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INTRODUCCION

Generalmente el dinero invertido en materia prima o en producto terminado es tan
solido como el dinero en efectivo. Pero tener reserva en exceso de materia prima
o producto terminado es desperdicio; el cual como cualquier otro se transforma en

altos precios y bajas utilidades.

Lo cual provoca altos costos de exceso de inventario estos se derivan en costos
adicionales en transportacion, almacenaje, dafio en materia prima y problemas
que esconde el inventario.

Por lo cual es necesario adoptar un sistema de calidad que pueda dar confianza a
través de pruebas objetivas; la capacidad de la empresa para organizarce y
trabajar; en la obtencién de la calidad de un producto y/o servicio que
proporcione un esquema para que cualquier empresa pueda implementar un
sistema de calidad documentado, puesto en practica y que genere resultados lo
cual solo se logra con el entendimiento de toda la gente y con el compromiso de
la Direccién para llevario a cabo.

Debe describir criterios y lineamientos que han sido aceptados
internacionalmente, para desarrollar sistemas de calidad a través de diferentes

modelos de aseguramiento.

Para llevar a cabo un sistema de calidad debemos recurrir a la Norma ISO
(Organizacién Internacional para la Normalizacion). ISO esta constituido por 140
Institutos Nacionales tanto de paises grandes y pequefios, industrializados y
desarrollados, de todo el mundo.

ISO desarrolla voluntariamente normas y técnicas que contribuyen a hacer
produccion industrial mas eficiente, mas segura y limpia, a hacer el comercio mas
facil entre los palises.

Las normas 1SO también sirven para proteger y salvaguardar a los consumidores
y usuarios en general.

Tanto las normas de calidad 1ISO-8000 y 90001 son las mas completas entre la
9002 y 9003 ya que contienen el elemento de disefo entre los veinte puntos que
la integran, no obstante la industria automotriz muestra por que es una de las
mas importantes e influyentes en el Ambito econdmico mundial ya que a los
puntos que integran el ISO-9001 le aftaden otros puntos de vista a cumplir, lo
que da origen al QS-9000. (Quality Sy7stem)



QS-9000 es un sistema de calidad basado en normas internacionales,
conteniendo los elementos del sistema de calidad 1SO-8000 mas los
requerimientos especificos del cliente.

Este sistema de calidad es adoptado por las empresas que proveen o prestan un
servicio a las armadoras automotrices.



OBJETIVOS

Este Manual de Calidad describe las politicas de calidad y sistemas
administrativos de la compariia Industrias Enjema S.A. de C.V dedicada a la
manufactura de toldos, tolvas, tapetes, tapas de refaccién y alfombra automotriz
cumpliendo con el disefioc de la documentacion del Sistema de Calidad que
cumple con los requerimientos de la Norma QS-9000.

Este manual es un resumen sistematico de los sistemas de calidad implantados y
la responsabilidad de la direccion para estos sistemas. Consta de 23 secciones;
las 20 primeras corresponden a los requisitos del QS-9000 basados en la norma
1ISO-9001,las secciones 21,22 y 23 cumplen con los requisitos de la seccion )l del

QS5-9000.

Describiremos brevemente los requisitos para este Manual de Calidad asi como
las secciones especificas de los clientes tales como: Ford, Chrysler y General
Motors. :



Capitulo LHistoria de la compaiiia

Hablar del origen de Industrias Enjema S.A de C.V es hablar de una
historia llena de esfuerzos y dedicacién.

Industrias Enjema S.A. de C.V. se inicio en 1984, esta empresa inicia
la produccién de antirruidos para la industria automotriz empresa
netamente mexicana.

Lo que se fabricaba en esta empresa eran:

< Tapas de Refacciones
< Toldos

< Tolvas

< Tapetes

« Alfombras

Estos productos llegaban a las principales lineas de ensamble de las
principales armadoras en México y los Estados unidos

Nuestros principales clientes eran:

% General Motors
< Nissan Mexicana
< Chrysler

Pero lamentablemente Industrias Enjema S.A. de C.V fue vendida a
Coliins & Aikman que hasta ahora tiene diversas compaiiias alrededor
del mundo en México cuenta con plantas en: Guadalupe, Puebla,
Querétaro y Toluca.
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En estas compaiiias laboran diversos productos como:

®,
e

®,
e

.,
Qe

®,
Qe

Todos con la mas alta calidad

Interiores de plastico

Sistema acustico

Sistema para autos convertibles
Productos de superficie.

mundial.

y tecnologia reconocida en el ambito



Capitulo No. 1.1 Descripcion de la fabricacion de Toldos

En Industrias Enjema se desarrollan varios productos pero en esta ocasién
hablaremos de uno en patrticular; * EL TOLDO".

Generalmente la parte que nunca observamos de un auto nuevo es el toldo
pero realmente existen una serie de procesos y trabajos de mucha gente
para llevar acabo que un toldo aparezca sin defectos tales como: cascara
de naranja, arrugas, tela sin lineas, etc.

He aqui uno de los procesos que describe los pasos que se desarrollan
para lograr un toldo en optimas condiciones:

Diagrama de Flujo Para Toldos

Materiales
Pet Estructural
Web
Fibra de Vidrio Sustrato
Pet Acustico
Tela Rondeada

ge

Tendido, marcado y
corte de materiales
\desustrato

S Fohﬁa‘ciénm
' 12




Corte de toldo-
en Water Jet'




'ldentiﬁcéciéri ae;*- 3 \
" Productoe:" 7o
J~Inspeccién’:

El pet estructural, web, fibra de vidrio y pet actstico seran nombrados como sustrato, ya
que es lo que les da rigidez al toldo; son recibidos por el éarea de recibo de materiales y
se revisaran si estan conforme a las especificaciones otorgadas por el departamento de
Ingenieria; al verificar que no existe ninguna inconformidad pasaran al area de corte
donde se tenderan para cortarlo de acuerdo a las especificaciones de Ingenieria.

Estas seran enviadas a la linea de ensamble para hacer el sandwich, y posteriormente
sé colocara el sandwich en el marco (herramental) y posteriormente pasara al horno.

