoriag
internas.

El Coordinador del Sistema de Calidad tiere la Autoridad para hacer cumplir el programa de la
auditoria en todas las 3reas de ia Planta

PLASMEX.PS.CC-17.01
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7. Actividades,

Los Jefes de Area deberan ser informados mediante reunitn ordinaria o extraordinaria del Comité
de Calidad del Programa Anuat de Auditorias PLASMEX-F-CC-17-01.

El representante de la Direccion General deberg tomar en cuenta cualquier observacion en refacin
con el programa, que tuvieran a bien hacer las jefaturas de area. )

En a Elaboracién del Programa de Auditoria debe tomarse en cuenta que no esta permitido ser
juez y parte en el Proceso de auditoria, por lo que, el personal que intervenga como auditor no
debera estar ligado a las fesponsabilidades del 4rea auditada,

Para la elaboracién del programa anual de Auditorias se deben considerar las auditorias de
seguimiento de tercera parte.

Los Auditores deberan contar con un recenocimiento, de alguna institucidn reconocida. Deberan
haber recibide un curso de auditor interno minimo, aprobado el examen del misme de acuerdo con
la normativa 1SO-10011.

Para controlar los hallazgos encontrados durante la aplicacion de las audilorias se tiene el formato
PLASMEX-F-CC-17-04 donde 5e resume los PNC y RAC emitidos por los auditores.

El proceso de la auditorig debera guiarse en el procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-CC-
17-01, el cual cubre las actividades desde la comunicacion oficial de la auditoria al drea, hasta la
reunion del cierre.

Para la Preparacién ¥ certificacion de auditores interngs se aplica el procedimiento operativo clave
PLASMEX-PQ-CC-17-02.
EAOMEA-PQ-CC-17-02

Es registro de calidad de este procedimiento, el programa anual de auditorias internas formato
clave PLASMEX-F-CC-17-01 y el formato clave PLASMEX-F-CC-1 7-04.

8. Anexos.

Plan de Auditorias

PLASMEX.PS-CC-17.01
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L L PLASTICOS DE MEXICO S.A. DE C.V
K

Meéxico, D. F.

PLAN DE AUDITORIA

Fecha de la Auditoria:.

Lugar: Plasticos de México S.A. de c.v.

Ubicacién:

Idioma en el que se realizara |2 auditoria: Espaniol

Objetivos:

1.

Verificar el cumplimiento del sistema de calidad, en lo referente al manual de calidad,
procedimientos del sistema Y procedimientos operativos, establecidos en el centro de

trabajo; con sustento en log requisitos nimeros....; de la NORMA MEXICANA NMX-
CC-003:1995 IMNC  1SO 9001:1994,

Alcance: Direccién General, Area y responsables de cada requisito,

Programa de trabajo:

UNIDAD
ORGANIZACIONAL | RESPONSABLE AUDITOR

A SER AUDITADA

HORARIO |REQUISITO DE LA
NORMA
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PLASTICOS DE MEXICN S.A. DEC.V

Programa de reuniones con la administracién:
Se programan reuniones de apertura y cierre

Requisitos de confidencialidad: La informacion que se llegue a conocer al realizar la
auditoria, Unicamente sera utilizada con fines de analisis para el mejoramiento del
sistema y sera hecha del conocimiento exclusivo de la autoridad de este centro de
tfrabajo.

Distribucion del informe de auditoria: El informe de auditoria sera entregado por el
auditor lider, ai Director General y al Coordinador del Sistema de Calidad.

ELABORO: APROBO:

COORDINADOR DEL SISTEMA DE CALIDAD DIRECTOR GENERAL
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CAPACITACION
DE
PERSONAL

Distribucitn del Documenta

NUMERO DE ;

COPIA AREA PUESTO
1 Direccion Generai Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
4 Ingenieria de Disefio Disefto
5 Produccion Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

ABORO = O APROBO

PLASMEX.-F.CC-05-02
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1.- Titulo.
Pracedimiento del Sistema para la Capacitacion de Personal,

2.- Ohjetivo.

Detectar las necesidades de capacitacion del personal de todas las Areas que conforman Plasticos de
México S.A de C.v, ¥ consalidar dichas necesidades en un documento para andlisis y aprobacién de Ia
Direccidn General.

3.- Alcance.
Se cubren las necesidades de capacitacién de} personal que realiza actividadas que afectan directamente Ia
calidad de los

procesos y productos en forma prioritaria y de acuerdo al programa aprobado por 1a Direccion )
General, :

4- Definiclones.
CDNC:
Método para la deteccion de necesidades de capacitacion,
Programa:
Secuencia de eventos a cumplir en funcién de periodos de tiempo predeterminados.

§- Referencias.

*  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.18 de I3 NMX.CC-003/95.
PLASMEX-PO-AA-18.01 Procedimiento Operativo Para la Deteccién de Necesidades de Capacitacion.
PLASMEX-PQ-AA-18.02 Procedimiento Operative para el Manejo y Control de Expedientes de los
Regisiros o Evidencias de Capacitacion,

Contrata Colectivo de Trabajo Vigente.

Revisiones Validadas de cada documento en Ios diferentes niveles del Sisterna de Calidad.

LA

Y

6.- Responsabilidades y Autoridad.
El Director General es responsable de gestionar ante log Jefes de Area la deteccitn de las necesidades de
capacilacion en éste Centro de Trabajo, al mismo tiempo delega esia actividad a Ayudante Adminisirativo,

La Gerencia Adminisirativa, tiene la autoridad para aplicar las disposiciones de éste procedimiento en todas
las areas.

7. Actividades,

Deteccion de necesidades de capacitacion.

Para ta deteccion de las necesidades de capacitagion del personal de este Centro de Trabajo se aplica el
procedimiento cperativo clave PLASMEX-PO-AA-18-01 Deteccitn de Necesidades de Capacitacién, el cual
nos permite determinar los cursos, el area y la cantidad de personal que se requiere capacitar.

El original de los diplomas, constancias o certificados en caso de ser proporcionado, sera entregado al
capacitado.
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Desarrollo de cursos para ejecutivos.

El Director General, los Gerentes y Jefes de Area e Ingenieros de Linea, reciben una capacitacién especifica
para las labores que desempefian,

La Administracién de Plasticos de México S.A de C.V. resume los requisitos que a juicio de las gerencias,
deban reunir los ejecutivos a cargo de estos requisitos se traducen en cursos de capacitacion especificos,
los cuales son programados e impartidos en las instalaciones que la Direccion General designe, y a cargo de
fa Institucion que previamente se ha seleccionado,

La evaluacion de estos cursos Y los registros que los amparan, quedan a resguarde de la Gerencia
Administrativa de Plasticos de México S.A de CV., siendo estos indicadores del desempefio y desarrollo
individual para estructurar la carera de cada ejecutivo.

Personal de nuevo ingreso,
Todos los trabajadores de nuevo ingreso se someten a un examen previo de aptitud, de acuerdo con lo
estiputado en la Cldusula Sexta del Contrato Colectivo de Trabajo en Vigor.

Personal calificado.

El personal que requiere de estar calificado para desempefiar sus labores es:
» Laboratorista,
»  Auditor de Calidad.
» Inspector de Calidad.

Debiendo obtener una calificacion igual o superior af 80% en la evaluacién teorica y practica.
Se cuenta con el procedimiento operativo clave PLASMEX-PO-AA-18-02 “Para e! Manejo y Control de

Expedientes de los Registros o Evidencias de Capacitacion” o que nos permite establecer Ia metodelogia
para el contral de esta evidencia.

8. Anexos.
Ninguno.
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SERVICIO
AL
CLIENTE

Distribucitn del Documento
RO D
AR 4 F (J

T

1 Direccién General Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrative

5 Produccion Ingeniero de Linea

6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

ELABQRO e APRGBO
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1.- Titulo.

Procedimiento del Sistema para el Servicio al Cliente.

2.- Objetivo.
Proporcionar atencion a nuestros clientes en relacion con los Componentes Plasticos para Licuadora, que se
diseftan, producen, comercializan Y a los servicios asociados. ,

3.- Alcance.
La comercializacion de Componentes Plasticos para Licuadora ' y los servicios como son: control de calidad y
entrega del producto.,

4.- Definiciones.
Ninguna,

5.- Referencias,

> NMX-CC-003/95 Sistermas de Calidad.- Modelo para el Aseguramiento de la Calidad en Produccién,
Instatacion y Servicio,

PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.19 de la NMX-CC-003/95.
PLASMEX-PO-AC-19-01 Procedimiento Operativa para la Atencitn de Inconfermidades del Cliente.
PLASMEX-PO-AC-19-02 Procedimiento Operativo para la Notificacion a los Clientes de Fallas en el
reparto de Componentes Plasticos para Licuadora.

v Yw

6.- Responsabilidades y Autoridad.

Es responsabilidad de la Gerencia comercial, produccion, mantenimiento Y administrativa, de tos ingenieros de
Iinea de produccion ¥ de mantenimiento el atender las quejas presentadas por los clientes y canalizaras al
area comercial para su control ¥ registro.

Es responsabilidad del Gerente Comercial el informar a los clientes las eventualidades del incumplimiento al
programa permanente de reparto debido a causas imputables a este centro de trabajo.

Et Gerente comercial, es el Unico autorizado para controfar las guejas de los clientes, canalizarlas a los
diferentes departamentos y establecer Ias acciones correctivas ¥ preventivas que se deriven.

Bl Coordinador del Sistema de Calidad tiene la autoridad para darle el sequimiento a estas acciones
correctivas y preventivas hasta sy solucidn satisfactoria,

7.- Actividades.
El Gerente Comercial proporciona asesoramiento en aperturas de nuevas estaciones de servicio, créditos
cobranzas, entre otros, a los clientes que lo solicitan.

Para la atencién de inconformidades recibidas por los clientes, se aplica el procedimiento operativo clave
PLASMEX-PO-AC-19-01. :

Para informar a los clientes fas fatlas en la entrega de los componentes plasticos para licuadora se aplica el
operativo clave PLASMEX-PQ-AC-16-02.

8.- Anexos.
Ninguno.
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IDENTIFICACION,
ESTABLECIMIENTO,
IMPLANTACION
Y CONTROL DE
TECNICAS
ESTADISTICAS

Distribucién del Documento
RO D
OPIA AREA i O
1 Direccion General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
4 Ingenieria de Disefio Disefio
5 Produccidn Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calrdad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
ARBORO R » APROBO
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1.- Titulo.

Procedimiento del Sistema para la Identificacidn, Establecimiento, Implantacisn y Control de Técnicas
Estadisticas.

2.- Objetivos.
Dar seguimiento a las caracteristicas del proceso, consideradas relevantes al desempefio del mismo.

3.- Alcance,

Aplica para las areas de proceso que requieren el conirol de los mismos Y que sean de utilidad para
establecer acciones correctivas o preventivas.

4.- Definiciones:
Ninguna.

5.- Referencias.

# NMX-CC-003/95 Sistemas de Calidad.- Modelo para el Aseguramiento de la Calidad en Disefio
Produccidn, instalacion y Servicio.

¥ PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.20 de Ia NMX-CC-003:95.

6.- Responsabilidades y Autoridad,
El Director General de Plasticos de México S.A. de C V. es responsable de gestionar anualmente el analisis
de identificacion de necesidades de aplicacidn de técnicas estadisticas ante los gerentes y jefes de 4rea.

Los gerentes y jefes de area tienen Ia responsabilidad de supervisar 1a realizacion las fases operativas de la
ejecucion de los trabajos Y sus reportes correspondientes por parte de quién ha sido designado para tat
actividad.

Los gerentes y jefes de area tiene ia responsabilidad y la autoridad para definir ef alcance, profundidad y
frecuencia de aplicacién de fas técnicas estadisticas en sus respectivos ambitos de competencia.

La Gerencia Administrativa tiene 1a autoridad y es responsable es responsable de solicitar la capacitacion,
del personal involucrado en Ia implantacidn y control de las Técnicas Estadisticas cuando asf se requiera.

Los Gerentes y Jefes de Area son los responsables de analizar los resultados y llevar registros de las
técnicas estadisticas aplicadas en sus Areas correspondientes.

7.~ Actividades,
* Deteccidn de necesidades de aplicacion, de técnicas estadisticas:

E! Comite de Calidad elabora un analisis para identificar las necesidades de técnicas estadisticas. Este
analisis debe incluir las aportaciones de todas las areas y debe revisarse anualmente.

El Comité del Sistema de Calidad determina las caracteristicas a controlar, basandose en:

> El compoartamiento en la produccién y distribucion de los Componentes Plasticos para Licuadora .

» El comportamiento del servicio al cliente no conforme,

*  Lainformacién del cumplimiente de los objetivas y metas de calidad.

* Establecimiento de técnicas esladisticas;

Basado en este andlisis, las areas aplican las técnicas estadisticas seleccionadas de acuerdo con las
responsabifidades y autoridad ya definidas,

La utiizacién de métodos estadisticos se realiza con et objeto de controlar y mejarar continuamente las
caracterislicas vitales e importantes del producto y del proceso.

PLASMEX.F-CC-05.02
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Mediante sistemas, procedimientos y métodos.

El control estadistico del proceso tiene como finafidad el auxilio en la percepcion de tendencias de los
procesos, de manera que pueda predecirse su compoitamiento en el plazo inmediato y se puedan tomar
acciones cofreclivas a las causas de variacion y establecer medidas preventivas pertinentes, que ademas de
evitar la produccitn de articulos o trabajos defectuoso, permiten ir mejorando el proceso gradualmente.

La informacion que proporciona las tcnicas empleadas tienen validez probaistica basada en Ia historia del
proceso.

Puede decirse que el control estadisticos de procesos es basicamente la forma de acumular conocimientos
y experiencias de una rnanera coherente ¥ consistente en relacién al comportamiento de un proceso, para
estar en condiciones de modificar los factores de entrada que permitan obtener un resultado conforme a las
expectativas.

Es muy importante sefialar tres concepos basicos para el control estadistico de procesos:

1. El estado de control estadistico no es natural para un proceso productive, mas bien ello es un tegro
alcanzando por la eliminacion de Ias causas de la variacién, una por una.

2. El control estadistico debe usarse para alcanzar la mejora continua de los procesos mas que el simple
cumplimiento con las especificaciones.

3. La mejora continua de tos procesos se deriva del uso permanente de cartas de control, de su adecuada
interpretacion y del uso de la informacion gue en ellas se definitiva para instituir los controles del procesc
necesarios.

Cmitida e! contro! estadistico de procesos es una forma de pensar y vivir, requiere de la participacién y del

compromiso de todos los niveles de la empresa.

En el manual de control estadistico de procesos se discuten [as técnicas y se establecen sus niveles de

aplicacion y restriccidn.

La secuencia logica de efectuar el control estadistico de procese de fabricacion consiste en realizar, en

primer termino la demostracion estadistica de la habilidad de los instrumentos de verificacion en el rango de

medicién que serdn usados, a continuacion efectuar la demostracion de la habilidad del proceso y

finalmente, llevar a cabo el control estadfstico con base continua.

Control estadistico de procesos:
El diagrama de fiujo ver anexo uno, ilustra los requerimientos de Plasticos de México S.A de C.V. para el
control estadistico de procesos.

Control y habilidad de proceso, estudio potencial de proceso, todas las caracteristicas del producto o
condiciones del proceso que se encuentren sometidas a control estadistico, deben mostrar los siguientes
niveles de habilidad.

Para caracteristicas vitales. Se debe cumplir en este punto con un Indice de habilidad del proceso CPK
minimo del 1.67 y un porcentaje de falta del praceso maximo P, maximo del 0.0006% para caracteristicas
importantes.

Se debe cumplir con un Indice de habilidad del proceso GPK minimo de 1.37 y un porcentaje de falla del
proceso P, maximo del 0.002%,

Se cuenta con un archive con todas las cartas de contral estadistico establecidas para las partes que se
fabrican,

Los métodos estadisticos mas comunes para llevar a cabo la evidencia de control en caracteristicas vitales e
importantes son:

Cartas de promedios (X-R) variables.

Carlas de medias y rangos (X-R) variables.

El objetivo de estas cartas es la de mejorar, mantener y garantizar el proceso.

Otros docurmentos o técnicas utilizadas para controlar el proceso son:

+ Diagrama de Pareto,

* Reporte de 8 disciplinas.

PLASMEX-F-CC.05-02
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AM.EF. (Analisis de Modo y Efecto de Falla) de praceso de Disefio,
Diagrama de Ishikawa.

Carta de proceso.

Hoja de operacién.

Condiciones de moldeo.

El Control estadistico de procesos se enfoca a la prevencion de problemas, en lugar de su detencién, el
control a través de la detencion descansa fundamentalmente en algun tipo de inspeccitn que separa el
producto malo del bueno y esto representa gastos adicionales puesto que existe la necesidad de agregar
trabajo en reparar el producto, cuando ya es factible, o bien desecharlo. Los ajustes al proceso se efectian
en base a la informacién proporcionado por el producto desechado o reparado vease anexo das Control de
proceso a través de la detencidn,

Es mucho mas deseable el sistemna de monitores que permite identificar los ajustes necesarios para eliminar
I3 posibilidad de fabricar productos inaceptables, este sistema véase anexo fres.

El esquema de trabajo en el anexo tres representa un logro que se aleanzara con la acumulacion de
experiancia. mediante la aplicacion del analisis estadistico de los procesos y la institucion de controles
necesarios. En la transicion hacia este esquema, sera necesaria la inspeccién para lograr la separacién de
la proporcion de productos malos que actualmente se producen y que gradualmente se ira reduciendo hasta

Implantacion y Control de Técnicas Estadisticas;

Se dispone en las computadoras personales de las dreas el software Microsoft EXCEL 97, que nos permite
eslablecer fas graficas para tener el control del proceso, almacenaje, ventas de los componentes plasticos
para licuadora.. Las graficas impresas ¥ los mecanizados de datos forman parte de los registros de calidad
por este concepto véase PLASMEX-F-CC-20-01 anaxo ¢inco.

El personal asignado para la aplicacion de estas iechicas estadisticas ha recibido un curso sobre esta
herramienta y tienen Ia capacidad de ufilizarla, sin embargo deben detectarse las necesidades de
capacitacion, en especial, para el desarrollo de habilidades analiticas en datos estadisticos.

Los reportes de técnicas estadisticas deben ser una fuente importante para el establecimiento de acciones
preventivas y correctivas, en casos particulares, donde se aplicara el procedimiento del sistema clave
PLASMEX-PS-CC-14-01.

Cuando asl se requiera podra utilizarse alguna ofra iécnica estadistica no considerada en este
precedimiento, previo analisis del Comité del Sistema de Calidad.

Cada Gerente y Jefe de Area debe de analizar los resultados de |a aplicacidn de la herramienta estadistica y
tomar las acciones inmediatas.

Los Gerentes y Jefes de areas deben de llevar los registros de las técnicas estadisticas seleccionadas en las
minutas de! Comité del Sislema de Calidad ¥ controlarlos baséndose en el procedimienta clave PLASMEX-
P5-CC-16-01.

Es registro de calidad de este procedimiento las graficas elaboradas en lasg diversas dreas.

8.- Anexos.
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Diagrama de Flujo de Ips requerimientos de Plasticos de Meéxico S:A de C.V..
Producte desechado o reparado.
Esquema de trabaijo.

Esquema transitorio de trabaijo.
PLASMEX-F-CC-20-01,

PLASMEX-F-CC-20-02
PLASMEX-F-CC.20-03
PLASMEX-F-CC-20-04
PLASMEX-F.-CC-20-05
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DIAGRAMA DE FLUJO D& PROCESC DE LAS TECNICAS ESTADISTICAS
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FIGURA 1

REQUERIMIENTOS DE PLASTICOS DE MEXICO
S.A. DE C.V., PARA EL CONTROL ESTADISTICO
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PLASTICOS DE MEXICO S.A DEC.V.

GERENCIA COMERCIAL
TECNICAS ESTADISTICAS
COMPONENTES PLASTICOS PARA Um
MES
PIEZAS

Dia PROCESO ALMACENAJE VENTAS
1 208927 a 536937 |
2 1,770,381 [i 0
3 1,770773 1280228 578005
4 2481139 0 858345
5 1.622.417] 1726137} 919223
[3 2429511 ¥ 538061
7 1,691,270 1161000} B96907]
B 2,150,640 533748, 616830
) 210,667 0 0
10 210,674 619573
1 1,510,664 900011
12 1318727 1146062 878673
13 1.586,311 1442662 5B
1% 2,449,571 0 973132}
15 1,471,847 1664740) 733337
16 2398334 0 [y
7 2,398 467 0 678107
18 1,718,202 1756787 1057567
19 240,60 q 778030)
2 1641443 o, 659936
21 1,281 913 [i 7B0013
2 822267, 4167 658924
n 1.067.637 1301926 0
24 2,367,565} 0 758700
F3 1510208 176002 918587]
2% 2450,57) 612644 778045
7 2381 472 o 479584
8 1,803,259 0 819650
F- 983,508 2120826 700424
30 2,413,007 0 [
3 2412777 0 650205
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POLITICA,
COMPROMISOS

Y

OBJETIVOS

DE

CALIDAD

Distribucitin del Documenta
=0 D
JPIA AR J
1 Direceiéon General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccién Ingeniero de Linea
] Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo.
Pracedimiento Operativo para |2 Politica, Compromisos ¥ Objetivos de Calidad.
2.- Objetivo.

Establecer los fineamientos generales para la redaccidn, difusion, comprensién ¥ mantenimiento de Ia Poltica,
Compromisos y Objetivos de Calidad. .

3.- Alcance.
La Polltica, Compromisos y Objetivos de Calidad deben ser conocidos y comprendidos por todo e! personal de
Plasticos de México S A de C.v.

4.- Definiciones.

Politica de Calidad:

Las intenciones genéricas y directrices de una organizacién con respecic a fa calidad formalmente expresadas
por la Direccion General,

5.- Referencias.
PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad aplicable a Requisito 4.1 de la NMX-CC-003-95.
PLASMEX-PS-DG-01-01 Procedimiento del Sistema para la Responsabitidad de la Direccion.
¥ Revisiones validadas de cada documento en ips diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6.- Responsabilidad ¥ Autoridad,

El Director General de Plasticos de México S.Ade C V. €s responsable de redactar |a Politica, Compromisos y
Objetivos de Calidad, asl como de gestionar la difusion de la misma a todos los niveles de |a organizacion.

El Representante de |3 Direccion General, es responsable de implantar tas fases operativas de éstas
actividades.

El Director General de Plasticas de México S.A de C.V. es el Unico autorizade para hacer cambios a la
Politica, y Compromisos de Calidad.

Los integrantes del Comite de Calidad son responsables y tienen la autoridad para autorizar y madificar los
Objetivos de Calidad conforme se vayan alcanzando los mismos.

Los Gerentes y Jefes de area son responsables de verificar el mantenimiento de la Politica de Calidad yia
consecucion de los Objetivos de Calidad en ias actividades del personal bajo su competencia.

7.- Actividades.

El Director General de Plasticos de México S A. de C.V. redacta la Politica, Objetivos y Compromisos de
Calidad, en un texto breve ¥ sencillo para ser interpretada por todos los empleados de Plasticos de México
SAdeC.V.

La Politica de Calidad debe contener diferentes aspectos que incluyan:

v

Grado de servicio que pretendemos proporcionar a nuestros clientes durante |a entrega de los

Componentes Plasticos para Licuadora .

Imagen y reputacién de Plasticos de México SAdeC.V. al cumplir su compromiso con la sociedad.

Los objetivos buscados para obtener Ia calidad de servicio necesaria para satisfacer las expectativas de

nuestro cliente,

Para la definicion de los Objelivos de Calidad, se deben considerar los siguientes aspectos Ios cuales nos

permiliran operar satisfactoriamente el Sistema de Calidad:

> Llasalisfaccion de nuestros cliente conforme a los servicios proporcionados.

> Preservar la integridad fisica de los trabajadores y el medio ambiente €n apego a las normatividades
vigentes de seguridad industrial.

> Buscar los métodos mas adecuados para eficientar la calidad del servicio proporcionado, estableciendo si

50N hecesarias herramientas estadisticas para su control,

El Director General de Plasticos de México 5.Ade C.V. propone en sesisn del Comité de Calidad los Objetivos
de Cafidad anuales para su difusion ¥y mantenimiento durante la vigencia de los mismos. Auterizados los
Objetivos de Calidad , el Director General de Plasticos de México S.A de C.V. firma Ia Politica, Compromisas y
PLASMEX.F-CG-05.02
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» Buscar los metodos mas adecuados para eficientar Ia calidad del servicio proporcionado, estableciendo si
sen necesarias herramientas estadisticas para su control.

El Director General de Plasticos de Mexico S.A de C.V. propone en sesisn del Comité de Calidad los Objetivos
de Calidad anuales para su difusién y mantenimiento durante la vigencia de los mismos. Autorizados los
Objetivos de Calidad . e Director General de Plasticos de México S.A de C.V. firma la Politica, Compromisos y
Objetivos de Calidad, e instruye al Representante del Director General el'llevar a cabo su difusién mediante
las siguientes actividades:

> Difundir la Palitica de Calidad por medio de acrilicos distribuidos en diversos lugares visibles en
todas las reas de Plasticas de México SA deCVv.

> Organizar reuniones para explicar la Politica de Calidad a todos los empleados, evaluando la
comprensitn por medio de encuestas escritas a través del llenado del formato clave PLASMEX-F-
DG-01-01.

PLASMEX-F.CC.05.02
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Los Objetivos de Calidad se revisaran como minime anualmente por el Comité de Calidad quedando
constancia en las minutas de reunitn, o antes, si se requiere la inclusidn o modificacion de algun Objetivo de
Calidad derivado de instrucciones superiores o cambic en algunas actividades dentro del centro de trabajo,

Et mantenimiento de la Politica, Objetivos y Compromises de Calidad se evidenciard a través de reuniones
con los trabajadores que al pretender obtener una nueva o reposicion de 1a tarjeta de asistencia , deberan
asistir como requisito a las platicas, asegurando ce esta manera el manlenimiento del Sistema de Calidad.

Como refuerzo para la comprension del Sisterna de Calidad a todos los niveles de Plasticos de México S.A, de
C.V., se aplicara un examen de comprension segin se indica en el formato clave PLASMEX-F-DG-01-02.

Son registros de calidad de este procedimiento los formatos clave PLASMEX-F-DG-01-01, PLASMEX-F-DG-
01-02, Minutas det Comité de Calidad y listas de asistencia a las platicas de difusion del Sistema de Calidad.

8.- Anexos,
Ninguno

PLASMEX-F-CGC-05.02
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RESPONSABILIDAD
Y
AUTORIDAD

mﬂﬁmmauel._m

RO D
AREA P 0
UPlA
1 Direccion General Director General
—— 2 |Gerencia Comercial - —— | Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
4 Ingenieria de Diseno Disefio
5 Produccién Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacion del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo. .
Procedimiento Operative para a Responsabilidad y Autoridad.
2.- Objetivo,

Establecer tos lineamientos generales para la definicitn de 1a responsabilidad y la autoridad del personal que
administra, realiza y verifica ef trabajo que afecta fa calidad, as como, la interrelacién del personat.

3.- Alcance,

Aplica a todo el personal que administra, verifica y realiza actividades Que afectan la Calidad dentro del
Sistema de Calidad implantado en Plasticos de México SA de C.v.

4.- Definiciones.

Ninguna.

§.- Referenclas,

Reglamento de Trabajo del Personal de Confianza de Plasticos de México SA deCyv.
PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad aplicable al Requisite 4.1 de [a NMX-CC.003:95.

6.- Responsabilidad y Autoridad,

El Director General de Plasticas de México S.A de C.V. es responsable y tiene la autoridad de gestionar los
recursos necesarios para la gjecucion de las operaciones que se efectOan en Plasticos de México S.A de
C.V., asi como la adecuada administracion de los recursos humanos, materiates y financieros asignados a
esta Planta,

El Direclor General de Plasticas de México SA de CV. es responsable y tiene §a autgridad para
proporcionar los recursos humanos, materiales y financieros suficientes ¥ necesarios para la implantacion ¥
manienimiento det Sistema de Calidad de Plasticos de México 5.A de C.v.

Et Directar General de Plasticos de México S.A. de C.V. es responsable de verificar que las actividades de
este procedimiento sean cumplidas en su totalidad.

7.- Actividades,

E# Director General conforme al Manual de Crganizacién de Plasticos de México S.A. de C.V., redacta las
responsabilidades y confiere la autoridad al personal de confianza integrante del Comité de Calidad para la
administracién, realizacian ¥ verificacisn de las actividades que afectan 3 la calidad.

Es responsabiiidad de cada gerente y jefe de area, asegurar que los requisitos especificos de calidad se
cumplan y los procedimientos respectivos se apliquen,

Qtras responsabitidades mas especificas se indican a través de los procedimientos del Sistema de Calidad ]
Operativos, principalmente para el personal que realiza las actividades que afectan a Ia calidad.

El personat con libertad organizacional que administra. realiza y verifica las actividades que afectan a [a
calidad se menciona a continuacidn:

Jefe del Area Praduccitn.

» Es responsable de Ia programacidn, supervision y control de productos que se suministran a
nuestros clientes, incluyendo que la calidad de los productos cumplan con fas especificaciones
vigentes, asi como su identificacin ¥ rastreabilidad en particuiar.

Es responsable de coordinar el adecuado manejo y uso de las instalaciones para el recibo,

almacenamiento parcial y distribucién de los productos,

> Tiene la responsabilidad y la avtoridad de mantener los registros de calidad que se generen en esta
drea para la implantacion y mantenimiento del Sistema de Calidad,

» Tiene ia responsabilidad de ia aclualizacion de los cohocimientos, habilidades Y destrezas del
personal de su area.

+ Tiene la responsabilidad ¥ !a auleridad de iniciar acciones preventivas y correctivas en el manejo de

procesos, produetos, y Sistema de Calidad ¥ el de identificar Y fegistrar cualquier problema en

productos y servicios asociados.

Tiene ia respensabilidad y 1a autoridad para iniciar los contactos con los proveedores de las materias

primas vy los clientes, para prevenir el desarrallo incontrolable de no conformidades.

¥

b

PLASMEX-F-CC-05-02

177



CLAVE

FECHA DE EMISION PLASMEX-PO-DG-01-02

No. DE REVISION HOJA DE

0 178 3

*> Tiens la responsabilidad de iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a no conformidades
delectadas a través de los canales designados.

»> Tiene la responsabiligad y la autoridad para verificar que las soluciones a los anafisis de las no-
conformidades sean las adecuadas para evitar la recurrencia de las mismas.

Geranta del Area Comercial, .

» Es responsable de la aplicacisn de politicas y estrategias comerciales, en especial la correcta
aplicacién de las estructuras de precios de los productos, que la Gerencia de Comercialfzacién
actualiza mensuatmente o cuando asi lo defina ef mercado nacional..
> Tiene la autoridad para realizar las ajustes al programa de suminisiros de productos que solicite el
cliente via telefonica.

Tiene la responsabilidad y 1a auteridad de mantener los regisiros de cakidad que se generen en esta
area para la implantacién ¥ mantenimiento de! Sistemna de Calidad,

Tiene la responsabilidad de |a actualizacion de los conocimienios, habilidades y destrezas del
personal de su 4rea.

Tiene la responsabilidad y la autoridad de iniciar acciones preventivas y correctivas en productos,
proceso y Sistema de Calidad, especialmente en la calidad del servicio prestado al cliente.

Tiene la responsabilidad ¥ la autoridad de identificar y registrar cualquier problema en productos y
servicios asociados.

Tiene la responsabilidad ¥ la autaridad de infciar, recomendar o dar solucién a quejas de los clientes
respetando las politicas de operacién Y comerciales, ulilizando los canates designados.

Tiene 1a responsabilidad y la auteridad para verificar que fas soluciones a los anzlisis de las no-
conformidades sean las adecuadas para evitar la recurrencia de las mismas

Jefe del Area de Mantenimiento.

>
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Tiene la respansabitidad de aplicar toda la normatividad vigente en cuanto a seguridad

industrial se refiere, para Ia ejecucion del mantenimientg preventivo y correctivo de las

instalaciones y equipos de Plasticos de México S.A. de C.V,,

Tiene la responsabilidad de mantener las instalaciones de Planta en éptimas condiciones

para su operacidn eficiente,

Tiene la responsabilidad de geslianar la evaluacién de prestadores de servicio y conlratistas,

Tiene ta autoridad para suspender la operacidn que no cumpla con los requisitos de

seguridad que exige la normatividad vigente.

Tiene la autoridad de rechazar cualquier servicio y/o estimacién relacionada con el

desarrollo de cbras, que no cumplan con Jos requisitos de calidad y/o cantidad asi como de

garantia, estipuladas en las érdenes de taller y/o contrato de obra correspondiente.

Tiene la responsabilidad de la actualizacion de los conocimientos, habilidades y destrezas

del personal de su 4rea.

Tiene la responsabilidad y |3 autoridad de mantener los registros de calidad que se generen

€en esta area para la implantacion ¥ mantenimientc del Sistema de Calidad.

Tiene la responsabilidad y la autoridad de iniciar acciones preventivas y correctivas en

productos, proceso y Sistema de Calidad.

Tiene la responsabiidad de iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a no

conformidades detectadas a través de los canales adecuados para la ocurrencia de las

mismas,

Tiene ia responsabilidad y la autoridad para verificar Gue las soluciones a los andlisis de lag
no-conformidades sean las adecuadas para evitar fa recurrencia de las mismas.

Gerente del Area Administrativa.

r

>

>

Es responsable de adminisirar los recursas humanos. materiales, financieros y de sistemas
para la adecuada aplicacidn de estos recursos a Jas actividades del centro de trabajo.

Tiene la autcridad de regular los flujos financieros en periodos mensualas,

Tiene la autaridad de rechazar las adquisiciones y/o cotizaciones de materiales cuando
estas no cumplan con las requisitos de calidad y cantidad, asi como, sancionar las entregas
extemporaneas de materiales yio equipo,

PLASMEX-F-CC-05-02
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¥ la autoridad de mantener los registros de calidad que se generen
antacion y mantenimiento del Sistema de Caiidad.

idad de la actualizacidn de fos conocimiendos, habilidades y destrezas
del personal de su area.

» Tiene la responsabilidad ¥y la avtoridad de injciar acciones preventivas Y correctivas en
productos, progceso y Sistema de Calidad.

> Tiene |a responsabilidad de iniciar, recomendar o proporcionar  soluciones a no
conformidades detectadas a través de los canales adecuados para la ocurrencia de las
mismas.