Mientras tanto se trabajara con la tela bondeada iguaimente que el sustrato debera ser
revisado por él area de recibo y pasaran al area de ensamble para colocarse ambos en
el marco, a ambos se les espreara el adhesivo y se tomara un tiempo para que este
seque.

Ambos se colocaran en la prensa, aqui dard el moldeo al toldo se colocara en el robot
water jet para que corte de acuerdo al herramental; este corte lo hace atravez de agua.

Ya tenemos nuestro Toldo solamente se identifica éste y pasara al area de empaque y
se almacenara en su rack correspondiente.

Se cubren con plastico para evitar manchas, que se mojen etc. Seran estibados de 20
toldos en un rack, este debera estar identificado de acuerdo al modelo e identificado y
autorizado por el departamento de calidad.
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Capitulo Il. Antecedentes de 1ISO-9000 y QS-9000;Sistemas de
Aseguramiento de Calidad y Manual de Calidad

El sistema de calidad 1SO-9000 es una norma de sistema de calidad que fue
creado por la Organizacion Internacional de Estandarizacion (I1SO),
localizada en Ginebra, Suiza. El instituto de Normas Nacionales
Estadounidense (ANSI) es el comite miembro representando a los Estados

Unidos.

El propésito y la meta de la creacion del desarrollo del 1SO-9000 fue
simplificar el comercio internacional de mercancias y servicios por medio del
desarrollo de un conjunto de normas de calidad comunes.

1SO-9000 es una serie de normas sobre aseguramiento de calidad y calidad
de la direccidon. Los estandares no son especificos de productos o servicios
sino que se aplican al proceso que los crea. Las normas son genericas, de
manera que puedan ser usadas por industria de fabricacion y servicios por
todo el mundo.

1SO-9000 consiste de cinco normas basicas:

% 1S0-9000. - Expone los conceptos y las definiciones basicas y explica
como seleccionar y usar las normas en las series.

< 1S0-9001,9002 y 9003 son modelos de calidad actuales que un
proveedor debe implementar para certificarse en el estandar
internacional.

< 1S0O-8004. - Es un modelo de sistema de calidad, pero las empresas no
se certifican en éi. Es una guia para aquelias instalaciones que gquieren
implementar el sistema de calidad 1SO-9000 por sus beneficios
inherentes, pero no quieren estar en obligacién contractual o que se les
impongan las condiciones que estan asociadas con la certificacion.

Cuando se implementan correctamente, las nomas 1SO-9000 pueden
ofrecer a su compafiia varias ventajas. Le guiaran a usted a establecer
calidad en sus productos o servicios y le ayudaran a evitar inspecciones
costosas, costos de garantia y reprocesado.
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MODELOS DE SISTEMA DE CALIDAD ISO-9000

Cuando las compaiiias llegan a certificarse en 1S0O-9000, tienen que
adherirse a una larga lista de requisitos del sistema de calidad. Estas son
generales por naturaleza, de forma que pueden aplicarse a cualquier
producto o servicio hecho en cualquier parte de mundo. Cuando se
implementan adecuadamente, estas normas aseguran que la produccion del
proceso de una instalacién satisface los requisitos de calidad del cliente.

Las empresas seleccionan el modelo contractual que se adapta mas al
alcance de sus operaciones.

A continuacion se dard una breve descripcién de cada uno de los modelos
centrales:

< 1S0O-9001,el modelo mas completo, garantiza la calidad en las areas de
disefio, desarrollo, produccion, instalacion y servicio. Se aplica
generalmente a fabricantes que disefian y producen sus propios
productos; consta de veinte requisitos del sistema de calidad.

< 1SO-9002,se aplica a instalaciones cuyos productos son disefiados y
atendidos por subcontrastistas. Las compaiiias que adoptan esta norma
deben adherirse a 19 de los 20 requisitos del sistema de calidad que
aparecen en ISO-9001.

< 1SO-9003,tiene alcance mas limitado; solo requiere conformidad a la
inspeccién final y procedimientos de ensayo, y es frecuentemente
usado por laboratorios de ensayo y distribuidores de equipo. ISO-9003
tiene 16 de los 20 requisitos del sistema de calidad que aparecen en
1SO-9001.

Esto se puede observar en la siguiente tabla en donde se marcan las
diferencias de los modelos de calidad.
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TABLA DE CONTRAREFERENCIA I1SO-9000

iSO-9001

1ISO-9002

1SQ-9003

4.1Responsabilidad de la direccién

o,
L3

e

o~

4.2 Sistema de Calidad

0}
g

<

4.3 Revision del contracto

o,
o

4.4 Control de diseiio

4.5 Control de la documentacién y de los datos

.
g

4.6 Compras

o,
”e

4.7 Control de los productos suministrados por el
cliente

o,
>3

°
£>3

4.8 Identificacién y trazabilidad de los productos

o
£>3

o
oo

4.9 Control de los procesos

o
P>

4.10 Inspecciéon y ensayo

LY
>3

4.11 Control de los equipos de inspeccion, medicion
y prueba

o
L3

4.12 Estado de inspeccién y ensayo

0
oo

®,
o

4.13 Control de {os productos no conformes

®,
Qe

Qe

4.14 Acciones correctivas y preventivas

23
Qe

o
”Qe

4.15Manejo,almacenamiento,empaque,
conservacion y entrega

°
o”g

®,
[ >3

4.16 Control de los registros de calidad

°
o

o,
e

4.17 Auditorias internas de calidad

®,
o

4.18 Capacitacion

°
Qe

°
o

4.19 Servicio

4.20 Técnicas Estadisticas




QS-3000

En septiembre de 1984 Chrysler, Ford y General Motors inaguraron QS-
9000. El nuevo modelo de sistema de calidad que pone gran énfasis en la
satisfaccion  del diente y promete servir como base de una linea
excepcional de productos.

La nueva norma afectara a las compafiias que fabrican o abastecen
componentes y otros productos a los tres grandes Chrysler, Ford, General
Motors.