> Tiene la responsabilidad Y la autoridad para verificar que las soluciones a fos an4lisis de las

no-conformidades sean [as adecuadas para evitar la recurrencia de las mismas,
Los ingenieros de linea
> Tienen la autoridad para idenfificar las causas potenciales de no conformidades,
principalmente en reportes de los trabajadores ¥ en sus practicas de supervisidn,

Los laboratoristas
» Basandose en los resultados de laboratorias, tienen la autoridad para definir el estado de
inspeccién y prueba de las materias primas. En el caso de producto no conforme,
informaran al jefe de produccion o ingeniero de linea a fin de que se inicien las acciones
corractivas y/o preventivas a que haya lugar
El representante dei Director General
> Tiene la responsabilidad ¥ la auteridad de mantener los registros de calidad que se generen
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Es Responsable y tiene Ja autoridad para iniciar acciones para prevenir la ocurrencia de no
conformidades relacionadas con el Sisterna de Calidad.

» Es Responsable y tiene Ja autoridad para verificar ta adecuada implantacién de las acciones
correctivas derivadas de fas auditorias internas de calidad.

> Tiene la autoridad para iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a fravés de las
interrelaciones que se dan entre las areas de Plasticos de México S.A. de C.V

¥ Tiene la responsabilidad ¥ la autoridad para identificar ¥ registar cualquier problema
relacionado con el Sistema de Calidad implantado.

- Es responsable ¥ tiene la autoridad para informar al Director General de acerca del

desempefio del Sisiema de Calidad, informagion que servird para su revision.
La interrelacion del personat can libertad y autoridad organizacional para administrar, verificar y
realizar actividades que afectan a Ia calidad esta indicado en el anexo uno de este procedimiento,

8.- Angxos.
Organigrama con lineas jerérauicas y de comunicacin de Plasticos de México S.4. de C.V.

PLASMEX.F-CC-05-D2
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IDENTIFICACION DE
RECURSOS
NECESARIOS PARA
LA BUENA
OPERACION
- DEL SISTEMA DE

CALIDAD

Distribucion del Dogumento
RO D
i AREA P 0
1 Direccion General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Adminisirativo
5 Preduccién ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacion del Sistema de Calidad
[ 7 Mantenimiento

Jefe de Mantenimiento

ELABORO REVISO
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1.- Titalo.

Procedirmiento Operativo para la ldentificacién de Recursos Necasarios para la Buena Operacion del Sistema
de Calidad.

2.- Objetivo.

Evaluar los recursog presentes, as! como las necesidades de nuevos recursos en funcion de los cambios a
las condiciones de gperacion del centro de trabajo o nuevas tecnologfas adoptadas POr y para Plasticos de
Mexico S.A de C.v.

3.- Alcance,
Aplica a los recursos humanos y materiales, administradas Pory para Piasticos de México S.A de Cv

4.- Definiciones.
Ninguna.

5.- Referencias.

> PLASMEX-MC-CC-04-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.1 de la NMX-CC-003:95.
» PLASMEX-PS-DG-01-01 Procedimiento del Sistema para la Responsabilidad de Ia Direccién.
> PLASMEX-PS-AA-06-01 Procedimiento del Sisterna para el Control de Adquisiciones.

¥ Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6.- Responsabiiidad Y Autoridad.

El Director General de Plasticos de México §.A. de C.V. es responsable ¥ tiene la autoridad para proporcionar
los recursos necesarios para realizar tos trabajos operativos y los trabajos de verificacion, incluyendo at
personal encargado de realizar auditorias internas.

El Directer General de Plasticos de México SA deCV, es fesponsable de gestionar ante los gerentes y
jefes de area lo siguienta:

> Disefio:
* La evaluacion de las propuestas de los disefios, de las diferentes areas Y comentarios y
propuestas del cliente.
*  Produccién;
* La evaluacién de las instalaciones, equipo, aparatos y material del laboratorio de andlisis
quimicos, equipos de medicion.
*» Representanie del Director General:
¢ La evaluacién del grupo de auditores internos Para verificar la vigencia de sus aptitudes o
necesidades de actualizacion ¥ ampliacién del grupo,
> Administrativa:
*  Administracion de recursos humanos y materiales para el buen funcionamiento del Sistema de
Calidad.
> Comercial:
* Laevaluacion del servicio proporcionado al cliente.
Mantenimiento
* Lz evaluacion de las instalaciones industriales,
* La evaluacidn de las instalaciones industriales, laboratorios y autotransporte, conforme a las
normas vigentes de Seguridad Industrial y Proteccion Ambiental.

¥

Es Responsable el Gerente Administrativo de fiscalizar el adecuado ejercicio presupuestal de los recursos
financieros asignados a este centro de trabajo.

PLASMEX-F-CG-05.02
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1.- Sustancias ¥ Productos Quimicos
2.- Pinturas ¥ Solventes
3.- Adiculos de Proteccion y Seguridad Ropa de Trabajo
4.- Papeleria y Utites de Oficina,
5.- Materiales Y Reactivos {Laboratorio).
6.- Papeleria y Utites para Equipo de Computo,
7.- Partes y Refacciones para Computadora (diskeits).
8.- Programas de Computo {software).
9.- Impresién de Catélogos y Formatos.
10.- Copias Hefiograficas y Fotostaticas,
11.- Equipo de Computo.
12.- Capacitacion.
13.- Reparacién de Instrumentos de Laboratorio,

Calidad.

Los recursos son identificados ¥ requeridos por cada 4rea comg lo indica el procedimiento del sisterna clave
PLASMEX-PS-AA-DS»M “Para el Conirol de Ad uisiciones,
== dl Fara el Conirol de Adquisiciones

Las minutas de acuerdos de empleo de fecursos deben tomarse en cuenta para el siguiente ciclo de
presupuesto.

PLASMEX.F.CC-05.07
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Son registros de calidad de aste pracedimiento las minutas del Comité de Calidad donde se manifiestan los
montos de las partidas presupuestales citadas.

La asignacitn de presupuesto se maneja en el ambitp central, luego la aplicacion de los recursos
necesarios es posible dentro del alcance de atribuciones financieras de Plasticos de México S.A. de CVv,

teniendo esta ia responsabilidad de evaluar e identificar los recursos necesarios para el mantenimiento del
Sistema de Calidad. '

Dentro del sistema financiero de Plasticos de México S.A de C.V., no se tiene establecida una partida
presupuestal que nos permita identificar directamente los recursos asignados al Sistema de Calidad con ese
mismo nombra, sin embargo, las parlidas citadas en este procedimiento y algunas otras que se requieran
nos permitiran et mantenimiento del Sistema de Calidad.

8. Anexos.
Ninguno.
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1.- Titulo,
Procedimiento Operativo para la Revisidn del Sistema de Calidad.

+

2.- Objetivo.
Establecer los lineamientos genéricos para efectuar Ia revision directiva del Sistema de Calidad.

3.- Alcance.
Aplica a todas las dreas y funciones invalucradas con el Sistema de Calidad de Plasticos de México S.A de
V.

4.- Definiciones.

Revision por la Direccién:

Evaluacién formal a cargo de la Direccion General sobre ef estado que guarda el Sisterna de Calidad en
relacién con la Politica, Compromisos y Objetivos de Calidad.

5.- Referencias.

PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable a Requisito 4.1 de la NMX-CC-003:95.

PLASMEX-PS-DG-01-01 Procedimiento del Sistema para la Responsabifidad de fa Direceion,

PLASMEX-PS-CC-20-01 Procedimiento del Sisterna para la ldentificacién, Establecimiento, Implantacian ¥
Control de Técnicas Estadisticas.

¥ Revisiones validadas de c¢ada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad,

6.- Responsabilidad ¥ Autoridad,
El Director General de Pianta tiene la responsabilidad ¥ la auteridad para efectuar 1a revisién del Sistema de
Calidad, conforme se establece en el siguiente procedimiento.

El Representante de Iz Direccidn General es responsable de planear la revision at Sistema de Calidad, asi
como de elaborar reportes de [z misma y dar sequimiento a las acciones correctivas, )

Es responsabilidad y tienen la autoridad, los integrantes del Comité de Calidad de implementar, mantener y
rmejorar el Sisterna de Calidad de Flasticos de México S.A de CV.

7.- Actividades.

El Director General de Planta convoca trimestraimente a los integrantes del Comité de Calidad, para informar
de la revision al Sistema de Calidad efectuada por &l o antes si asl lo evidencia el mantenimiento del Sistema,
mediante los reportes de Componentes Piasticos para Licuadora, no conformes (P.N.C).

La revisién contempla el grado de cumplimiento de cada uno de los objetivos de calidad, basandose en los
informes mensuales presentados por los gerentes y jefes de drea ¥ la efectividad continua del Sistema de
Calidad conforme et cumplimiento de los requisites de la norma seleccionada considerando los resuftados de
las auditorias internas de calidad.

Al realizar tas auditorlas internas o del ente cerlificador. se llevara a cabo fa revision al Sisterna de Calidad y
una vez concluidas estas, se elaborara un reporte de acciones correctivas derivadas de fas no conformidades
detectadas por los auditores.

Son también elementos que conforman la revision del Director General de Pianta al Sistema de Calidad las
acciones correctivas presentadas en las reuniones de! Comite de Calidad por parte de los gerentes y jefes de
area.

PLASMEX-F-CC.05-02
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La revision en forma de minuta, es presentada por et Director General de Planta en sesion del Comité de
Calidad para su conocimiento ¥ aprobacion, la cual obra como constancia de la actividad y sera resguardada
por el Coordinador del Sistema e Calidad,

El Director General de Planta en caordinacion con el Comité de Calidad y el Coordinador del Sistema,
decidiran las acciones correctivas que deben ser pragramadas vy llevadas a cabo por cada responsable, para
mantener el Sistema de Calidad ¥ que se derivaron de la revisién efectuada.

Las herramientas estadisticas utilizadas en el Procedimiento del Sistema clave PLASMEX-PS-(C-20-01 “Para
la_ldentificacion, Establecimiento, Implantacitn ¥y Control de Técnicas Estadisticas”, seran fuente de
informacion para la revision que realiza el Director General de Planta

Es registro de calidad de este procedimiento la revision efectuada por el Director General de Plasticos de
México S.Ade C.v.

8.- Anexos.
Ninguno.
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1. Titulo.

Procedimiento Operativo para la Actualizacién al Pragrama Permanente de Reparto.

2.- Objetivo,

»  Establecer conjuntamente con el cliente su programa de reparto.

»  Optimizar los recursos materiales empleados en el reparto de componentes plasticos para licvadora con
la finalidad de ser mas productivos y eficientes,

3.- Alcance,

Este procedimiento es aplicable a todos los clientes de Plasticos de México S.A. de C.V., que estan dentro del
programa permanente de reparto.

4.- Definiciones,

Programa Permanente de Reparto;

Es el documento dande se distribuyen les viajes que debe recibir el cliente de acuerdo a sus necesidades de
abasto de Componentes Plasticas para Licuadora ., distiibuida en forma homogénea durante 1z semana o
segun se requiera,

5.- Referencias.
»  PLASMEX-MG-CC-02-01 Manuat de Calidad Aplicable al  Requisito 4.3 de la NMX-CC-003:95,
»  PLASMEX-PS-AC-03-01 Procedimiento del Sistema para la Revision del Contrato,

necesidades de los clientes Y en funcién de los recursos humanos y materiales con que cuenta el
departamento de Produccion, asi como, de las restrncciones comerciales aplicables a los clientes.

7. Actividades.
La actualizacion al pregrama puede iniciar a solicitud del cliente, del jefe de drea de Produccién & del Gerente
Comercial, es decir, cuando se han estado realizando una cantidad considerable de pedidos adicionales o de

Basandose en el analisis de |a informacién, el Gerente Comercial elabora un registro del programa
permanente de reparto, Io firma ¥ solicita mediante Ia firma del Jefe del Area de Produccidn, que la capacidad
oOperativa se apegue a su cumplimiento; posteriormente el cliente fo firma y sella para dejar asentadg el nuevo
programa de reparto.

El Gerente Comercial realiza los cambios en el sistema y de esta manera queda madific>-o el programa
permanente del cliente,

Ei jefe de area de Produccion deber estar verificando las modificaciones al pragrama permanente de reparto
manteniendo reuniones trimestrales con el area comercial para hacer el seguimiento de su comportamiento,

8. Anexos,
Ninguno.
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1.-Titulo.
Procedimiento Operativo para la Modificacian at Programa Permanente de Reparto de componentes plasticos
para licuadora

2.- Objetivo.
Satisfacer los requerimientos del producto, del cliente, que se generan eventualmente y que ocasionan
modificaciones al programa permanente de reparto de componentes plasticos para licuadora

3.- Alcance.

Aplica al programa permanente de reparto de componentes plasticos para licuadora

¥ Autorizado por Plasticos de México S.A de C.V. de comun acuerdo con el cliente.

¥ Cubrir los requerimientos de preductos de el cliente en forma diaria o cuando se requiera,

4.- Definiciones.
Programa Permanente de Reparto 1a produccién de componentes plasticos para licuadora

Es el documento donde se distribuyen los viajes que debe recibir cada cliente de acuerdo a sus necesidades,
distribuidas en forma homogénea durante los seis dias de la semana labaral o Segun se requiera.

Modificacién al Programa Permanente de Reparto de componentes plasticos para licuadora

Modificacién del Programa Permanente de Reparto de componentes plasticos para licuadara
afectado con las adiciones de acuerdo a ia solicitud del cliente,

§.- Referencias.

¥ PLASMEX-MC-CC-03-01 Manuai de Calidad Aplicable at Requisito 4.3 de Ia NMX-CC-003:95.

»  PLASMEX-PS-AC-03-01 Procedimiento del Sistema para fa Revision del Contrato,

»  PLASMEX-PO-AP-03-01 Procedimiento Operativo para ta Aclualizacién al Programa permanente de reparto
de componentes plasticos para licuadoras.
+Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sisterna de Calidad.

AN

6.- Responsabilidad y Autoridad, ’
Es responsabilidad Y tiene la autoridad el Gerente Comercial para modificar el programa de acuerdo a las
necesidades de los clientes,

El Jefe de Area de Produccion tiene la responsabilidad de verificar que las unidades de reparto sean suficientes
para atender el programa que se establece con el cliente

Es responsabilidad de ta Gerente Comercial elaborar los regisiros que se generan en este procedimiento.

El Gerente Comercial tiene ia autoridad para recibir telefonicamente las modificaciones a programa, basandose
en la informacion recibida por el cliente,

7. Actividades,

Para realizar Ia solicitud de maodificacion al programa, se lleva a cabo con Ia anticipacién de un dia anterior al de
repario, dentro de los horarios establecidos para modificaciones det programa de reparto el cual es de las 07:00
alas 15:00 hrs.

El cliente se comunica via telefonica al drea comercial asignado para cancelaciones y pedidos adicionales,
exclusivamente.

El Gerente Comercial atiende Ia Ilamada y anota su requerimiento, le solicita Jos siguientes datos: tipo de
modificacion, tipo de producto, fecha de la modificacion, nombre de Ia persona que salicita la modificacicn,
estacion de servicie que io solicita, y destino.

PLASMEX.F-CC-05.02
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El Gerente Comercial confirma los

datos con la persora Que hizo Iz solicitud y le proporciona el nimero
consecutivo de la modificacion que s

e llevo a cabo para cualquier actaracidn posterior,

8. Anexos.
Ninguno.
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1.-Titulo.
Pracedimiento Operativo para el Control de los Dalos def Sistema de Calidad,

2,- Objetivo.
Identificar y controtar los datos del Sistema de Calidad.

3.- Alcance.

Los datos que se generan internamente y que son ia base para et inicio y cierre de operaciones, asf como los
datos que se generan externamente y que son necesarios para la buena operacion def Sistema de Calidad de
Plasticos de México S.A de C.v.

4.- Definiciones,
Datos: antecedente para legar al conocimiento de una cosa,

5.- Referencias.
PLASMEX.-PS-CC-05-01 Procedimiento del Sistema para el Control de Documentos y Datos.

6.- Responsabilidad ¥ Autoridad.
Los integrantes del Comité de Calidad y el Coardinador del Sistema son responsables de identificar los datos
que se generan internamente.

Las Jefaturas de Area son responsables de recibir y controlar los datos que les competen ¥ que son de
procedencia externa.

El Coordinador del Sistema de Calidad, tiene la autoridad para dar de alta en el Sistema de Calidad a nuevas
especies que se soliciten por afguna de las gerencias ¥ jefaturas de drea.

7.- Actividades.
Las dreas deben identificar los datos que les competen de Ia lista genérica, pero no limitada a esta: NC - No
controtadas, C - Controladas.

+ Control de etiquetado de producios en almacén. C (interno)
* Nombre de choferes disponibles, NC
¢ Estructuras de precios fijados por la Gerencia Comercial. C (externo)
+ Existencia de productos en el almacenamiento, C {interno)
* Cambios al programa permanente al reparto. NC
* Factor de mermas a ser aplicado en facturacion. NC

Datos Controlados:
El controt del etiquetade de productos en almacén es llevado a efecto por los laboratoristas, quienes flevan ef
registro en la biticora de certificados de calidad.

Las estructuras de precios son enviadas por las oficinas centrales, cada mes o bien por cada evento de
cambio. El Gerente del area de comercial eS8 responsable de darlas de alta cuando sea apropiado en el
sistema .. Eslo incluye el factor de mermas a favor del cliente
El jefe del grea de produccioén es responsable de dar de ala los datos diariamente en el sistemna.

Datos No Controlados:
Los transportes disponibles para el reparto {dalos de identificacion) son detectados y documentados por et

area de mantenimiento, esta informacién se le proporciona directamente al grea de produccion.
PLASMEX-F-CC-05-02
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La lista de choferes disponibles para el reparto se genera por la Gerencia Comercial, para Ia adecuacian del
Programa de reparto y relacién entre choferes y ransportes asignados.

PLASMEX-PO-AC-03-01
Revisién y Aprobacion de Datos.

Los cambios al programa diario de reparto se llevan @ cabo, segun el procedimiento operative clave
01, .

Los datos que han sido identificados como controlados deben ser revisados ¥ aprobados antes de su edicitn e
inclusion en el sisterna

* El Coordinador del Sistemna de Calidad, ravisa los repories de almacén dados a conocer por los
inspectores, en los cuales los datos son las tolerancias especificadas y log angulos de los Componentes
Plasticos para Licuadora,

= Bl Coordinador del Sistema de Calidad revisa si estos datos cumplen con las especificaciones
del producto, en caso afirmativo, autoriza el reparto al cliente.

¥ Se registra ta informacion en el reporte diaric de salida de transporte de carga de
Componentes Plasticos para Licuadora

* Esbiuctura de precios:
» El Area Comercial, mensualmente genera una tabla de precios para los Companentes
Plasticos para Licuadora
8.- Anexos.
Ninguno.
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1.- Titulo.
Procedimiento Operativo para la Evaluacion a Subproveedores.

2.- Objetivo.

3.- Alcance.

Este procedimiento sera de aplicacién dentro de nuestro médulo de adquisiciones asl como para los contratas
de Mantenimiento y Obra Que s& requieran para la correcta operacion y mantenimiento de nuestro Sistema de
Calidad.

4.- Definiciones.
Dictamen de Solvencia.

Evaluacién que se le realiza a un proveedor para definir su capacidad técnica, comercial, legal y financiera
que le permite tener tratos comerciales con Plasticos de México S.A. de C.V. sin poner en riesgo las
decisiones de nuestras médulos de adquisiciones y contratos para a operacidn de nuestro Centro  de
Trabajo, garantizandonos una respuesta seria y profesional tanto en calidad €omo en oportunidad.

Subproveedor Solvente.
Persona flsica o moral gue acredita las condiciones legales, técnicas y econtmicas para tener relaciones
comerciales e industriales con Petitleos Mexicanos y Organismos Subsidiarios.

Subproveedor No Solvente.
Persona fisica ¢ moral gue no acredita las condiciones minimas ya sea legal, técnica o econdmicamente para
tener relaciones comerciales o industriales con Petréleos Mexicanos y Organismos Subsidiarios.

Subproveedor Calificado.

Persona fisica o moral que mantiene un Sistema de Calidad el cyal ya fue auditado por Plasticos de México
S.A. de C.V. y cuyo resultado se mantiene vigente y actualizado en un catalogo de proveedores calificados.
Considerando siempre que dicha auditoria se base en la norma NMX-CC-003/95.

Persona fisica o moral que apera y mantiene un Sistema de Calidad, el cual ya fue auditado y certificado por
alguna tercerfa nacional o internacipnal y mantiene vigente su certificacion bajo la norma NMX-CC-003/95.

Subproveedor Critico,

Persona fisica o morat que después de haberle realizado una duditoria a su Sistema de Calidad por parte de
Plasticos de México S.A. de C.V &l resultado obtenido fue ponderado con una calificacion menor a 70 puntos
en la parte técnica o administrativa de Ia empresa.

Subproveedor Condicionado.

Persona fisica o moral que después de haberle realizado una auditorfa a su Sistema de Calidad por parte de
Plasticos de México S.A. de C.V. el resultado obtenido fue ponderado con una calificacion de 70 a 84 puntos
en la parte técnica o administrativa de la empresa,

PLASMEX-F-CC-05-02
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Subproveedor Certificade Confiable.

Persona fisica o moral que después de haberle realizado una auditorla a su Sistema de Calidad por parte de
Plasticas de México S.A. de C.V, el resultado obtenido fue ponderado con una calificacion de 84 a 100
puntos en la parte técnica o administrativa de Ia empresa

5.- Referencias.

» PLASMEX-PS-AA-06-01 Procedimiento de! Sisterna para ! Control de Adquisiciones.

»  PLASMEX-P(-AA-06-03 Procedimiento Cperativo para el Control de Datos para Adquisiciones.
¥ Revisiones validadas de cada documento €n los diferentes niveles del Sistema de Calidad,

6.- Responsabilidad y Autoridad,
Es respensabilidad de la Gerencia Administrativa Ja difusion, comprensién ¥ vigitancia del cumplimiente de
este procedimiento en sus modulos de adguisiciones.

Es responsabilidad de la Gerencia Comercial el estricto apego al procedimiento para seleccionar proveedares
que participen en alguna asignacién, concurso o licitacion para la adquisicion de bienes o servicios gue se
requieran por parte de las areas de Produccidn

nuestras instalaciones.
La Gerencia Comercial tiene 1a autoridad de decidir 1a no asignacion de los pedidos cuando el subproveedor
no este incluido en el catalogo de proveedores evaluades o calificados.

7.- Actividades,

Adquisiciones

Se fiene definido el tipo y alcance det control ejercido hacia nuestras proveedores y para Ja adquisicién de
productos que afeclan directamente el mantenimiento de nuesiro Sisterna de Calidad debera apegarse al
Pracedimiento Operativo Clave PLASMEX-PQO-AA-06-03 “Para el Control de Dalos Para Adquisiciones”

Evaluaciones Locales.
Para la evaluacion local de proveedores se tiene el siguiente criterio de aceptacitn,

Tiempo de Entrega.

Para definir el alcance y tipo de control ejercido sabre nuestros proveedores, se realiza una evalyacion por
parte del Departamento de Compras, considerande los liempos de entrega de los materiales solicitados,
estableciéndose para esto los siguientes Criterios y Parametros de Aceptacion:

Menor a plazo pactado Excelente

Si

Igual a plazo acardado Bueno Si
Demora en Ia entrega Malo No

La vigencia de esta calificacion sera de un afio, siendo verificada esta vigencia por el Ayudante Administrativo
y/o Departamento de Compras.

No se le asignara pedido alguno a un proveedor que en un plazo de sefs meses haya cacado dos o mas
veces como "Malo”, cambiando su ubicacién de la lista de Proveedores Evaluados y/o Calificados Localmente
a la de No Aceptados.
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Con la finalidad de mantener actualizada la lista de Proveedores Evaluados yfo Calificados Localmente y de
hacer su seleccion, se solicita anualmenie a cada uno de eligs el llenado de un cuestionario Qque incluye
principalmente; Clave proveedor (en su caso), R.F.C.. Razén Social, Domigilio, Teléfono, Giro, Clave
Bancaria, Cuenta Bancaria y Nombre del representante legal. !

Evaluacién Corporativa,

Referente 2 la evaluacién Corporativa de proveedores, se tiene definido el tipo y alcance del control ejercido
hacia nuestros proveedores en los procedimientos ha sido establecido por la Direccion General de Plasticos
de México 5.A. de C.V. como sus criterios de aceptacion son:

Evaluacién de Solvencia.
Auditorias a Sistemas de Calidad.

Dentro de nuestra organizacion se tiene una Area especializada para la realizacidn de evaluaciones a
subproveedores de Plasticos de México S.A, de C.v | POT lo tanto. ta evaluacion de Solvencia asi como las
Auditorlas a los Sistermas de Calidad, por normatividad deben ser realizadas por el Grupo Técnico de
Evaluacion de Proveedores e Inspeccion de Bienes.

No se asignara ningun pedido de adquisicién de maleriales a los proveedores que estén incluidos como no
solventes y/o no calfficados, en la lista corporativa de Proveedores Evaluados y/o Calificados,

Si el subproveedor o subcontratista no hubiera sido evaluado o calificado se le comunicara que debe solicitar
por escrito su evaluacidn de solvencia o si tiene Sislema de Calidad una auditoria al mismo con base en Ia
Norma NMX-CC-003:95, para poder ser atendido y entrar al Catalogo de Proveedores evaluados ylo
cdlificados.

Es registro de Calidad de este procedimiento la lista de subproveedores calificados localmente.

8.- Anexos.
Ninguno.
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1.- Titulo,
Procedimiento Operativo para la Verificacién de Productos Comprados.

2.- Objetivo,

Definir los lineamientos para asegurar que los productos o servicios adquiridos cumplen estrictamente con fas
especificaciones y requerimientos sefalado en la orden de compra.

3.- Alcance,

Aplica a todos aquellos bienes o servicios adquiridos por ! Centro de Trabajo que impacten en Ia calidad de
nuestros procesos o produclos, quedando a criterio de las areas requirientes e! cumplimiento del mismo,
dependiendo del tipo de material o servicio contratado.

4.- Definiciones,

Inspeccion o Verificacion de Recibo.

Supervision que se hace al recibir por parte del subproveedor los materiales, equipos o servicio de acuerdo a
lo solicitado en la orden de compra y especificaciones sefialadas.

§.- Referencias,

» PLASMEX-PS-AA-06-01 Procedimiento del Sisterna para el Control de Adquisiciones,

®»  PLASMEX-PO-AA-06-03 Procedimiento Operativo para el Conirol de Datos parg Adquisiciones,
¥ Revisiones Validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sisterna de Calidad.

6.- Responsabilidad y Autoridad.
Es responsabilidad del Ayudante Administrativo el verificar el cumplimiento de este procedimiento.

Es responsabilidad del Jefe det Almacén e} verificar que el material o producios este de acuerdo a las
caracteristicas estipuladas por los jefes de &rea en el pedido de compra o contrato.

Es responsabilidad de las de areas Produccién, Administrativa, Mantenimiento, indicar en su solicitud de
materiales, el requisito de inspeccion cuando éstas consideren critico el material o servicios requisitados que
pudiera afectar la calidad de sus procesos o productos

La Gerencia Administrativa tiene la autoridad de no dar tramite af pago de una factura cuando ésta no
evidencie que la verificacion gel producto o servicic comprado no se hubiera realizado cuando asi se
especifique.

Las areas operativas tendran la autoridad para sefialar en sus salicitudes de materiales o servicios cusles
deberan ser verificados.

Los jefes de area tienen ta autoridad para aceptar o rechazar el material al verificarlo y que este no cumpla
con las especificaciones indicadas.

7.- Actividades.
Verificacion de Materiales.

Cuando se elabore upa solicitud de materiales por parte de cualquier area de nuestra planta y el usuario
determine que el material tiena que ser verificado a su entrega, se indica esto a la Gerencia Comercial para su
atencioén mediante la feyenda “Sujete a Verificacion” incluida claramente en la solicitud de materiales, segun
de manifiesta en el procedimiento operative clave PLASMEX-PO-AA-06-03 "Para el Conirol de Datos para

Adquisiciones”.

PLASMEX-F.CC-D5-02
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La Gerencia de Comercial a su vez indica claramente en el pedido o contrato asignado al subproveedar este
mismo concepto “Sujeto a Verificacion ¥ estampa un sello que indique “Sujeto a Verificacion", cuya muestra
se indica abajo: I

L o oo,
SUJETO A VERIFICACION |

MUESTRA GERENCIA COMERCIAL .

E
*

El subproveedor tiene la obligacion en el momento de Ia entrega de sus productos de solicitar |a Revisién
correspondiente.

Cuando el subproveedor o subcontratista entreque el producto al almacén de materiales, el Almacenista yel
drea operativa interesada, verifican que el material enlregado cumplan estrictamente con lo solicitada en el
pedido de compra, firmado de conformidad el responsable de Almacén y el responsable de la revision.

Si el pedido sefiala “Sujeto a Verificacion™ ¥ la factura no lleva Ias firmas de verificacion, no podra ser recibida
por el drea hasta no haber resueltg fa verificacion correspondiente.

Es importante seftaiar que las flirmas de verificacién ne eximen al subproveedor de Ja responsabilidad de la
calidad y garantia de sus productos, servicios u obras durante el ciclo de operacién de los mismos.

Las firmas autorizadas para liberar los productos adquiridos previa verificacion, se tienen actualizadas en el
Catalogo de Firmas Autorizadas para Tramite de Documentas en el Almacén Local.

En el caso de que los materiales na cumplan con los requisitos especificados, se elaborara por parte del area
administrativa la reclamacion por escrita carrespondiente para hacerla llegar al subproveedor, devolviendo en
el momenta los materiales al stbproveedor sin ser recibidos en e almaceén.

8.- Anexos.
Ninguno.
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CONTROL
DE DATOS PARA
ADQUISICIONES

Djstcibunidn_del_nocumm

NUMERO DE
COPIA PUESTO

uc Ingeniero de Linea ]
Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad

1 Direccién General o Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrative
4 Ingenieria de Disefio N Diseiio

5  Produccion -

&

7

Mantenimiento

Jefe de Mantenimiento

ABORO R & APRCBO
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1.- Titulo.
Procedimiento Operativo para el Control de Datos para Adquisiciones.

2.- Objetivo.
Establecer los lineamientos generales para el contral del proceso de adquisiciones de bienes ¥ servicios en
relacion con el Sistema de Calidad, para el buen funcionamiento de Plasticos de México S.A. de C.V.

3.- Alcance.

Aplica a las actividades de compra de refacciones y consumibles, contratacion de sefvicios, limitado por
disposiciones de la Direccion General y referidas al monto de las adquisiciones y contratos, aplicando
también al almacenamiento de partes.

4.- Definiciones.

Solicitud de material:

Es el formato, donde e area solicitante especifica 1a cantidad, unidades, descripcitn téenica detallada del
material y la razon por fa cual se necesita adquirir; y es el documento que origina |a compra.

Pedido:
Es el formato con el cual se le notifica al subproveedor que su cotizacién ha sido aceptada.

Pedidos Abiertos:

Es un procedimiento en el cual se consolidan todos los reguerimientos comunes de Plasticos de México S.A.
de C.V.

Orden de surtimiento:
Es el formalo por el cual se solicita la, adquisicién de materiates que se encuentran disponibles en pedidos
abiertos.

Productos de Almacén:

Consumibles, partes, refacciones o equipoes que cumplen estrictamente con lo saoficitado en ef pedido y que
Son necesarios para la cofrecta y continua produccion de nuestro proceso de preduccion almacenaje y
distribucién en nuestro Centro de Trabajo tanto Técnica como Administrativamente. .

5.- Referencias.

PLASMEX-PS-AA-06-01 Procedimiento del Sisterma para el Control de Adquisiciones.
PLASMEX-PQO-AA-06-01 Procedimiento Operativo para la Evaluacidn de subproveedares,
PLASMEX-PQO-AA-06-02 Procedimiento Operative para la Verificacion de Productos Comprados.
Revisiones Validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

Y VY

6.- Responsabilidad y Autoridad.

Es responsabilidad de la Gerencia Administrativa, Mantenimiento y el Jefe de Produccion apegarse a las
directrices sefaladas en éste procedimiento, en 'os procesos de adquisicion y concentracion de bienes y
servicios para asegurar el cumplimiento de requisiios del Sistema de Calidad de Plasticos de México S.A. de
CVv.

El Jefe del Area de Produccion, es responsables de vigilar que la solicitud de materiales que conltenga las
especificaciones técnicas y normativas necesarias, para que la adquisicion de los materiales que solicitan, asi
como de indicar en la solicitud de materiales si requiere de verificacion antes de la entrada al almacen.

El Jefe del Area de Mantenimiento, tienen la autoridad sobre las gestiones en relacion con los contratos de
mantenimiento de las instalaciones de la planta .

PLASMEX-F.CC-05-02
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La Gerencia Administrativa tiene Ia autoridad sobre las gestiones en relacidn con las adquisiciones de
materiales,

Los Ingenieros de Linea de Produccion y de Mantenimiento, son los fesponsables de elaborar
adecuadamente las soligitudes de materiales que a ellos leg correspondan.

La Gerencia Administrativo es el responsable del Almacén de materiales, y delega en el Despachador de
Almacén de Materiales lag fases operativas de esta actividad, las cuales incluyen: recepcion, registro, revision
de producto por la parte solicitanie y almacenamiento en las areas asignadas por lipo de material,

El Despachador de Almacén de Materiales es responsable de la entrega de materiales a Igs solicitantes y su
registro.

Ei Despachador de Almaceén de Materiales tiene Ia autoridad para aceptar o rechazar el ingreso o la salida de
materiales del almacén, cuando no se cumplan los requisitos marcados en los prc edimientos de 1a
referencia.

El Despachador de ‘Almacén de Materiales es responsable de llevar y mantener el correcto archivo y control
de registros de entradas y salidas asi como el contro! de caopias de pedidos remisiones y facturas que se le
envien y maneje.

7.- Actividades.

El grea vsuaria genera una Solicitud de Materiates, en Ia cual especifica claramente las caracteristicas
teécnicas, tipo o clase de los bienes o servigios solicitados, incluyendo cuando asl fuera necesario, las normas
Nacionales o Intermnacionales, especificaciones internas y datos técnicos relevantes que tengan que cumplir y
de ser preciso se anexa una muestra, dibujo o diagrama, asentando de ser necesario la leyenda “Sujeto a
Verificacion” en ta propia Solicitud de Materiales, aplicandose de ser asi, el procedimiento operativo clave
PLASMEX-PC-AA-05-02 "Para la Verificacion de Productos Comprados™. De reguerirse contendra también la
norma del Sistema de Calidad aplicable.