Bajo las directrices de QS-9000.los proveedores deben cambiar su sistema
de calidad para cumplir con las expectativas de la industria automotriz. La
mayoria de esos cambios se centra alrededor de ISO-9000, la noma
internacional para calidad, y sus elementos esenciales para un sistema de
calidad efectivo. Dentro de la industria automotriz deben cumplir con ciertos
requisitos algunos * especificos de un sector” y otros “especificos del
cliente”

Descritos en el sistema de calidad de QS-9000.

Los requisitos especificos del sector citado en QS-9000 son guias
adicionales que se aplican especificamente a al industria automotriz. Estas
guias prestan atencion a las necesidades de calidad en las éreas de:
aprobacién de piezas en produccion, mejoramiento continuo y capacidad de
produccién.

Los requisitos especificos del cliente se refieren a los requisitos individuales
de Chrysler, Ford, General Motors han estipulado para sus proveedores;
estos estandares se aplican solamente a las necesidades especificas del
producto de Chrysler, Ford, General Motors.

La llegada de QS-9000 ha preparado la escena para cambios dentro de la
industria automotriz; los efectos de los requisitos de! nuevo sistema de
calidad seran sentidos por miles de proveedores de la industria automotriz
en Estados Unidos, Canada y México.

QS-9000 es la mezcla del Manual de Garantia de Calidad de Proveedor de
Chrysler, Q-101 Estandar de Calidad de Ford, y Metas de las Operaciones
Norteamericanas para la Excelencia de General Motors. Pero el corazén
del nuevo modelo del sistema de calidad se centra en 1SO-9000.
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QS-9000 fue creado por la Agrupacion de requisitos de Calidad de los
proveedores de los tres grandes, con la aportacion de los siguientes
fabricantes de camiones: Freightliner,Mack Trucks,Navistar
International, PACCAR,Volvo/GM Heavy Truck.

Esta norma representa uno de los esfuerzos de estandarizacién mas
generalizados en la historia de la industria automotriz estadounidense.

Les costo seis afios a los tres grandes aerodinamizar sus normas del
sistema de calidad,pero QS-9000 probara ser una herramienta inestimable
tanto para los tres grandes como para sus proveedores.

Una vez que las normas de QS-9000 e ISO-9000 estén implementadas, los
tres grandes pueden esperar con anticipacion a obtener mejores productos,
menos quejas de los clientes y a una fuerte ventaja competitiva en el

mercado mundial.



[ MANUAL DE CALIDAD
i SECCION | 1 RESPONSABILIDAD GERENCIAL |

Capitulo No. Hl. - Requisitos del Manual de Calidad

1. - Politica

La intencion de esta seccién es describir la responsabilidad, autoridad y
estructura de la administracién para la implementacién del sistema de calidad el
cual estara conformado por el manual de calidad y de procedimientos de acuerdo
a la politica establecida, indicando la responsabilidad de cada gerencia y de!
personal que afecta la calidad de los productos.

La compaiiia Industrias Enjema S.A se compromete a satisfacer y exceder las
expectativas de los clientes con respecto a la calidad de los productos y los
servicios que provee.

Integrando un trabajo en equipo, a través del personal con el objetivo de
establecer un sistema de calidad, el cual cumplira con el estandar de calidad QS-
9000. Con este sistema de calidad, se comprometen a una estrategia de

mejoramiento continuo, tratando enérgicamente de averiguar las expectativas de
los clientes y esforzandose para satisfacer y exceder las mismas todo el tiempo.

Politica de Calidad

“Industrias Enjema S.A de C.V se enfoca permanentemente a
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente a través del

proceso de mejora continua y trabajo en equipo”

Las metas son las siguientes:

e Incrementar la participacion en el mercado Nacional e Internacional dentro del
menor tiempo posible.

[Emisor: | Fecha de Emisién: Fecha de Revision; ]
[Aprobado por: | 20 1




[ MANUAL DE CALIDAD j
l SECCION | | RESPONSABILIDAD GERENCIAL _|

» Especificar en nuestras actividades de planeacién de calidad una estrategia
continua para el logro de “Cero Defectos"”.

e Promover la participacion activa de todos los integrantes de la organizacion
aprovechando la experiencia, conocimientos habilidades que existen,
manteniendo un clima laboral en armonia.

» Contar con proveedores excelentes que nos ayuden a través de la calidad de
sus proveedores a cumplir con los requerimientos y expectativas de nuestros
clientes.

2. -RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD DEL GRUPO GERENCIAL

Designar al responsable del mantenimiento del sistema de acuerdo a los
Requisitos del estandar QS-9000 y posteriores revisiones.

La politica se asegura que sea entendida, implementada y mantenida a
través de cursos de induccién, pancartas alusivas cuadros y revisiones
Periddicas.

Anexo a este documento se encuentra la matriz de responsabilidades por
Elemento del Sistema de Calidad.

Proporcionar todos los recursos materiales, humanos y econémicos para él
desarrollo, aplicacion y mantenimiento de la politica y objetivos dictados
como la revision sistematica de los resultados obtenidos en el sistema de
calidad a través de la documentacién de las auditorias internas/externas y
por los informes proporcionados por el responsable de la administracion
del sistema de calidad.

Verificar la implantacién de las acciones correctivas inmediatamente a
todos aquellos puntos detectados como no conformidades, a fin de evitar
o disminuir su repetibilidad.

Es responsabilidad de cada gerencia monitorear, controlar y reportar la calidad del
producto. Definir y documentar sus procedimientos; la capacitacion y
entrenamiento de su personal.