El drea solicitante entrega a la ayudantia administrativa la Solicitud de Materiales, la cual es turnada al srea
de compras, para verificar el presupuesto y partida.

El Departamento de Compras, revisa el monto: si esta dentro de lo autorizado y existe presupuesto en el
programa y partida correspondiente. elabora el pedido para la adquisicion del material por adjudicacion
directa.

En el caso de las compras locales, el drea administrativa elabora el pedido para la adquisicién del material y
antes de ser entregado el pedido al subproveedor, firma de revisado el area solicitante para asegurar que fa
Solicitud de Compra coincide con el pedido elaborado

Cabe sefialar que de acuerde a las urgencias requeridas por el drea solicitante, se realiza Ia compra sin
solicitar las cofizaciones de tres subproveedores como minimo ¥ 12 urgencia la determina el Area solicitante,

PLASMEX-F.CC-05-02
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Cubierto los anteriores requisitos el Director General autoriza el pedido como autoridad maxima del centro de
trabajo.

Recepcion de Materiales.

Una vez adquirido el material al realizar Ia entrega del mismo en Ia Pianta, el subpraveedor invariablemente
debers llevar para su tramite de entrega: ,
Copia de pedido Plastico de México S.A de C.V.

Original y Copia de su factura o remisian {2 minimo).

Copias de certificados, anslisis, protecolos de prueba, certificados de origen, cuando asl Yo requiera
el pedido.

Instructivos, Catalogos.

Pedido.-{Si esta o no sujeto a inspeccion}.

Factura.- {o Remision) Si cuenta con el numero de Pedido y el nirmero de partida (s} que esta
surtiendo.

Y vy

vYvyYv

El Despachador de Almacén de Materiales veiificard que la documentacisn esta correcta y completa, que
cumple con los requisitos sefalados en el pedido.

Si el pedido no esta sujeto a verificacion el Despachador de Almacén de Materiales verificara visualmente que
el producto cumgple cualitativa y cuantitativamente de acuerdo a lo especificado en el pedido, cantidad, marea,
caracteristica, modelo, dimensiones.

Una vez revisado y aceptado el preducte estampard el sello de recibide por el almacén en el eriginal y copias
de la remision o factura y io ingresara al Almacén:

Si el pedido ests sujeto a verificacién el Despachader de Segunda Almacén de Materiales lo ubicara en el
area de material en transito avisando al Area responsable de la verificacion y se aptica el procedimiento
operativo clave PLASMIEX.I'0)-AA-16-02 “Para la Verificacion a los Producios Comprados” cuando de origen
se haya seflalado con el sello de "Sujeto a Verificacion”.

Una vez ingresado el material con la copia de la factura o remisidn se da de alta en el Kardex de Almacén.

El subproveedor con la factura sellada de recibido en Ia Almacén de Materiales la entrega al Departamento de
Compras para realizar el tramite de cobro correspendiente,

8.- Anexos.
Ninguno.
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Distribucion.del Documento
KO D
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1 Direccion Genetal Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

5 Produccién Ingeniero de Linea

6 Control de Calidad Coordinacién del Sistoma de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento

ABORO
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1.- Titulo,
Procedimiento Operativo para la Procura de Materias Primas,

2.- Objetivo.
Establecer los programas de suministro semanal de Materias Primas para Plasticos de México S.A. de C.V.

3.- Alcance.
Este procedimiento es aplicable a todos los recibos de materia prima,

4.- Definiciones.
Ninguna.

5.- Referencias.

»  PLASMEX-MC-CC-02-01 Manual de Calidad Aplicable al Requisito 4.6 de ta NMX-CC-003/95,
*  PLASMEX-PS.-AA-06-01 Procedimiento del Sistema para el Control de Adquisiciones.

¥ Revisiones validadas de cada documnento del Sistema de Calidad en los diferentes niveles,

6.- Responsabilidades ¥ Autoridad.

Es responsabilidad y liene la auteridad e jefe de area Produccién de verificar que la solicitud para la
programacién semanal de suministro de Materias Primas sea de acuerdo a la demanda de los clientes de
Plasticos de México S.A. de C.V.

Tiene la responsabilidad el ingeniero de linea de Produccion el informar al jefe de Produccisn el
incumplimiento del programa semanal de recibo.

Tiene la autoridad el ingenierc de linea de Produccion para establecer comunicacion con el grea de almacén
de la planta. para la atencion de cualquier anomalia que se presentara durante el recibo.

Es responsabilidad del Jefe de Produccion revisar los cerlificados de calidad de la Materia Prima recibida.

7. Actividades.

Adquisicién de Materia Prima.

Para establecer e control sobre la adquisicion de moaterias primas, Personal de! Area de Produccién,
semanalmente se relne para elaborar el pregrama de suministro semanat de materias primas, considerando
los consumos promedio diarios.

El Area de Preduccion recibe Ins programas y (s transmite a la Direccion General, para su aplicacién,

El Director General recipe e instruye al jefe de &rea de Produccion para la aplicacion de los programas de
lotificacion en coordinacion con el Ingeniero de linea de produccién.

El jefe de Produccion informa a ingeniero de finea de Produccidn del programa semanal de recibo para su
observancia y cumpiimiento.

8. Anexo,
Ninguno
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RECEPCION
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No. DE REVISION
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1 Direccién General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccién Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo.

Procedimiento QOperativo para la Recepcion de Materias Primas.

2.- Objetivo.
Eslablecer los lineamientos generales para el recibo de Materias Primas .

3.- Alcance.
Este procedimiento aplica a Ptasticas de México S.A. de C.V.

4.- Definiclones,

Ninguna.

5.- Referencias.

» PLASMEX-PS-AP-09-01 Procedimiento del Sistema para e Control del Proceso de Recibo,
Almacenamiento, Distribucidn ¥ Entrega al Cliente.

» PLASMEX-PS-AP-13-01 Procedimiento del Sistema Para el Control de Praductos No Conformes

»  PLASMEX-PS-AP-14-01 Procedimiento del Sistema para las Acciones Correctivas ¥ Preventivas.

6.- Responsabilidad y Autoridad.

» Esresponsabilidad del Jefe de Produccian difundir y promover la aplicacion de &ste procedimiento.

> Tiene la responsabilidad Y la autoridad el Ingenierc de Linea de Produccion para definir el almacén en
que recibird [a materia prima..

¥ Tiene la responsabilidad y la autoridad el Ingeniero de Linea para verificar las condiciones de operacion,
durante el recibo de las resinas..

¥ Tiene la responsabilidad y la autoridad el laboratorista para realizar las pruebas a las resinas durante el
recibo de las mismas.

» Tienen la autoridad y la responsabilidad el Jefe de Produccion, Ingeniero de Linea de Produccion, el jefe

. de Almacén y laboratorista de levantar los reportes de las materias primas ro conformes que se llegaran

a presentar durante e! recibo.

7.- Actividades.
La programacion de los lotes a recibir se realiza segun el procedimiento operativo PLASMEX-PO-AP-06-01

"Procedimiento Operativo para 1a Procura de Materia Prima.”.

El Ing. de Linea de Praduccién notifica al operador, el programa de Iotificacién de recibos correspondientes a
Plasticos de México S.A. de C.V.

El Ingeniero de Linea procede a realizar un reporte, para registrar las condiciones como se encuentra el
almacén para su custodia durante el recibo de Ia Materia Prima.

Considerando la resina que se vaya a recibir el operador del turno que corresponda, realiza la preparacion,
para recibir Ia resina al almacén correspondiente, desde el inicio del recibe, hasta el final de la entrega de Ia
misma.

El Ingeniero de Linea de Produccién, instruye al Laboratorista para que efectie los analisis de calidad de la
Materia Prima contenido en el almacén,

El Laboratorista debera verificar ia calidad de la resina que se recibe al inicio

En el caso de presentarse algun corte operativo del dia, el recibo de la Materia Prima debe continuar hasta
12 conclusidn de la misma .

Al momento que el Laboratorista detecte Materia Prima no conforme, Io informa inmediatamente al Jefe de
Produccién yio Ingeniero de Linea de Produccion, siguiendo las actividades citadas en los procedimientos
del sistema clave_PLASMEX-PS-CC-13-G1 "Procedimiento del Sistema Para e! Contra! de Productos Na

PLASMEX-F-CC-05.02
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Conformes” y_PLASMEX-PS-CC-14-01 "Procedimiento_del Sistema para las Acciones Correctivas y
Preventivas”,

El Jefe de Produccion en coordinacion con el Ing. de Linea con los resultados del laboraterio determinaran el
destino de la resina (Materia Prima) no conforme, no siendo responsabilidad de 1a Piasticos de México S.A
de C.V., por la Materia Prima fuera de especificacion recibida, y al momento se debera elaborar una acta
constancia de hechos para deslindar responsabilidades '

Al momento de entregar la resina (Materia Prima) al almacén, este queda bajo la ¢custodia del operador en
tumo y el Ing. de Linea de Produccion ¥y sera su responsabilidad unica si se presenta algun problema. Esta
responsabilidad termina al momento de elaborar el acta de recepcion de Ia resina.

Es registro de calidad de este procedimiento las actas recepcion del aimacén.

8.-. Anexos
Ninguno.
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NUMERO DE

CoPA I PUESTO

1 Direccion General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccién Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacion del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo,
Procedimiente Cperativo para la Supervisién en el Proceso del mokdeo.

2.- Objetivo. .
Mantener un medio de supervision con el cual Plasticos de México S.A. de C.V., se asegure que el proceso
de moldea cumpla los requisitos del Sistema de Calidad.

3.- Alcance,
Aplica a todos los Componentes Plasticos para Licuadora de Plasticos de México S.A. de C.V.

4.- Definiciones.
Ninguna

§.- Referencias.

» PLASMEX-PS-AP-09-01 Procedimiento del Sistema para el Control del Proceso de Mcoldeo, y Entrega al
Cliente.

¥ Revisiones validadas de cada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6.- Responsabilidad y Autoridad.

Es responsabilidad del Jefe de Area de Produccion la de difundir y promover la aplicacién de este
procedimiento.

Es responsabilidad y tiene ta autoridad el Jefe de Area de Produccién para verificar fodas las unidades de
moldeo que salgan de las Maquinas Inyectoras.

Es responsabilidad y tiene la autoridad el Ingeniero de Linea para receger los reportes de las verificaciones
de las piezas de moldeo.

7.- Actividades,
El personal responsable transporta Ia resina a os tanques de almacenamiento indicado dentro del proceso
de inyeccidn.

Ei Personal del Departamenta de Pigmentacion recibe las resinas, Ias cuales son depasitadas en tanques
rotatorios, donde se fes dosifica Pigmento en polvo. Para la resina Polipropileno se le dosifica pigmento
blance en un 90-10 %, para el polietitenc el pigmento sera de color negro en un 95-5%, para !a resina ABS
el pigmento serd de color blanco en un 93-7%, para la resina Estireno y poliestireno no se le agregara
pigmento por desearse al componente  plaslico natural, para la resina Policarbonale este recibe un
pigmenio diferente a los anteriores ya que ¢l pigmentado es una forma de grano (Pellet} esta resina es
pigmentada en un mezclador gravimetrico que dosifica un 98-2 %.:

Dentro de la etapa de almacenamiento, una vez terminada ia pigmentacidn, es conducido al
deshumidificadar donde se elimina Ja humeda absorbida en la elapa anterior

€l Ingeniero de Linea de Produccién, mantiene un control de las temperaturas que presentan las diferentes
resinas;

PLASMEX.F.CC-05-02
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R A e A 0

PQUPROPILENO 55-70

POLIETILENO 49-60

ESTIRENQ 115-125

POLIESTIRENO 90-106

R s DO A0

ABS 95-100

POLICARBONATO 110-120 - ]

Una vez alcanzada la lerperatura de secado es conducida a Ia maquina de inyeccién correspondiente,
véase el instructive operacignal PLASMEX-INST-AP-09-01.

Una vez inyectada la resina ya plastificada al molde, el operario de la maquina separa la pieza para eliminar

las imperfecciones que conienga dependiendo de |z pieza, véase el insiructivo operacional PLASMEX-
INST-AP-08-01

El personal de! turmo correspondiente realiza un empaque y entarimado de la pieza, pintado y serigrafia
dependiendo de la pieza, véase el instructivo operacional PLASMEX-INST-AP-08-01,

El Inspector de Control de Calidad, realiza el control del proceso de los Componentes Plasticos para
Licuadora, con la Técnica Estadistica graficas de control e Histograma, véase PLASMEX-INST-AP-09-02

8 Anexos.

Diagrama de Fiujo de Proceso; 01
PLASMEX-INST-AP-09-01 02
PLASMEX-INST-AP-09-0} 03
Ejemplo de Grafica de Control de Pgrciento de Defectos 04
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PROCESO PARA LA PRODUCCION DE COMPONENTES PLASTICOS PARA
LICUADORA.

En la produccion de componentes plasticos como son:

Gabinete de licuadora.
Vaso de licuadora, .
Mirilia para licuadoera.
Pata para licuadora.
Soporte para vaso.

Aro central para licuadora,
Tapa interior,

VWYY YV Y

Las materias primas utilizadas en este Proceso son resinas sintéticas de:

Polipropileno (Gabinete de licuadora, tapa inferior).
Pelicarbonato {(Vaso de licuadora).

Estireno cristal {Mirilla para tapa licuadora).
Poliestireno (Pata para licuadora).

ABS (Soporte para vaso, aro central para licuadora).

YV VYYY

Mismas que pasan al almacén para su recibo, y analisis, actividad paratela que se realizara con el
labaratorio de la planta para determinar los requerimientos de la calidad de las mismas como el
tamafio del pellet, contaminantes, color, humedad, peso especifico, etc, mismas que seran
detalladas en el punto 4.6 adquisiciones en el manual de procedimiento de pruebas de laboratorio,
una vez analizadas, et laboratorio expedira una orden de rechazo o aceptacion de la materia prima.

Siendo aceptada la resina esta es deposiiada en unos langues de almacenamiento {FA) de
acuerdo al tipo de resina, una vez estando en los tanques de almacenamiento las resinas seran
llevadas por medio de un sistema de extraccion al departamento de pigmentacian, lugar donde las
resinas son depositadas en tambos rotatorios donde se les dosifica pigmento en polva. Para la
resina Polipropileno se le dosifica pigmento blanco en un 90-10 %, para el polietileno el pigmento
sera de color negro en un 95-5%, para Ia resina ABS el pigmento sera de color blanco en un 93-
7%, para la resina Estireno y poliestireno no se le agregara pigmento por desearse al componente
ptastico natural, para la resina Policarbonato este recibe un pigmento diferente a los anteriores ya
que el pigmentado es una forma de grano (Pellet) esta resina es pigmentada en un mezclador
gravimelrico que dosifica un 98-2 %, una vez excluida esta etapa del proceso la resinas son
conducidas por extraccion a un tanque de almacenzmiento (AL), donde la resina espera a ser
llevada a un deshumidificador {U), hasta esta etapa y las anteriores condiciones de operacidn se
hacen a temperatura ambiente cuidando que no se contaminen con otras resinas.

Concluida esta etapa la resina es introducida al Deshumidificador el cual tiene come funcitn
eliminar humedad absorbida por la resina Y manteneria a una determinada temperatura de acuerdo
al tipe de resina ya que si no se hace esta operacidn acarrearia problemas a la calidad del
producte. Las temperaturas que tendra el Deshumidificador dependerd del tipo de resina de
nuestro proceso,

RESINA DOSIFICACION %

POLIPROPILENO 55-70

POLIETILENQ 4960

ESTIRENO 115125

POLIESTIRENQ 90-106

ABS 95-100
(POLICARBONATO 110-120
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La capacidad del Deshumidificadar es de 350 Kg. de resina, con un tiempo de carga de tres horas,
misma que es aplicable al proceso. Una vez alcanzada [a temperatura en el Deshumidificadar
dosifica la cantidad que va entrar a la maquina de inyeccion por medio del husillo o cafén, la

presion de inyeccion, una velocidad de inyeccidn, una velocidad de cierre, un tiempo de
enfriamiento, una temperatura de boguilla y una temperatura del molde.

LAS CONDICIONES DE PROCESAMIENTO SON DE ACUERDO AL TIPO DE RESINA.

Las condiciones del proceso para la resina son: polipropilenc para la produccion del compenente
plastico gabinete para licuadora,

Las temperaturas en las tres zonas de plastificacion deberan fluctuar en la zonag de alimentacidn
180°C, en la zona de compresidn 190°C, y en la zona de salida 220°Ceon una presion de inyeccion
12-29 PSI E 03, con una velocidad de inyeccion de 9 a 19 segundos y un tiempo de enfriamienta
de 18 a 38 segundos, una temperatura en la boquilla de 70 a 78°C Yy una temperatura de moide 65-
70°C y una velocidad de cierre de 7

Segundos,

de 10 segundos,

Las condiciones de! proceso de la resina estirenc cristal para la produccién dei componente
plastico mirilla son en las tres zonas de plastificacion en el cafidn o husill de inyeccion en la zona
de alimentacién 228°C, en la zona de compresion es de 261°C y en Ia zona de salida 288°C, con
una presién de 16-26 PSI E 03, con una velocidad de inyeccidn de

10-17 segundos, y un tiempo de enfriamiento de 18-25 segundos, y una temperatura en la boquilla
de 70 a 78°C y una y una temperatura de molde 65-70°C y una velocidad de cierre de 7 segundos.

Las condiciones de proceso para fa resina poliestireno para la produccitn del componente plastico
PATA para LICUADORA son:

Las temperaturas en las tres zonas de plastificacion en el caftén o husille de inyeccidn, en la zona
de alimentacién 239°C, en Ia zona de compresion 265°C, y en la salida 292°C con uni.. presidn de
10-12 PSI E 03, con una velocidad de 10-17 segundos, un tiempo de enfriamiento de 18-20
segundos, una temperatura en la boquilla de 72 a 85°C, una temperatura de molde de 72-76°C y
una velocidad de cierre de 5 segundos,

Las condiciones para la resina ABS para la praduccion del componente pléstico Soporte Pata Vasg
para licuadora y aro central para licuadera son:

Las temperaturas en las tres zonas de plastificacion en el cafidn o husillo de inyeccian, en ta zona
de alimentacién 270°C, en la zona de compresidn es 281°C, y en [a salida serad de 310°C con una
presion de 10-20 PSI E 03 con una velocidad de inyeccidn de 13-17 segundos, el tiempo de
enfriamiento de 15-29 segundos con una temperatura de boquilla de 80 a 90°C y una temperatura
de molde de 60 a B5°C y una velocidad de cierre de 5 segundos.

Las condiciones de proceso para la resina policarbonato para la produccion del componente
plastico Vaso para licuadora son:

Las temperaturas en las tres zonas de plastificacian en el cafién o husillo de inyeccion, en ta zona
de alimemacion 270°C, en 1a zona de compresion 280°C, y en ia zona de salida es de 315°C con
una presion de inyeccion de 17-25 PS1 E 03, ¢on una velocidad de inyeccion 18-27 segundos un
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tiempo de enfrigmiento 16-35 segundes con una temperatura en la boquilla de 90-95°C, una
temperatura de molde de 65-80°C, ¥ una velocidad de cierre de 6 segundos.

Una vez inyectando la resina ya plasiificada al molde, ¢ siguiente paso es esperar a que el molde
se abra y el operario saque la pieza recién moldeada por inyeccién para quitar el exceso de
rebaba, una vez concluida esta operacion, el siguiente paso a seguir es la etapa de empague y
entarimado para procese que se describa y desarrolie en el 4.15. para pasar a los departamentos
subsecuentes segun la pieza moldeada.

Para el componente plastico gabinete para licuadora y la tapa inferior pasaran al departamento de
pintura, donde se les aplicara pintura color beige, ya pintadas se colocan en anaqueles donde se
les da un tiempo de % hora para secado pasando posteriormente por &} departamento de serigrafia
donde se llevara a cabo la serigrafia de acuerdo a las especificaciones del cliente, concluida esta
etapa el siguiente paso es el empaque y entarimado del producto terminado para ser lievado en el
montacargas al almacén de producto terminado para ser distribuido al cliente,

Para el companente plastico Tapa para Vaso licuadora este no pasa por el departamento de
pintura, sino que pasa a la siguiente etapa que es el departaments de serigrafia donde se lleva a
cabo la serigrafia de acuerdo a las especificaciones del cliente, concluida esta etapa el siguiente
paso es el empaque y entarimado para posteriormente ser llevado en el montacargas al almacén
de producta terminado para ser llevado al cliente.

Para el componente plastico Vaso para licuadora, este no pasa por el departamento de pintura,
sino que pasa a la siguiente etapa que es al departamento de serigrafia donde se llevara a cabo Ia
serigrafia de acuerdo a las especificaciones del clienle, concluida esta actividad para la etapa del
eémpaque y entarimado para posteriormente ser llevado en el maontacargas al almacén de producto
terminado para su distribucion al cliente.

Para ios componentes plasticos mirilla para licuadora, pata para licvadora, soporte para vaso
licuadora y aro central para licuadora, ya moldeados estos no pasan por & departamento de
pintura ni serigrafia, estos van directo a Ia etapa de empagque de producto terminado para ser
llevado en el montacargas al almacén de producio terminado para su distribucién al cliente,
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GRAFICAS DE CONTROL

Es una grafica que muestra en una seccién los promedios y en ofra los rangos {variaciones).

La gran ventaja que tiene es el hecho de que por un lado podemos vigilar el comportamiento
promedio del proceso al mismo tiempo que su variacién, lo cual puede permitir que se tormen las
acciones preventivas que eviten la ocurrencia de defectos,

Para elaborar una grafica de promedios y rangos, se obtienen los datos de muestreo de alguna
Caracteristica del producto o proceso para analizar su comportamiento. Y los pasos son:

1. Se colecciona los datos.

2. Célculo de los promedios,

3. Interpretacion del contrat del proceso.

4. Interpretacion de la habilidad del proceso.

COLECCION DE DATOS.

Se debe decidir acerca del tamafio de fa muestra y de Ia frecuencia,

El'tamanio se refiere al numero de datos y 1a observaciones que debera contener cada muestra.
{Se manejan subgrupos de 5 datos).

CALCULO DE PROMEDIOS Y DATOS.

Una vez que se tienen los datos de cada muestra se debe obtener la suma, el promedio y el rango,
los cuales se anctas en el renglon correspondiente de esa muestra, Por ejermnplo.

El valor de la media se calcula, se la primera muestra es de datos. Y la suma de valores fue de:
b%
n

X=

Este valor se anota en el renglén de X, donde:
X= Datos de la muestra. n= Tamafio de la muestra. ZX= Suma de los datos.
El céfculo del rango se obliene con la ecuacion:
R=%M - vm
R= Valor mayor ~ valor menor

Valor que se anota en el renglén correspondiente, Este procedimiento se efectuara con todes los
datos de cada submuestra,

Una vez concluido, se deberan calcular el promedio de medias ¥ el promedio de rangos con las
ecuaciones: .

X R
vz, 2

n
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CALCULO DE LOS LIMITES DE CONTROL,

Son lineas de referencia Que serviran para identificar si un
control estadistico. Y estos nos ayudaran a vigiltar el com
principales fuentes de fallas, eliminadas o reducidas,

Existen limites de contral tanto para

proceso se compaorta o no dentro del
portamiento del proceso y a identificar las

valores de promedio como de rangos, y se identifica comeo:

LSC X = Limite superior de control de promedios. .
LICX = Limite inferior de control de piomedios.

LSCX =X + A5z LICX =X - 437

LSCr = Limite superior de control para rangos.
LISR = Limite superior de control de rangos.

LSCr = Dag LICy= DX

Los valores de A2, D4

y D3, son constantes que se encuentran en la tabla correspondiente de los
formatos adicionales.

4.- Unir con una linea continua todos los puritos coirespondientes consecutivos de ia seccion de
promedios y rangos.

5.- Trazar los limites de control con una linea discontinua, preferentemente con un l4piz de color.
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GRAFICA DE CONTROL

No. Q. P. % DEFECTIVO
87-R (1) 184.42
92-R{2) 41.84
93 -R(3) 79.91
SIN {4) 21.97
CLAVE NOMBRE DE LA PIEZA AREA
1 20003 VASO LICUADOR MOLDEC
INSPECCION ORDEN DE PRODUGCION INSPECTOR
DEFECTO SN
CLIENTE ELABORO
KOBLENZ DE MEXICO
DIA INSP, DEFECTO [%
06/10/0% 730 150 20
07/10/01 965 370 38
08110/01 854 7 18] LSC
09/10/01 521 0 0
10/10/01 452 0 0

223



HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS

Después de haber colectado los datos acerca de alguna caracteristica o problema, requerimos de
una herramienta estadistica que nos permita analizar la variacién que existe de acuerdo con el
comportamiento de os datos. .

Esta herramienta es el histograma de frecuencias, mediante el cual se podra agrupar y organizar
los datos de manera que tengan algun significado y que den una mejor visibn de la informacion
oblenida para obtener conclusiones y poder tomar las acciones correctivas de una manera mas
objetiva y acertada. .

También nos permitira analizar el comportammiento de un proceso y comparario con la norma
establecida o variacion peritida, para poder emitir un juicio acerca de si esta cumpliendo o no con
dicha norma o si se puede llegar a cumplir.

El histograma de frecuencia, en grafica de barras que muestra Ia frecuencia con la gue han
ocurrido o se han presentado una serie de datos en intervalos definidos y evaluar cuantos datos
estan contenidos en dichos intervalos (frecuencia).

Expresado los datos es un histograma de frecuencias se puede conocer y analizar la siguiente:

1} El comportamiento global de los datos (forma de distribucion).

2) Cual es su comportamiento promedio {posicion central).

3) Lamagnitud de la variacidn de los datos.

4) Suv comportamiento con respecto a la norma o especificacion (indice de
capacidad del proceso yfo porcentaje de defectos).

Para la elaboracion de un histograma de frecuencias se deben seguir las etapas que o
continuacion se muestran;

1) Coleccitn de datos
2) Elaboracion de una tabla de conteo y frecuencias.
3) Construccitn del histograma de frecuencias.

COLECCION DE DATOS.

El histograma de frecuencias es una herramienta estadistica que permite analizar el
comportamiento de un proceso o fendmeno a través de una herramienta, por eflo es necesario
definir dos conceptos:

Pablacidn:
Es conjunte de coleccidn de todos los datos « observacion de un determinado evento o fendmeno.

Muestra:

Es un conjunto de datos (observaciones) de tamafo "n” tomados al azar de una poblacidn.

Con los resultados obtenidos del analisis de 1as muestras se trataran de interpretar el
compariamiento de Iz poblacidn total, entonces, es por ello importante que dichas myestras sean
representativas y tomadas al azar. Es decir, que deben tener las mismas caracleristicas generales
y se deben obtener sin haber sido pre-escogidas.

OBTENCION DEL RANGO.

RANGO = DATOS DE MAYOR VALOR ~ DATOS DE MENOR VALOR
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R=Vm=-vm
SELECCION DEL NUMERO DE INTERVALOS.

El nimero minime de intervalos seleccionados deben ser 5 y el maximo 15 ya que si
seleccionamos menos de 5 intervalos los dalos quedaran tan agrupados que no podremas analizar
la variacidn y en el caso sj seleccionamos mas de 15 intervalos la dispersién de los datos sera tal
que la podremos obtener informacién valida.

La seleccitn de intervalos puede ser arbitraria respetando lo expuesto en el parrafo anterior, pero
una gula para la seleccidn e nimero de intetvalos pueds ser:

Nimero de intervalos = n'™?
Donde n= Tamafio de la muestra.
CALCULO DEL VALOR ANCHO DE INTERVALOS.

A = Rango / No. de intervalos
En caso de el resultado resulte fraccionario, se redandea al valor inmediato superior de la unidad
mas pequefia de medicion,

La tabla de conteo se elabora a partir de los datos de la tabla inicial, registrando cada dato en Ia
columna correspondiente, en el intervalo respectivo y utilizando alguna marca previamente
seleccionada.

La columna de frecuencias es un resumen o sumatio de la tabla de conteo, que sirve como paso
previo para la construccion del histograma de frecuencias. Consiste basicamente en una columpa
adicional que se denomina frecuencia y contiene la suma de los datos comprendidos en cada
intervalo. Esta columna nos permite asegurarnos de que todos los datos han sido considerados, ya
que la suma debe ser igual al tamane de la muesira,

CONSTRUCCION DEL HISTOGRAMA DE FRECUENCIA,

Una vez que han sido agrupados y organizados los datos, ahora es necesario representarlos en
una forma ilustrativa y facil de interpretar.

Para la construccion del histograma de frecuencias, se desarrollas los siguientes pasos:

(a} Se trazan los ejes a una escala conveniente. En el eje vertical se indican las
frecuencias y en el eje horizontal los intervalos,
{b) Se identifica cada intervaio sus limites o fronteras y en el eje verlical se marca la
escala de frecuencias.
(¢} Se trazan las columnas, donde la altura de cada una de ellas indicara ta frecuencia. Se
recomienda dejar un espacio antes de trazar |a primera columna.
Anotar los datos generales del histograma; quién lo elabord, fecha, nombre del proceso, tamario de
la muestra, etc.
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FECHA DE EMISION PLASME AV, - 0002
SR No. DE REVISION HOJA o

RECUPERACION
DE
MATERIALES

ESamna 3 (Tl

LR EA o O
U A
1 Direccién General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccion Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
AB0OR0 e O ROBO
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1.- Titulo.
Procedimiento Operativo para ta Recuperacion de materiates.

2.- Objstivo.
Establecer los lineamientos generales para el Reciclaje de las Resinas de desecho de las Maquinas de
Moldeo,

3.- Alcance.

Este procedimiento aplica a todas las resinas que se ulilizan para producir los Componentes Plasticos para
Licuadora.

4.- Definiciones,

Ninguna

5.- Referencias.

» F'l:ASMEX~PS-AP-09-01 Procedimiento del Sistema para el Control def Proceso de Moldeo y Entrega al
» ﬁgﬁlﬁ:ﬁvo operacional para el reciclaje.

6.- Responsabilidad y Autoridad,
Es responsabilidad det Jefe de Produccién de difundir ¥ promaver la aplicacién de éste procedimiento.

Es responsabilidad y tiene la autoridad el ngenierc de Linea de Produccion para verificar las actividades de
acuerdo a lo establecido en esle procedimiento.

Es responsabilidad y tiene la autoridad el Inspector de calidad de autorizar el materia que se reciclara.

7.- Actlvidades.

El ingeniero de Linea antes de proporcionar los datos que seran tomados para realizar el reciclaje de las
resinas, girara instrucciones para que se tenga espacio en lugar designado para la segregacion y
pasteriormente el reciclaje de las resinas,

Inspector de Calidad obtiene los resultados para realizar el reciclaje.

Conciliando las cantidades de resina que safen de las maquinas de inyeccion, pasan a un contenedor, donde
el Inspector de Calidad da la autorizacion para que pasen posteriormente al moling.

El Encargado de los molinos se encarga de trasladar a la siguiente etapa de la recuperacion de las resinas.

Et Encargado del Cernidor verifica continuarmente esta etapa feniendo los reportes correspondientes, al
Inspector de Calidad, posteriormente pasa a los elevadores y la incorporacién a las maguinas de inyeccion,
correspendiendo a cada resina

Las diferencias de sobrantes o faltantes de resina de acuerdo, se analizaran dentro del balance. final

De exceder la cantidad de algunas de las maquinas de moldeo de resina, se debera generar un acta
constancia de hechos donde se investiguen las causas por las cuales se presentd esta diferencia de
volimenes.

Los resultados del balance diario de resina son anotados en Ia bitacora de balance de los encargados de las
maquinas del proceso de moldeo.

PLASMEX-F-CC.05.02
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De presentarse anomalias en el balance diario o diferencias mayores a las permitidas. se debe verificar a
detalle entre otras causas posibles:

+ Registro del reporte del Inspector de Calidad.

+ Detalles de reciclaje

+ Consumos internos. v
¢ Produccion correcta del sistema de telemedicion.

+ Equipos en faita de mantenimiento,

8.- - Ahexos.
Ninguno.

PLASMEX-F-CC-05-02
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CARGA Y ENTREGA
AL CLIENTE DE LOS
COMPONENTES
PLASTICOS
PARA LICUADORA

Distribucién del Documento
kO D
QP AR v
1 Direccidén General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
5 Produccién Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
ARORO R 0 AFROBO
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1.- Titulo.
Procedimiento Operativo para la Carga y entrega al Cliente de los Componentes Plasticos para Licuadora,

2.- Objetivo.
Establecer los lineamientos generales para ia carga de los transpories de Componentes Plasticos para
Licuadora.

.

3.- Alcance.

Este procedimiento se aplica a todos los transportes empleados para la carga de Componentes Plasticos para
Licuadora.

4.- Definiciones:
Niimero de Orden:

Numero aleatorio generado por el sistema ¥ que es kransmitido para permitir la carga y la facturacion
automatica del transporte..

Numero de Carga:
Numero generado directamente a través del Sistema que permite cargar a los transportes.

§.- Referencias,
PLASMEX-PS-AP-09-02 Procedimiento del Sistema para el Control del Proceso de Moldeo y Entrega al
Cliente.

6.- Responsabilidad y Autoridad.
Es respansabilidad det iefe de produccion la de difundir Y promover la aplicacion de éste procedimiento.

Es responsabilidad del ingeniero de linea de produccion el verificar que el personal asignado al area de
repario realice las actividades de acuerdo a io establecido en este procedimiento.

Tiene la autoridad el-ingeniero de linea de praduccion de no permitir la carga de cualquier transporte si el
personal a su cargo no cumple con las disposiciones mencionadas en este procedimiento.

El jefe de reparto tiene Ia responsabilidad y la autoridad para proporcicnar los ntmeros de carga para realizar
la carga de los transportes, en funcién de los requerimientos operativos Gue surjan durante el turno laboral,

Tienen la responsabilidad ¥ la autoridad el jefe de 4rea de produccion y/o el ingeniero de iinea de produccion
de generar numeros de carga a través del sistema.

7.- Actividades,
Al inicio de la jornada de trabajo et Ingeniero de Linea de Produccion realiza la verificacion ocular de los
transportes asignados para la carga de los Componentes Plasticos para Licuadora.

El proceso para la carga de los Componentes Plasticos para Licuadora inicia cuando el chofer repartidor se
presenta en la torre a recibir, de manos del jefe de reparto, el numero de orden para realizar |a carga.

El chofer repartidor dirige su transporte a la posicidn de carga que se encuentre en ese momento desocupada
¥ que corresponda al componente plastico a cargar .

El ope}ador de la unidad debera permanecer en Ia posicién de llenado hasta que concluya la carga del mismo.

Al finalizar la carga del producto al transporte se ditige hacia la pasarela de revision final a recoger su factura.