[Emisor: [Fecha de Emisidn: |Fecha de Revisién; ]
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SECCION |1 RESPONSABILIDAD GERENCIAL
MATRIZ DE RESPONSABILIDADES
B 8 o

o ® % s ] €
s - 18 a2l |Zlul|a Blgls
£ Descripcién del elemento 3l8|elg(218(8]8 8%
§ 318|855 |5(8|8|B|5
i oj<|s(2|zlS|E|d|al=
4.1 Responsabilidad Gerencial R [P |P [P IP IP [P |P |P P
4.2 [Sistema de Calidad P IR IR [P |P P |P |P [P |P
4.3 Revision de Contratos P [P P R NPP P P NPNP
44 Control de Disefio No Aplica
4.5 [Control de Documentos y Datos FIrR[PIP [P [P [P [P [P P
4.6 |Compras NP[P [P [ [NPIR [NP[P NP P
4.7 Control de productos Suministrados

por el cliente NP[P [P |[NP|NP|S INPIR P INP
4.8 Identificacién del producto y

Rastreabilidad NPIP [NP{NPINPINPINPIR IS INP
4.9 Control de Procesos NP[S |R INPIP_|NPINPIP |S |P
4.10 |Inspeccion y Prueba NP(R P _INPINPIP INPIP iS NP
4.11 | Control del Equipo de Inspeccién NPIR [P |[NP|NP|P |NP|NPIP (P

Medicién y Prueba
4.12 |Estado de Inspeccién y Prueba NP|R [NP{NP[NPINPINP/P IS INP
4.13_ | Control de Productos No Conformes NP[R [P _INPINPIP |P |P |S INP
4.14 |Acciones Correctivas y Preventivas P IR [P P [P [P P IP P |P
4.15 }Manejo, AlImacenamiento, Empaque NP|P [P |NP|NP|P [NPIR S |P

Conservacién y Entrega
4.16 | Control de los Registros de Calidad P IR [P (P [P (P P |P [P IP
4.17 | Auditorias Internas de Calidad NP{R INPINPINPINPINP|NP|NP|NP
4.18 |Capacitacién p P IPIP IR P |P [P P |P
4.19 [Servicio No Aplica
4.20 |Técnicas Estadisticas P IR [P [P |P (P [P IP IS IP
Secc. | Capacidades de Manufactura P [P (R |S (P (P |P |P [P |P
1
Sec. |Requerimientos Chrysler P IS |IR|P |P |P IP P IP [P
2

Requerimientos Ford P IS [R [P [P P |P [P [P |P

Requerimientos General Motors NPINP]NP|NP|NP|NP|{NP|NP|NP|NP

Responsables: R

Participa:

P

Responsable Secundario: $
No Participa: NP
No Aplica: No Aplica
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3.VERIFICACION DE RECURSOS Y PERSONAL

E! Gerente General tiene la responsabilidad absoluta de definir y establecer por
escrito su politica y objetivos de calidad; asegurandose que estos conceptos son
entendidos, mantenidos y actualizados en todos los niveles de la empresa.

Ademas debe proveer los recursos necesarios para el buen desempeiio de las
actividades requeridas dentro de las instalaciones tales como verificaciones,
supervision de disefio y procesos de produccidn, instalaciones y servicios.

El Gerente de Calidad es el responsable de asegurar que los requisitos del QS-
9000 sean implantados, mantenidos y actualizados bajo la politica y objetivos de
calidad asi como de estructurar un programa de auditorias internas y su ejecucion.

El Gerente de Produccién es responsable de que los productos manufacturados
bajo su supervision cumplan con los requisitos del cliente.

El Gerente de Ingenieria y Ventas tienen la responsabilidad de proporcionar todas
las facilidades de manufacturar para que los procesos sean aptos de cumplir con
los requisitos del cliente; asi como los tramite administrativos de cotizaciones,
revisiones de contrato negociaciones, etc.

El Gerente de Compras es responsable de adquirir la materia primas requeridas
por el cliente con los requisitos de calidad establecidos por la empresa.

El Gerente de Control de Producciéon debe programar adecuadamente los
productos requeridos por el cliente, es responsable de realizar las entregas del
producto a la planta consumidora en el lugar, tiempo de acuerdo a las normas de
empaque que el cliente requiere.

El Jefe de Mantenimiento debe mantener todos los equipos, maquinaria y
herramentales en optimas condiciones para la manufactura de los productos.

El Gerente de Relaciones Industriales es responsable de proporcionar el personal
necesario y calificado para la realizacion de las tareas que afecten directamente a
ala calidad asi como su capacitacion dentro de sus &reas.

[Emisor: { Fecha de Emision: [Fecha de Revision: N
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" El Gerente de Finanzas es responsable de notificar a todo el grupo gerencial de!
comportamiento financiero del producto que afecte a ios costos de calidad.

4.REPRESENTANTE DE LA GERENCIA GENERAL

El representante de la Gerencia General es el Gerente de aseguramiento de
calidad el cual tiene la responsabilidad de asegurar que los requisitos del QS-9000
son implantados mantenidos y actualizados.

Esta designacién es transmitida a todos los miembros de la organizacién; es
responsable de realizar auto-auditorias al sistema QS-9000 detectar discrepancias

y hacer seguimiento a su correccion.

5.INTERRELACIONES DE LA ORGANIZACION

Para efectos de toma de decisiones son utilizados como método preferencial el de
equipos multidisciplinarios.

6.REVISION GERENCIAL

La revision del sistema de calidad adoptado para el cumplimiento de la norma QS-
9000 debe ser responsabilidad del Gerente General siendo esta revision
sistematica a intervalos apropiados y preestablecidos por el mismo para
asegurarse del mantenimiento constante de su eficacia y adecuacion.

Debe hacerse en su totalidad cubriendo todos los elementos y todas las areas y
dicha revision debera ser conducida por un equipo multidisciplinario, el equipo
debe ser formado por los Gerentes de las dreas funcionales y personal clave de la
organizacion.

[Emisor: |Fecha de Emisidn: I Fecha de Revisién: ]
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La revisidn Gerencial incluye la revision de la calidad del producto, acciones
correctivas y preventivas asi como el anélisis y soluciéon de quejas de clientes,
manteniéndose los registros por los Gerentes responsables.

7.PLAN DE NEGOCIOS

Deben de contar con estudios de mercado, estudios financieros, costos, estudios
de proyectos, objetivos de calidad, andlisis competitivos los cuales estén
enfocados a la satisfaccion del cliente sobre ia base del estudio de los datos
generados por las diferentes areas de la empresa, toda la informacién y
documentacién de actualizaciones, revisiones y seguimiento debera ser enfocada
a la mejora continua, ademds de estar disponible la informacion de cada una de
las revisiones debiendo ser documentada y archivada adecuadamente.