PLASMEX.F-CC.05-02
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Si por algan motivo se llegara a presentar algun inconveniente, se comunicara via radio transmisor - receptor
o telefénicamente con el jefe de reparto para indicarte el problema y recibir instrucciones ai respecto.

Et jefe de reparto le informa al ingeniero de linea de produccion la anomalia ocurrida, indicando la posicion,
producto, equipo y causa, para que sea resuelio ef problema por el ingeniero de tnea.

quipo de proteccidn personal complelo, y para verificar io anterior el area de seguridad industrial,
elabora el reporte diario de actos inseguros, permitiendo asi controlar la incidencia de los mismos.

Todo fos trabajadores que ingresen a la zona de carga de los Companentes Plasticos para Licuadora deben
de portar el e

8.- Anexos
Ninguna
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PLANEACION,
EJECUCION Y
REPORTE
DE LAS ACTIVIDADES
DE LAS AUDITORIAS
INTERNAS DE
CALIDAD

 Pliticos de Wiorico 5.1 de L.V,

Distribucion del Documento
RO D AREA _ 0
OP[A
1 Direccién General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
4 Ingenieria de Disefio Disefio
5 Produccion Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
ABORO R 0 APROBO

[T]

PLASMEX-PO-CC-17-03

233



CLAVE

FECHA DE EMISION PLASMEX-PO-CC-17.01

No, DE REVISION HOJA DE
0 234 2

1.- Titulo
Procedimiento Operativo para la Planeacion, Ejecucién y Reporte de las Actividades de las
Auditorias Internas de Calidad.

2.—Objetivos.

Establecer los lineamientos que deben aplicarse para reatizar las auditorias internas al Sistema de
Calidad, en la comprobacién al cumplimiento de los procedimientos, la operacitn y funcionamiento
del mismo dentro de todas las areas de Plasticos de México S.A de C.V,, a fin de determinar Ia
efectividad del Sisterna de Calidad.

3.- Alcance.

Este procedimiento es aplicable a todas las areas involucradas en el tramitar, regutar y llevar acabo
las acciones necesarias para asegurar el abasto de Componentes Plasticos para Licuadora de
Plasticos de México S.A de C. V.

4.. Definiciones.

Auditoria

Analisis sistematico e independiente que determina si las funciones, y sus resultados, cumplen con
la implantacion eficaz y apropiada de las disposiciones establecidas para alcanzar ios objetivos de
calidad.

Auditoria Interna (1* Parte)

Es la auditorla que se realiza en Plasticos de México S.A de C.V. con los auditores internos,
designados por el Coordinador del Sistema de Calidad. Los auditores pueden auditar las diferentes
areas de la organizacion excepto la propia, de acuerdo at programa establecido para validar que el
Sistema de Calidad se encuentra imptantado, mantenido y en permanente mejora continua, de
conformidad con la norma ISO 9001:94 (NMX-CC-003:95).

Auditoria Externa {3° Parte)

Es Ia auditoria que realiza un organisme certificador, acreditado ya sea en el ambito nacional o
internacional, para verificar que el sistema de calidad cumple con el modelo de Norma
seleccionado.

5.- Referencias.

* PLASMEX-PS-CC-14-01 Procedimiento dei Sistema para las acciones correctivas y
preventivas

»  PLASMEX-PS-CC-17-01 Procedimiento del sistema para la Realizacién de Auditorias de

Calidad Internas.

PLASMEX-PO-CC-17-02 Procedimiento operativo para la preparacion y Certificacion de

Auditores Internos

NMX-CC-7-1-93  Directrices para Auditar sistemas de Calidad.

NMX-CC-7-2-93  Directrices para Auditar Sistemas de Calidad parte 2

NMX-CC-8-93 Criterios de Calificacién para Auditores de Sistemas de Calidad.

v

A S O

6.- Responsabilidades.
Es responsabilidad del Coordinador del sisterna de Calidad aplicar y dar Cumplimiento a las
disposiciones de este procedimienta.

El Coordinador del Sistema de Calidad tiene la Autoridad para hacer cumplir las disposiciones
contenidas en este procedimiento en todas las areas de Plasticos de México S.A de C.V.

PLASMEX-PO-CC-17-01
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7.- Actividades.

Planeacién:

Dentro de las actividades para la adecuada planeacién de las auditorfas internas de calidad se

deben considerar como minima log siguientes requisitos;

» Objetivos
Debe auditarse el estada que guarda el Sistemna de Calidad de"acuerdo a los requisitos de ta
norma NMX-CC-004:95.

» Alcance
Plasticos de México SA de C.v, establece un programa para auditar una vez al afio como
minimo, todas las &reas que la conforman, Ello se asienta en &1 formato PLASMEX-F-CC-17-
01 Programa Anual de Auditorias.xls, mismo que establece la verificacion al cumplimiento de
los requisitos de la Norma NMX-CC-003:95. EI Consejo de Calidad entrega, con 30 dlas de
antelacidn a dicha evaluacion, el plan de auditoria que define la hora y fecha de la misma a las
areas que seran auditadas.

> Actividades
La auditoria cubrira los siguientes elementos fundamentales para el Sistema de Calidad:

¢ Conocimienta y cumplimiento de lo establecida en el Manual de Calidad.

¢ Cumplimiento de los procedirmientos, programas, instrucciones, formatos y registros de datos
que componen el Sistema de Calidad de Plasticos de Mexico S.Ade C.v. .

¢ Cumplimiento de las responsabilidades incluidas en el manual ¥y procedimientos del Sistermna de
Calidad.,

¢ Existencia de evidencias documentales que demuestren ia aplicacidn cotinua y sistematica de
los procedimientos e instrucciones establecidas.

La auditoria se realiza considerando el eslado de los registros de calidad del 4rea a ser auditada
respecto a lo establecido en el procedimiento  del sistema PLASMEX-PS-CC-16-01._ Canirol de
registros de calidad

Las auditorias de calidad se realizan considerando la importancia o el estado de Ia actividad a ser
auditada, se requieren de dos a tres dias para su ejecucion v es realizada por persenal capacitado
e independiente al 4rea de frabajo auditada,

La asignacitén de los participantes como auditor lider, auditores y areas auditadas se define por el
Coordinador de Calidad de Plasticos de México S.A de C.V. Una vez realizado el plan de
auditorla, se presenta at Consejo de Calidad para su aprobacion y difusidn, los auditores son
seleccionados segun se establece en el pracedimiento operativo clave PLASMEX-PO-CC-17.02.

Certificacion Auditores Internos.

Cuando el comité determine reatizar una auditoria extraordinaria en cualquier Area de Trabajo,
elabora un comunicado al Comité de Calidad de Plasticos de México S.A. de C.V., solicitando Ia
conformacion de un grupo auditor, a fin de efectuar Ia auditoria extraordinaria y llevar a cabo
acciones para eliminar las causas de no conformidades y la recurrencia de éstas.

Como apoyo para el auditor durante |a gjecucion de la auditorfa de calidad, se dispone de listas de
verificactdn, que permiten delimitar los aspectos que deberan chservarse en cada uno de los
requisitos a auditar.

El formato demanda descripciones generales sobre |z base de |a documentacion de! Sistema de
Calidad y en el cumplimiento de Iz norma ISO 8001:94 (NMX-CC-003:95), ademas de ser una
referencia 0til para el auditar.

PLASMEX-PO-CC-17.01
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Es prohibitivo auditar cualquier concepto, requisito, procedimiento, formato de datos, registro de
datos, responsabilidad y auloridad que no se encuentre contenide en los procedimientos
autorizados y aprobados.

FECHA DE EMISION

Durante el desarrofio de la auditoria el auditor emite observaciones y/o no conformidades de
acuerdo a la norma ISO 9001.94 (NMX-CC-003:95), mismas que hace del conocimienio de
auditado.

La auditoria se realiza dentro de un ambiente de profesionalismo y cordialidad con et dnico
propdsito de mejorar el Sistema de Calidad, tanto en su disefio documental COMG &N S0 procesa de
operacion. Con ello se logra elevar tanto el nivel de cultura organizacional del personal de Plasticos
de Mexico S.A de C.V. , como la calidad de los productos y servicios que se realizan para framitar,
regular y llevar a cabo las acciones necesarias para asegurar el abasto de Componentes Plasticos
para Licuadora para los Clientes.

Las personas responsables de los procesos y de las areas son las que responden a la auditorfa,
confarme se establece en la matriz de: sin embargo el auditor se reserva el derecho de entrevistar
a personas afines al area.

El auditor no debe entrar en discusicnes o disputas estériles con las personas auditadas. Se limita
a aplicar en forma correcta y precisa la lista de verificacion, donde anota las desviaciones
encontradas, en caso de existir.

Las desviaciones observadas deben documentarse plenamente dando referencias concretas y
reales de las mismas, detallando registros, puntos del procedimiento, instrucciones o acciones que
no cumplen con lo establecido en el sistema o los requisitos de la norma ISQ 9001:94 (NMX-CC-
003:95) de acuerdo al formato PLASMEX-CC-F-17-03 Reporte de Haflazgos.

Una vez realizada fa auditoria, el Goordinador det Sistema de Calidad se redne con los auditores
para el analisis de las no conformidades ¥ para la aclaracidn de dudas.

En la reunion de cierre el auditor lider menciona las observaciones y/o no conformidades
registradas ante el personal auditado. Las observaciones y/o no conformidades generadas por ia
auditoria se documentan en un reporte, que el auditor Iider entregara al Gerente Grmercial y af
Director General en un {&rmino no mayor a 5 dias habiles o al periodo que se acuerde en ia
reunién de cierre.

Para implementar las acciones correctivas que se derivan de las auditorias, se lleva a cabo una
reunion con los Jefes de Area y Director General, donde se analizan las deficiencias encontradas,
se prepara el programa de Requisiciones de Acciones Correctivas (R.A.C.) indicando las fechas
compromiso para la supervision de las acciones correctivas sobre ias no conformidades, desde el
inicio hasta e! cierre y cancelacién de las mismas,

El Coordinador en el Sistema de Calidad supervisa, en el periode de tiempo establecido en ios
formatos R.A.C. previamente entregados a las areas, la solucidn a la accion corectiva y/o
preventiva sefalada. Se debe verificar el informe de las correcciones efectuadas por el area, en
especial si resultan afectados algunos procedimientos, ya que se debe iniciar la modificacién a los
mismos.

A fin de verificar el tratamienio efectivo a las no conformidades derivadas de ia auditoria de
calidad, el lider auditor lleva a cabo una auditoria de seguimiento que compruebe el cierre de las
acciones correctivas identificadas, para prevenir fa futyra incidencia de no conformidades.

PLASMEX-PO-CC-17-01
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A través de un reporte de resultad
al Comité de Calidad lo obtenido d
las &reas de oportunidad detectada

os, el Coordinador de! Sistema de Calidad informa al Gerente y
urante el desarrolio y supervision de la auditoria de catidad y de
S, para la mejora continua del Sistema de Calidad,

Los resultados obtenidos det proceso de auditoria sirven como elementos de entrada para efectuar
la revision al sistema de calidad, por parte del Gerente Comercgial,

Los reportes de las Auditorfas, son registros de calidad de este procedimiento,

8.- Anexos.
Ninguno
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PREPARACION Y
CERTIFICACION
DE AUDITORES

INTERNO

Distribucitn del Bocumento

Holw _ - 0
OPIA

1 Direccién General Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
4 Ingenieria de Disefio Disefo

5 Produccion Ingeniero de Linea

B Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo,
Procedimiento Operativo para la preparacién y Certificacion de auditores internos.

2..- Objetivo.
Establecer una metodologia gque defina un criterio homogeéneo para 13 clasificacion y certificacion,
de Auditores y Lideres Auditores en el Sistema de Calidad de Plasticos de México S.A de C.V,

3.-Alcance.

Ef presente procedimienta y los certificados de los auditores seran reconocidos por todas las areas
de Plasticos de México S.A de C.V. independientemente del centro de trabajo al que estan
adscriptos.

4.- Definiciones,

Auditoria

Anglisis sistematico e independiente que deterrnina si las funciones y sus resultados, cumplen con
la implantacion eficaz y apropiada de las disposiciones establecidas para alcanzar los objetivos de
calidad,

Auditor de Calidad
Persona calificada para realizar auditorias de calidad.

Auditor Lider

Es aquél individuo calificado y certificado Cuya experiencia y entrenamiento le permiten organizar y
dirigir una Auditoria, reportar desviaciones, asi como evaluar y ortentar acciones correctivas, En el
caso de auditorias efectuadas por un grupo, el Auditor Lider adminisira y supervisa a los miembros
del grupo, ademas de ser el responsabile de |a auditoria,

Auditor en Entrenamiento

Es aguel individuo aspirante a obtener la calificacion de Auditor, el cual acompana y auxilia al
Grupo Auditor y recibe la orientacién y entrenamiento para tal fin, coordinado y dirigido por el
Auditor Lider. .

Grupo Auditor
Canjunto de individuos que se integran para realizar una Auditorla de Calidad bajo ia direccion de
un Auditor Lider,

Observacion
Declaracioén de un hecho, efectuada durante una auditoria de calidad y soportada por evidencias
objetivas.

Evidencia Objetiva

Informacion que puede ser probada como verdadera, basada en hechos obtenidos por medio de
observaciones, medicicnes, pruebas u otros medios,

No conformidad

Incumplimiento de un requisito especificado,

Calificacion
Nota que obtiene un examinando y determina o expresa las cualidades de la persona misma.

Cenrtificacién

PLASMEX.PO-CC-17-02
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Operacion segtin la cual los responsables reconoccen gque algo se ajusta a las normas ¥

reglamentos vigentes.

5.- Referencias.

» PLASMEX-PS-CC-17-01 Pracedimiento del Sistema para la realizacion de Auditorias de
Calidad Internas.

»  PILASMEX-PO-CC-17-01 Procedimiento Operativo para la Planeacion, Ejecucion ¥ Reporte

de Auditarias Internas de Calidad .

NMX-CC-7-1-93  Directrices para auditar Sistemas de Calidad Parte 1.

NMX-CC-7-2-93  Directrices para Auditar Sistemas de Calidad Parte 2.

NMX-CC-8-1993  Criterios de Calificacion para Auditores de Sistema de Calidad.

Vv

6.- Responsabilidades.

Serd responsabitidad de! Comité de Calidad, la formacién de auditores internos de Sistema de
Calidad y tendra fa autoridad para la aplicacién y ejecucién de éste procedimiento dentre del
Centro de Trabajo

7.- Actividades.
Plasticos de México S.A de C.V. cuenta con un sislema homogéneo de calificacién y certificacion
de Auditores y Lideres Auditores.

Se cuenta con una relacion de auditores internos capacitado y certificado de esta Direccion

La emision de la constancia expedida por I2 tercerla evidencia la aprobacién de los exadmenes
aplicadas por ésta a los capacitados, feniendo plena autoridad Ips instructores, para determinar si
el personal esta capacitado y calificado para realizar auditorias internas.

Se conservaran las evidencias de los certificados emitidos por Ia terceria y conservados por el drea
administrativa de este Centro de Trabajo y como resultado de estas acciones se determina el
grado de nivel de auditor los cuales podran ser como a continuacion se describe:

Auditor en entrenamiento.
Auditor,
Auditor Lider.

L

El personal calificade y seleccionado para realizar actividades de auditoria debe tener experiencia
y/o entrenamiento relacionado con el alcance, complejidad y naturaleza de lag funciones auditadas.

Perfil de aspirante a Auditor.

El aspirante a auditor calificado y certificado debera tener los siguientes atributos o caracteristicas:

PLASMEX-PO-CC-17-02
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A Experiencia Participacion en dos (2) auditorias, como minimo
B Escolaridad Minima | Nivel Medio Superior
C Entrenamiento Introduccidn a las normas ISO 8000
Tetrico Formacion de Auditores Internos
] Entrenamiento Manejo de los procedimientos del requisito 4.17 de la
Practico norma iSO 9001;94 (NMX-CC-003:95),
E Capacidad de [ Fluida
Comunicacion
F Responsabilidad Valorada por su jefe inmediato.
G Sentido Comun Facilidad para toma de decisiones.
H Imparciafidad No formar parte del 4rea auditable.

Calificacién )
2.- Muy Bueno 1.- Bueno 0.- No cumple

3.- Excelente

El resultado minimo para ser aspirante a auditor es de 16 puntos en total, siendo el Jefe de ta
Unidad de Evaluacién del Desempefio y Control de Gestion quién realiza 1a evaluacion de los
aspirantes.

Requisitos para ser aspirante a auditor.
Entrenamiento Tedrico.

Se deberad cumplir con las fases mas importantes del entrenamiento tedrice, que deberd abarcar
como minimo los siguientes temas:

Evolucidn de los Sistemas de Calidad.
Aseguramiento de Calidad.
Entrenamiento Practico.

Vv oy

El aspirante a Auditor debera cumplir con una fase de entrenamiento practico bajo fa supervision y
gula de un auditor certificado.

Este entrenamiente debe incluir desde Ia planeacion, ejecucion, redaccion del informe; hasta tas
actividades de seguimiento y conclusién de acciones correctivas, asi como el cierre de las
auditorias.

Cada aspirante debera acumutar un nimero minima de dos auditorias, todas aprobadas por el lider
auditor correspondiente.

Certificacion de Auditor o Lider Auditor.