8.ANALISIS Y USO DE DATOS DE LA COMPANIA

Los indicadores de desempefio operacional, los costos de la mala calidad asi como
sus tendencias son comparados contra objetivos globales de la empresa a fin de
facilitar la toma de decisiones.

En aquellos que sea necesario se establecen prioridades para la solucion de
problemas solucionados con el cliente.

9. CONTROL

Para ejercer control sobre la estructura organizacional ,se cuentan con
procedimientos que indican a detalle las responsabilidades, autoridades y las
relaciones entre todo el personal que interviene en el sistema de aseguramiento

de calidad.

[{Emisor: |Fecha de Emisién: [Fecha de Revision: ji
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* 10.SATISFACCION DEL CLIENTE

Se cuenta con procedimientos escritos para normalizar el servicio a los clientes su
monitoreo, tendencias y frecuencias de revision. Los indicadores de satisfaccion
del cliente son monitoreados a través de juntas mensuales.

11. Procedimientos de Referencia

PRG Revisién Gerencia

L ]

» PMC Mejora Continua

e PCNC Costo de no Conformancia

o PSC  Satisfaccién Cliente

o PN Instructivo Plan de Negocios

e PCD Control de Documentos

[Emisor_- . [Fecha de Emisidn: Fecha de Revision; ]

[ Aprobado por: | o o 1




MANUAL DE CALIDAD

[
|

L |

SECCION 2 ! SISTEMA DE CALIDAD

1.POLITICAS

Establecer y mantener un sistema de calidad, actualizado y reestructurado sobre
la base de las normas QS-9000,para asegurar que los productos manufacturados
dentro de esta empresa, cumplan con los requisitos establecidos por este manual.

Es politica de Industrias Enjema S.A. mantener su sistema de desarrollo de
productos, el cual considera la optimizacion de procesos y herramentales,
utilizando como base la informacién de procesos anteriores y/o actuales.

Mantener y aplicar los procedimientos y manual para la aprobacién de partes de
produccién, tanto para productos manufacturados a los clientes como para las
partes surtidas por los proveedores de la planta, aplicando estos procedimientos y
manual subsecuente cuando exista cualquier cambio en el proceso o parte
aprobada originalmente, cambios de ingenieria y/o certificaciones periodicas, tal
como es indicado en el manual de PPAP.

2.PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD

Los gerentes, supervisores y empleados deben desarrollar procedimientos que
cubran los requerimientos establecidos en las normas QS-9000 y en nuestra
politica de calidad, las cuales deben corresponder a las actividades desarrolladas
en piso, todo el personal involucrado en la elaboracion, modificacion, manejo y/o
uso debe cubrir los requerimientos indicados en su descripcion de puestos con el
fin de cubrir las expectativas y requerimientos del cliente.

3.SISTEMA DE CALIDAD

Todas las actividades del sistema de calidad dentro de las areas de la empresa
estan documentadas y controladas por procedimientos con la finalidad de
asegurar su ejecucién de acuerdo a las normas QS-9000, asi como la
actualizacion de toda la informacion requerida.

El sistema de calidad contempla basicamente:

La concordancia y la efectiva aplicacién de los procedimientos e instrucciones
documentadas de acuerdo a las normas QS-9000.

La preparacion de los planes de calidad de acuerdo a los requisitos especificados.

Emisor: |Fecha de Emision: “[Fecha Revision: ]
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La adecuada identificacién de los equipos de control, de proceso y de inspeccion,
asi como de las instalaciones o recursos de produccién necesarios para el logro
de la calidad requerida, incluyendo la preparacién de los registros de calidad para
evidenciar su cumplimiento.

. La evaluacién, documentacién y actualizacién de las estrategias de la
administracion de la calidad, incluyendo técnicas de inspeccion y de pruebas, asi
como el uso de nuevos instrumentos y herramientas.

- Procedimientos que aseguran el manejo, almacenamiento, embalaje y entrega de
productos al cliente de manera segura.

Revision y auditoria interna efectuada regularmente.

. Procedimientos efectivos de medidas correctivas para atender quejas del cliente y
- otros ejemplos de no-conformidad.

o “,.'Cdr'ityr‘a"tacién y capacitacion del recurso humano, de acuerdo a las necesidades
:-de las politicas y objetivos de la empresa basados en las normas QS-9000.

Definicion adecuada de criterios de aceptacion y rechazo para todas las
caracteristicas.

La elaboraciéon y mantenimiento de los documentos y registros de calidad como
evidencia de que el cumplimiento, calificaciones, eleccion, seguimiento, auditorias
y acciones correctivas son llevadas a cabo conforme a las normas especificas y
los avances son medidos a través de su efectividad.

4.PROGRAMA DE CALIDAD
Es responsabilidad del Gerente de Calidad administrar el programa de calidad

descrito en este manual, basandose en los procedimientos establecidos, donde se
indica la revision actualizacién y distribucion del manual de calidad.

Emisor: [Fecha de Emision:- | Fecha Revision:
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i

5.MANUAL. DE CALIDAD

- Cada pagina del manual esta identificada con la siguiente informacic’;h:v

- Numero de seccién

- Descripcidn de la seccién

- Fecha de emisién

- Persona o personas que lo elaboraron

- Persona que aprobd
- Fecha de revision y efectividad del nivel documento

Las revisiones y control de cambios al manual son preparados por el coordinador
de QS-9000 y aprobados por el Gerente de Aseguramiento de Calidad como el
cumplimiento del Manual de Requerimientos QS-8000.

Cada seccion modificada incrementara en forma ascendente, iniciando con la letra
A su nivel de revisiéon y en caso de concluir nuestro abecedario, se incrementara
otra letra y se procedera de igual forma, manteniendo fija la primera letra
debiéndose publicar una nueva hoja, contemplando é! uitimo cambio realizado de
acuerdo al procedimiento de control de documentos.

La distribucién dei Manual de Calidad es controlada y es responsabilidad de la
administracion del manual de calidad designar a quien se entregara el manual de
calidad y mantener la lista actualizada de las personas que han recibido una

copia.