Una vez cubiertos los requisitos sefalados, se procedera a praponerio coma aspirante a auditor o
Lider Auditor en Sistemas de Calidad, Y una vez autorizado por el Comité de Calidad de Plasticos
de México S.A de C.V. se envia a un curso impartido por una tercerfa acreditada por la DGN, que
emite su certificacion avalando asi su calificacien para desempefar la funcion como Auditor.

PLASMEX-PQ-CC-17.02
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Vigencia.
La vigencia de |a certificacion sera por dos aflos y se podra revalidar per pericdos iguales.

Registro de Certificacion de aspirantes a Auditor y Lider Auditor.

El resultado de las practicas y las evaluaciones realizadas que acrediten que ef aspirante cumplié
con los requisitos minimos necesarios, sera resguardado por el area administrativa.

Actualmente Plasticos de Mexico S.A de C.V. cuenta Cen un grupo de auditores capacitados y
cerlificados por una tercerfa, los cuales son los encargados de efectuar las auditorias internas en
las areas que conforman Plasticos de Maxico S.A de C V., Io que asegura que los auditores son
independientes a las areas auditadas dentro de Plasticos de México S.Ade C.V.

La Administracién, conserva copia de las avidencias de los certificados emitides por |a terceria.

8.- Anexos,
Ninguno.

PLASMEX-PO-CC-17-02
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DETECCION DE
NECESIDADES DE
CAPACITACION

Distribucién del Documento
NUMERO DE -
COPIA AREA PUESTO
1 Direccidén General Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo
4 Ingenieria de Diseno Diseiio
5 Produccion Ingeniero de Linea
6 Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo.
Procedimiento Operativo para |a Deteccion de Necesidades de Capacitacisn.

2.- Objetivo,

Detectar las necesidades de capacitacidn de! personal, para analizarias y establecer planes de
capacitacion contemplando ia planeacion, ejecucion y registro. ,

3.- Alcance,

Esta defeccion de necesidades de capacitacion debe ser gplicada, contemplando desde los niveles de Ia
Planta, Gerencias y Jefaturas de Area, Empleados y Obrercs en General y deben someterse a los
lineamientos establecidos en este procedimiento.

4.- Definiciones.
Capachtacién.
Adgquisicién de conocimientos, principalmente de cardcter téenico, cientifico, administrativo y de calidad.

Adiestramiento.
Es proporcionar destreza en una habilidad adquirida, casi siempre mediante una practica mas o menos
prolongada de trabajos de caracter muscular o motriz.

Expediente,

Conjunte de documentos a informacién que se relacionan eatre sl de acuerdo a una llave, agrupados y
ordenados fisicamente en una carpeta, disquele o cualquier olro medio de almacenamiento de
informacién. La llave que relaciona a los documentos o informacion puede ser el nombre o codificacion de
una persona, el identificador de un preducto.

Evaluacion de Desempeiio.
Sistema de control que sirve para medir el desempefo del empleade y que a su vez contribuye en la
deteccion de necesidades de capacitacion.

Cédula de Deteccion de Necesidades de Capacitacién (CDNC):
Documento que muestra en un formato las necesidades del personal en cuanto a capacitacion o
preparacion, para la mejor realizacién de su trabajo.

5- Referencias.
PLASMEX-PS-AA-18-01 Procedimiento del Sistema para la capacitacion del Personal,
PLASMEX-PO-AA-18-02 Procedimiento Operative para el Manejo y Conirol de Expedientes de los
Registros o Evidencias de Capacitacian,

¥ Revisiones Validadas de cada documente en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6.- Responsabilidad y Autoridad,

El Jefe del Area administrativa es responsable de proporcionar y analizar las cédulas de deteccidn de
necesidades de capacitacion, controlandolas con Ia finalidad de asegurar que la capacitacion sea otorgada
por la empresa, y asl cumplir con los objetivos de la misma,

Los Gerentes y Jefes de Area son responsables de aplicar y verificar las cédulas de deteccion de
necesidades de capacitacion.

El Gerenle del Area Administrativa tiene la autoridad de elaborar el listado de las necesidades de
capacitacion, preseniarlo como el Plan de Capacitacién Anuat a ta Direccion General.
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7.- Actividades.
Deteccién de Necesidades de Capacitacién:
Anles de finalizar ano, anualmente, el Jefe del Area Administrativa solicitara a las Gerencias de &rea la

aplicacion de la Cédula de Deteccidn de Necesidades de Capacitacion {PLASMEX-F-AA-18-01) al perscnal
a su cargo.

Los Gerentes del area aplicaran y verificaran que sean debidamente requisitadas todas las CDNC que le
correspendan, conteniendo los siguientes datos:

Nombre del empleado o funcionario a capacitar,

Puesto,

Fecha de llenado de la propia CONC.,

Area.

Antigiedad.

Edad.

Especiatidad del empleado.

Nombre, lugar y fecha de los cursos recibidos en los ultimos 2 afos.
La contestacion completa de las sais preguntas abiertas.

YV XYY YVYYVY

Las Gerencias de Area revisan y analizan las CDNC elaboradas por su personal, comparando la relacion
de labores del puesto que desempeia, las tareas especificas que le fueron designadas por su Jefe de

Las Gerencias de Area evaliian si las actividades que e presentan dificultad son devivadas de su falla de
conocimiento, de habilidad o de su actitud:

» Para determinar que es por falla de conocimientos se debe responder la pregunta ; sabe
hacer la actividad? y en su expediente de personal se verificaran los cursos a los que ha
asistido, la calificacidn obtenida ¥ 1a fecha en la que los recibie. En este punio es necesario
capacitacion.

> Para determinar si lo que necesita es desarrollar una habilidad debe preguntarse si el
trabajador ¢puede hacer 1a actividad? y vetificar en su expediente personal que puestos
anteriores ha desarrollado. En este punto es necesario adiestramiento.

¥ Para determinar si el problema es la aclitud se debe pregunta si el trabajador ;quiere hacer Ia
actividad?. Para este punto se requiere motivacién.

Ef Gerente de Area anota su evaluacion de datos en la CONC conteniendo la siguiente informacién:

Tema (s} sobre los que requiera capacitarse, detallandose Segun sea necesario.
Razones que justifiquen la solicitud de capacitacion.

Fechas en las que pueda capacitarse,

Fecha critica para haberse capacitado, en su caso.

Prioridad de ta capacitacion, a saber NORMAL 0 URGENTE.

Nombre, cargo y firma del funcionario que avale 1 solicitud de capacitacion.

VYV YYry

Concluido lo anterior las Gerencias de Area entregan a la Gerencia Administrativa Jas Cédulas de
Deteecidn de Necesidades de Capacitacion para su consolidacién ¥ analisis.

El Comité de Capacitacion Gerencial anualmente convoca a la realizacion del Diagnostico integral de
Calidad-Productividad (DICAP), que se efectira en los (Mimos meses del afio donde cada Jefe de Area
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establecen, basandose en Ias Cédulas de Deteccion de Necesidades de Capacitacién, los cursos que se
requieren impartir en este Centro de Trabajo por cada 4rea.

del Programa Calidad-Productividad, no asi el desarrollo del Analisis de Costo-Beneficio y Coordinacion y
Control, de competencia Gerencial.

Una vez que se lfegd a un consenso el Ayudante Administrative elabora un listado previo, el cual debe
contener fa descripeion del curso de capacitacidn.

La Gerencia Administrativa elabora Iz Solicitud carrespondiente del Plan de Capacitacidon Anual, que con
caracter tentativo se presenta en sesion eordinaria o extraordinaria del Comité Local de Capacitacién
Gerencial donde se analiza y auteriza el Programa Anual de Capacitacion de Plasticas de México S.A de
[oRTH

La Gerencia Administrativa efectua el seguimiento del Programa Anual de Capacitacion autorizado para
este Centro de Trabajo informando mensualmente al Director General y & los Gerentes de Area la
realizacion del mismo.

Aunado a to anterior durante todo el afo se mantiene I3 imparticion de diferentes platicas de diversos
temas mismas que no se evaluan, pero sin embargo se tienen las evidencias de la asistencia del personat
a las mismas, contribuyendo de esta manera a la integracion del personaf permitiendo proveer un ambiente
laboral que fomente la excelencia y relaciones seguras de trabajo.

Es Registro de Calidad de este procedimiento el programa anual de capacitacién de Plasticos de México
SAdeCVv.

8.- Anexos.

Ninguno
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MANEJO Y
CONTROL DE
EXPEDIENTES DE
LOS REGISTROS O
EVIDENCIAS DE
CAPACITACION

Distribucién del Documento

DE
!

NUMERO DE

COPIA PUESTO

1 Direccion General Director General

2 Gerencia Comercial Gerente Comercial

3 Gerencia Administrativa Gerente Administrativo

4 Ingenieria de Disefio Disefio

5 Produccion Ingeniero de Linea

] Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad

7 Mantenimiento __IJefe de Mantenimiento

ABORO R 0 APROBO
{
|!
1.- Titulo.

PLASMEX F-CC-05.02
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Procedimiento Operativo para el Manejo y Control de Expedientes de los Registros o Evidencias de
Capacitacion.

2.- Objetivo. .

Registrar, archivar y resguardar los registros o evidencias del otergamiento de capacitacion a los trabajadores,
en sus expedientes personales. .

3.- Alcance.

Aunque fodos los trabajadores de este Centro de Trabajo son susceptibles de capacitar y por lo tanto de
registrar, archivar y resguardar sus evidencias de capacitacidn, se pondra especial énfasis ¥y cuidados en los
trabajadores incluidos en |a cadena de ta calidad citando en especifico a los laboratoristas,

4.- Definiciones,
Ninguna.

§.- Referencias:

¥ PLASMEX-PS-AA-18-01 Procedimiento del Sistema para la Capacitacién del Personal,

» PLASMEX-PO-AA-18-01 Procedimiento Operativo para la Deteccion de Necesidades de Capacitacion.
¥ Revisiones Validadas de ¢ada documento en los diferentes niveles del Sistema de Calidad.

6.- Responsabilidad y Autoridad.
La Gerencia Administrativa es el responsable del buen control de esta informacién, el Area Administrativa es
responsable del archivo y manejo de los expedientes personales de los trabajadores.

La Gerencia Administrativa tiene la autoridad de solicitar los porcentaje de asistencia y evaluacién de los
asistentes de cada uno de los cursos impartidos.

7.- Actividades.

Cada vez que se olorga capacitacion a los irabajadores, se debera exigir por parte de la Gerencia
Administrativa, que se les realice una evalyacién final, la cual se debe registrar preferentemente en el formato
PLASMEX-F-AA-18-01 "Congentrado de los Resultados del Curso™ debidamente requisadoes. Olorgar el
original del diplorna, constancia o certificado al capacitado en caso de haberse proporcionado.

Resguardar copia simple del diptoma, constancia o certificada en su caso, junto con una copia del resultado
de su evaluacitn en el curso (formato PLASMEX-F-AA-18-01) en su expediente personal de capacitacion,

La secretaria del Area Administrativa resguarda la documentacién fuente de los cursos correspondiente a la
realizacién del Programa Anual de Capacilacion.

Es Registro de Calidad tos expedientes de capacitacion de los {rabajadores,

8.- Anexos.
Ninguno
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ATENCION DE
INCONFORMIDADES
DEL CLIENTE

Distribucién del Doc

Direccion General

Director General

Gerencia Comercial

Gerente Comercial

Gerencia Administrativa

Gerente Administrativo

Produccién
Control de Calidad

IO ALV =

ingeniero de Linea

Mantenimiento

Jefe de Mantenimiento

Coordinacion del Sistema de Calidad

ELABORO REVISO
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1.- Titulo.
Procedimiente Operativo para la Atencidn de Inconformidades del Cliente.

2.- Objetive,
Documentar y registrar todas las no conformidades presentadas por el cliente.

3.- Alcance.
A todos los clientes que tienen establecido un contrato comercial con ta empresa,

4.- Definiciones.
Ninguna.

5.- Referencias.

= PLASMEX-PS-CC-13-01 Procedimiento del Sistema para et Control de Productos No Conformes.
PLASMEX-PS.CC-14-01 Pracedimiento del Sistema para las Acciones Correctivas y Preventivas.
PLASMEX-PS-AC-19-01 Procedimiento del Sistema para el Servicio al Cliente.

PLASMEX-PO-AC-19-02 Procedimiento Operativo para la Notificacion a los Clientes de Fallas en el
Suministro de Productos Petrolifergs.

VN Y Y

€.- Responsabilidad y Autoridad.

Es responsabitidad y tiene la autoridad e Gerente Comercial de atender y documentar todas las no
conformidades de los clientes, relacionadas con la atencion y entrega de! Componentes Piasticos para
Licuadora .

7. Aclividades.
Al recibir ta reclamacion del cliente el oficinista de cuarta de pedidos (nombre del puesto) registra el motivo

de la reclamacién en el formato PLASMEX-F-CC-19-01, mismo que se entrega al Gerente Comerciaf para
SU tramite.

Al recibir una no-conformidad el Area Comercial levanta un reporte (PNC), donde se especifica la naturaleza
del problema, ast como la recomendacion de solucion y emplazamiento que procedan.

Se envla copia a cada area involucrada del reporte de la no-conformidad para la coordinacian en ia solucion
de la misma. E{ original se entrega al coordinador del sistema de calidad para su registro, numeracién y
levantamiento de RAC que proceda

Se elabora una lista de asunios pendientes para su revision en base mensual por el Coordinador del
Sistema de Calidad.

8. Anexos.
Ninguno.
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NOTIFICACION A
LOS CLIENTES DE
FALLAS EN LOS
COMPONENTES
PLASTICOS PARA
LICUADORA

Dﬁlﬂhucidn_de}_oucumem_g
NUMERO DE : ’

COPIA PUESTO
1 Direccién Generat Director General
2 Gerencia Comercial Gerente Comercial
3 Gerencia Administrativa Gerente Administrative
5 Produccién Ingeniero de Linea
1] Control de Calidad Coordinacién del Sistema de Calidad
7 Mantenimiento Jefe de Mantenimiento
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1.- Titulo,

Procedimiento Qperativo para la Notificacién a los Clientes de Fallas en los Componentes Plasticos para
Licuadora .

2.- Objetivo.
Asegurar una rapida accidn preventiva o correctiva ante la ocurrencia de eventualidades o por escasez de
producte o causas de fuerza mayaor. '

3.- Aicance.

A lodos los clientes con programa de suministro de Componentes Plasticos para Licuadora manejados por
Piasticos de México S.A de cv.

4.- Definiciones,
Ninguna.

5.- Referencias.
PLASMEX-PS-AC-19-01 Procedimiento del Sistema para el Servicio al Cliente.

6.- Responsabilidad y Autoridad.

Es responsabilidad y tiene la autoridad el Jefe de Area Comercial tomar acciones para informar a todos los
clientes por la via mas eficiente, sobre situaciones extraordinarias. las cuales sera resp.isabilidad de la o
las dreas de operacion, mantenimiento ¥/ 0 seguridad de acuerdo a la naturaleza de Ia eventualidad que se
presente.

7. Actividades.

Dependiendo de fa naturaleza de |a eventualidad que ocurra, el responsable del area de produccion, de
mantenimiento y/o de seguridad industrial levantaran #a no-conformidad denominada RAC {Requerimiento de
Accion Correctiva) y sera tumado al responsable de la Gerencia Comercial,

El responsable de Ia Gerencia Comercial determinara si la eventualidad en cuestion afecta el abastecimiento
de los Componentes Plasticos para Licuadora al o los clientes. Se toman los siguientes criterigs:

+ En caso de ausencia de choferes, falla de Camiones o problemas para el manejo de productes para su
distribucion, se informara at cliente sobre el retraso en el cumplimiento del programa de reparto,
solicitandoles se mantengan pendientes durante el tiempo que sea necesario para cubrir con a entrega
del preducto ofrecido.

*> En caso de escasez de productos, fenémenos meteorologicos, contaminaciones, actos de vandalismo,
manifestaciones, accidentes en los transportes, que ocasionen retraso al programa de repartc o
disminucion del mismo se pracedera a abastecer a los clientes en cuanto se supere la eventualidad,

En todos los casos se deberd establecer contacto directo con el cliente afectado con el fin de mantenerlos
informados  sobre las fallas de suministro de componentes plasticos para licuadora, asi como de ia
normalizacion del mismo, esto debera registrarse en el formato PLASMEX-F-AC-19-02, el cual es registro de
calidad de nuestro sistema.

8. Anexos,
Niagunao.
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CONCLUSIONES

El haber realizado todo un proceso de implantacién del modelo del sistema de calidad 1SO 9001.a
la empresa Plasticos de México S.A. de C.V., bajo la direccién de directrices y de empresas
cerlificadoras, da como resultado un sistema de calidad, que dara como resuliado que el producto
en cuestidn sea casi perfecto al ser entregado al cliente.

Sin embargo dentro de-la investigacitn de campo que se realizo, pudimos percatarnos que en
Mexice no existe la Cultura de la Calidad, ¥ mucho menos de una cuttura de Calidad 1SO 9000

Durante la realizacién de Ia tesis. se observo que al implementar el sisterna de calidad 1S0Q 5001,
se requiere de la destreza ejecutiva y administrativa de quien ¢ quienes lo realicen, ya que es un
proceso largo y costoso.

El cumplir cada punto de Ia norma, ejemplifica lo que se lleva en Ia practica, y dentro de Plasticos e
México S.A. de C.V., se constatd que ésta redne fa estructura de los requisitos de la norma para su
implantacion.

Se recomienda la utilizacién de esta tesis para su implantacién para Plasticos de México S.A. de
CV.
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