La lista de distribucion indica el area,puesto, nombre del responsable que lo
recibe tipo de actualizacién y él numero de manual,cada persona en la lista de
control recibe la nueva edicién de la hoja y contenido,acompafada de las paginas
de la seccién modificada.

6.PLANEACION AVANZADA DE LA CALIDAD

La planeacién avanzada de calidad se efectua utilizando al manual de referencia
“Planeacion Avanzada de Calidad del Producto y Plan de Control’. El cual
contempla:

- Desarrollo de planes de control en dos fases, prelanzamiento y produccion.

[Emisor: [Fecha de Emisién: | Fecha Revisién: ]
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- ldentificacién y adquisicion de los equipos necesarios para asegurara que el
proceso y su verificacion cumplen con los requisitos de disefio de la parte.

.- Utilizar técnicas de control de calidad necesarias conforme a la complejidad
de! producto, identificar el estado de inspeccion del producto y mantener los
registros adecuados.

- Se establecen estandares de aceptacion cuando asi es necesario, llegando
incluso a ser concurridos por el cliente cuando la complejidad del producto asi
lo requiera.

- Se desarrollan AMEF de proceso utilizando como base el manual de referencia
Andlisis del Modo y Efecto de Falla, teniendo cuidado en la identificacion de
caracteristicas de control requeridas por nuestro cliente.

7.CARACTERISTICAS ESPECIALES

Las guias de proceso de los clientes y documentos similares deben estar
marcadas con simbolos de caracteristicas especiales del cliente con el fin de
indicar aquellos pasos del proceso que afectan caracteristicas especiales, cuando
estas han sido identificadas en el registro de disefio del cliente.

La determinacion e identificacion de caracteristicas especiales pueden ser
determinadas por el cliente y/o proveedor.

8.SEGURIDAD DEL PRODUCTO

Se cuenta con procedimientos para garantizar el cuidado y seguridad de
materiales, componentes, material en proceso y de la seguridad del producto
terminado.

9.REQUERIMIENTOS A PROVEEDORES

Los proveedores deben utilizar un proceso de aprobacion de partes para
produccion de acuerdo al Manual de Aprobacion de Partes de Produccion
conocido como : PPAP o proceso similar, para los casos de
materiales/componentes utilizados para productos de Ford, Chrysler y G., los
subproveedores deben utilizar PPAP.

[Emisor: |Fecha de Emision: [Fecha Revision:
{Aprobado por:
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10.PROCESOS DE APROBACION DEL PRODUCTO

Para la aplicacion de aprobacién de partes se cuenta con procedimientos escritos
para la reglamentacion de aprobacion de partes de produccién los cuales indican
especificamente las situaciones en las cuales se deben elaborar los reportes de
presentacion de muestras para aprobacion.

Para los requerimientos de partes se cuentan con procedimientos especificos para
la validacion de partes, en estos se consideran los reportes dimensionales,
taboratorio quimico, laboratorio de pruebas fisicas y reportes de apariencia de
acuerdo a lo requerido en el manual de proceso de aprobacion de partes de
produccién seccién 1.

Existen procedimientos para la seleccion de niveles de presentacion y aprobacion,
tomando como base el tipo de partes, experiencia en manufactura y

presentaciones anteriores.

11.MEJORA CONTINUA

Para la mejora en calidad y productividad se seleccionan indicadores medibles y
cuantificables para la deteccion de areas de oportunidad de mejora continua,
considerando que la mejora continua es la reduccidn continua de causas comunes
de variacion en cualquier proceso, sistema y/o subsistema, los indices de
valoracidon deberan de ser de acuerdo al tipo de proceso o sistemas, este
concepto general debera ser aplicado a todos los departamentos y/o procesos de

la planta.

Para la seleccion de técnicas de mejora continua se cuentan con capacitacion en
técnicas de analisis de datos y solucién de problemas, por ejemplo cartas de
control, analisis de PPM'S( Partes por Millén) , costos de calidad, 8D'S (Reportes
Ocho disciplinas); para aplicarse en el monitoreo del comportamiento de
parametros de proceso y caracteristicas del producto, dando prioridad a
caracteristicas especiales.

Para la aplicacién de la mejora continua en las caracteristicas del producto y
parametros del proceso evaluado por datos por variable la mejora continua
comienza una vez que los indicadores reflejen estabilidad y habilidad, cumpliendo
con los objetivos establecidos.

Para aquellos indicadores que elevan desempeiio de calidad, la mejora continua
inicia una vez alcanzados los objetivos establecidos.

[ Emisor: ~_[Fecha de Emision: [ Fecha Revisién:
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Para aquellas caracteristicas de producto y parametros de proceso que solo
pueden ser evaluados por datos y atributos, ia mejora continua no es posible si no
hasta que las caracteristicas estan en conformancia. Si los resultados de datos por
atributos, no son iguales a cero defectos, es por definicion un producto no
conforme. Las mejoras en estas situaciones son por definicion acciones

correctivas y no mejora continua.

Se debe desarrollar un plan de acciones para el mejoramiento continuo en
procesos que previamente hayan demostrado estabilidad, habilidad y desempefio

aceptable.

12.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PPAC Planeacién Avanzada de Calidad

[ ]
e - IPC Instructivo Pian de Control
e JAP Instructivo AMEF de Proceso
e« PCD Control de Documentos
e PCIF Contro! e Identificacion de Formatos
e PMC Mejora Continua
[Emisor: _[Fecha de Emisién: [ Fecha Revision:
[Aprobado por: .
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1.POLITICAS

Mantener actualizados los procedimientos para la revision de contratos,
coordinando las actividades que de ellos se deriven de acuerdo a las normas

establecidas.

2.REVISION DE CONTRATOS

El area de ventas previa a la aceptaciéon de un contrato u orden de compra
revisara conforme al procedimiento de “Revisién de Contratos”

= Que los requerimientos estén definidos y por escrito.

« Si existiera una diferencia entre los requerimientos del contrato y la cotizacion
deberan ser resueltos.

= Contamos con la capacidad de cumplir los requerimientos.
e Todo el requerimiento adicional incluyendo los de la seccidn Il

o Registrar estas revisiones.

Para el caso de modificaciones a un contrato se utilizara el procedimiento de
referencia, si existe alguna diferencia entre la orden de compra y la cotizacion
presentada asi como la factibilidad de manufactura y capacidad de nuestra planta
puede cumplir con los requisitos estipulados en la orden; y en caso de no cumplir
con alguno de ellos resolver los problemas de inmediato con el cliente.

Las modificaciones a los contratos derivadas de las revisiones, deberan ser
documentadas y publicadas a todas las funciones afectadas.

3. CONTROL

Se cuenta con el procedimiento establecido para asegurar la continuidad de las
revisiones y archivo de registros con los detalles necesarios, donde son
determinadas las areas que intervienen en este proceso y Unicamente son sujetas
al proceso de fabricacion, las ordenes con su informe y firmas aprobatorias.

[Emisor: |Fecha de Emision: [Fecha Revision:
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4.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PPC Planeacién de Calidad

L]

e« PRC Revisién de Contratos

e PEN Elaboracién de Negociaciones

e PCRC Control de Registros de Calidad

e PEC Elaboracién de Cotizaciones

* PDIC Distribucién de Informacién del Cliente

[Emisor: | Fecha de Emision: | Fecha Revisién:
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SECCION 4 I CONTROL DE DISERO

INDUSTRIAS ENJEMA S.A de C.V. no desarrolla actividades de diseito, por
lo que este elemento no se documenta dentro de este manual.
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1.POLITICAS

El establecimiento, mantenimiento y actualizacién de los procedimientos para el
control de documentos y datos relacionados con los requisitos del sistema de
calidad, incluyendo los documentos, dibujos y estdndares aplicables del cliente
para asegurar su actualizacion, revisiéon y aprobacion por el personal autorizado
antes de su emisién y distribucion, siendo estos disponibles en todos los puntos de
las operaciones.

2.PROCEDIMIENTOS E INSTRUCCIONES

Los documentos originales que regulan la ejecucién de las actividades del sistema
de calidad son resguardados por el personal responsable de cada area, siendo los
documentos de referencia (copias) distribuidos a las areas requeridas para su
aplicacioén, todos los documentos de control del proceso, incluyen la simbologia de
las caracteristicas especiales requeridas por cada uno de los clientes que indican
aquellas etapas del proceso que afecten estas caracteristicas siendo algunos de
ellos los siguientes:

Manual del Sistema de Calidad

Manual de Procedimientos de Calidad

Instrucciones de Trabajo

Manuales de Referencia

Estandares y otras referencias técnicas de materiales
Documentos y cambios de ingenieria del cliente
Planes de Control, AMEF 'S instrucciones de trabajo

Los documentos indicados en este manual son revisados por lo menos cada seis
meses para asegurarnos que estos han sido actualizados en tiempo y forma.

3.APROBACION Y DISTRIBUCION DE DOCUMENTOS

Los documentos indicados en el punto anterior son distribuidos al personal que
realiza las actividades, identificando el documento con el nombre y puesto de la
persona asignada y fecha de distribucion.

Cada revision que se efectie en los documentos controlados, debera ser
acompafnados por un listado maestro que muestre las ultimas revisiones de los
documentos y asi evitar una documentacion obsoleta.

Emisor; | Fecha de Emisidn: | Fecha Revision:
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" Respecto a los documentos obsoletos o invalidados, deberan retirarse conforme lo
marcado en el procedimiento “Control de Documentos” asi mismo los documentos
a retener para consultas futuras y sus periodos de retencion, estan indicados en el
mismo procedimiento.

4.CAMBIOS Y MODIFICACIONES

La informacién técnica proveniente del cliente deberé ser analizada previamente
en un lapso no mayor de 10 dias; esta debera ser temporizada en dias.

Los cambios y modificaciones son aprobados por el mismo personal que realizo la
aprobacion del documento original, tomando como base la informacion anterior
vigente, debiendo anotar el motivo del cambio o modificacion en los documentos
o anexos afectados; una vez aprobados los cambios, son integrados a los
documentos para su distribucién a las reas involucradas.

El gerente de cada area es responsable de la distribucion de los documentos con
cambios actuales, asi como también de retirar la informacién obsoleta
inmediatamente. Para asegurar el adecuado uso de los documentos actualizados,
se cuenta con un registro de control conteniendo la fecha de cambio.

5.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

s PCD Control de Documentos
e PCIF Control de Identificacion de Formatos
e [CI Instructivo de Cambios de Ingenieria
e PCRC Control de Registros de Calidad
e |CPE Control de Planos y Especificaciones
s PED Elaboracion de Documentacion Nivel |, 11, 11l
[Emisor: [Fecha de Emisién: [Fecha Revisién:
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1.POLITICA

El uso de procedimientos establecidos de control aplicables a los proveedores de
materiales y servicios, estableciendo medidas de control para asegurar su
capacidad de suministrar productos y servicios que cumplan, con los requisitos
establecidos por el cliente.

Los principales proveedores seleccionados para el suministro de materiales
utilizados en la produccidon continua se encuentran incluidos en un programa o
contro! con el fin de evitar la adquisicion de materiales o servicios con proveedores
que no estén incluidos.

Las consideraciones electricas, electromagnéticas y el manejo de materiales
peligrosos o0 toxicos son manejados de acuerdo a las regulaciones
gubernamentales y restricciones de seguridad actuales.

2,EVALUACION Y CALIFICACION DE PROVEEDORES

La evaluacién y seleccién de proveedores es realizadas en base a su habilidad
para cumplir, con los requerimientos del cliente en cuanto al implantamiento del
sistema de calidad asi como suministro de servicios o materiales de acuerdo a los
requerimientos de la planta.

Se cuenta con un programa de auditorias de acuerdo al producto o giro de la
empresa.

El programa de auditorias se efectia en funcién del tipo de producto, seguridad o
apariencia, el impacto subcontratado en la calidad final de nuestro producto y
volumen de negocio.

El control a ejercer a proveedores esta definido en dos etapas:

» En la planta del proveedor a través del area de aseguramiento de calidad
e En la compaiia atraves del plan de control y hojas de instruccién de
inspeccidn desarrolladas para el area de inspeccion recibo de la planta.

Ambas areas deberan mantener los registros apropiados y son evaluados los
proveedores a través de los requerimientos de QS-9000/QSA. Como lo menciona
el procedimiento de evaluacion a proveedores.

[ Emisor: | Fecha de Emision: |Fecha Revisién:
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Aquellos proveedores que cuenten con registros de QS-9000/1S0O-9000 vigente y
otorgado por organismos o empresas reconocidas por el cliente o realizadas por el
cliente mismo, seran reconocidos en lugar de las auditorias realizadas por
nosotros.

3.DESARROLLO DE PROVEEDORES

Sera utilizada la seccién | del QS-9000 como requerimiento, fundamental a
nuestros proveedores clave. El comportamiento de calidad, entregas y servicio de
todos los proveedores es continuamente monitoreado, para los cuales es
requerido el cumplimiento en un 100% en sus entregas a tiempo.

Los proveedores que demuestren un comportamiento insatisfactorio se les
requiere la definicion e implementacion de acciones correctivas, si finalmente no
demuestran mejora son excluidos de la lista de proveedores aprobados.

Compras emitira mensualmente los resultados obtenidos con los proveedores.
4.ESPECIFICACION DEL MATERIAL

Los documentos de compra contienen datos precisos que describen claramente el
producto solicitado, los cuales son revisados y acordados conjuntamente con el
proveedor. El proveedor entregara partes, las cuales deberan de cumplir con los
requerimientos establecidos, siendo este proceso mandatario antes de realizar
cualquier compra, contando con los procedimientos especificos que regulan estas

actividades.

5.EVALUACION DE MATERIALES

Para asegurar su conformancia previa a su aceptacién para uso de los materiales
sujetos a control, estos son evaluados en base a los procedimientos y
especificaciones aplicables, contenidos en el procedimiento de inspeccién y
prueba, donde indica la verificacion que se efectha a las materias primas en
inspeccion de recibo y cuando en ocasiones por necesidades de control, se
realizan verificaciones en las instalaciones del proveedor.

6.EVALUACION Y CONTROL DE SERVICIOS

La evaluacién de proveedores de servicio sujetos a control se lleva a cabo
conforme al punto de esta seccién y son controlados en base a los requerimientos
establecidos y especificaciones aplicables, los cuales tendran una rastreabilidad
hacia un estandar nacional o internacional.

[Emisor: [Fecha de Emision: TFecha Revision:
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7.EVALUACION DE FLETES EXTRAORDINARIOS

A fin de dar un estricto seguimiento a los costos se deberan registrar los pagos
excesivos de transporte causados por los clientes, por la planta o por nuestros
proveedores.

8.DOCUMENTO DE COMPRA

Los documentos de compra contienen informacién que describe claramente el
material, producto o servicio ordenado, incluyendo como minimo:

Tipo de material producto o servicio requerido, las especificaciones del material o
servicio aplicable, criterio de aceptacion instruccion de inspeccion y control,
solicitud de certificados de calidad y solicitud del uso del contro! estadistico del
proceso.

9.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

e PCMP Compras de Material Productivo
¢« PCRM Control de Recibo de Materiales
¢ PIR inspeccién Recibo
*» PMMP Manejo de Materiales Peligrosos
e PRP Reléase a Proveedores
e PEP Evaluacién de Proveedores
Emisor: [Fecha de Emision: -]Fecha Revision:
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1.POLITICAS

Se debe establecer y mantener actualizados los procedimientos para la
verificacion, almacenamiento y mantenimiento de los productos proporcionados
por el cliente, con la finalidad de asegurar el cumplimiento de los requerimientos
especificos de cada cliente.

2.CONTROL

Los productos, herramentales y/o dispositivos suministrados por el cliente estaran
sujetos para su identificacion y control a lo indicado en el procedimiento “Control
de Productos Suministrados por el Cliente” en el cual se describe:

Responsabilidad del cliente, misma que debe ser acordada durante la revisién de
su orden. Verificacion del producto, que dependiendo de su tipo clave e impacto
en el producto final, se puede llegar a dar el mismo trato que a los productos
adquiridos.

Actividades a desarrollar para el almacenamiento, suministran a las lineas de
produccion y control durante su procesamiento.

Registro de contro! en todas las etapas del proceso para su rastreabilidad.
Se cuenta con controles concernientes al herramental y equipo de manejo de
materiales retornables, propiedad del cliente.

3.COMUNICACION CON EL CLIENTE
Documentar y mantener informado al cliente del comportamiento de sus

materiales y los resultados obtenidos a través de conciliaciones con el personal
indicado en cada caso, asi como material perdido o dafado

4.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

¢ PCRM Control de Recibo de Materiales
e PPSC Productos Suministrados por el cliente
e PIR Inspeccion Recibo

[Emisor: | Fecha de Emisidn: | Fecha Revision:
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1.POLITICA

Los materiales recibidos, productos intermedios, finales y embarcados al cliente
sean identificados de acuerdo a su disposicidn contra los requerimientos
especificados, asl como el uso de un sistema de rastreabilidad para el seguimiento
de los materiales recibidos y de! producto manufacturados y de esta manera
garantizar su rastreabilidad dentro y fuera de la planta.

2.SISTEMA DE IDENTIFICACION

Posteriormente después de efectuar las inspecciones y pruebas de laboratorio
requeridas, se realiza la identificacidon del material segun su disposicion y es
ingresada al area correspondiente.

La identificacion de materiales en recibo y de productos y/o partes manufacturadas
debera de ser por medio de etiquetas u otra técnica aplicable segun el material,
producto y /o proceso, la cual debera de contener suficiente informacién para su
identificacion (proveedor, turno, lote, factura, corrida, piezas, fecha, etc.) siendo
ejecutadas todas las actividades y registros de acuerdo al manual de
procedimientos de referencia.

Debe de elaborarse un sistema compatible de identificacion entre las partes
manufacturadas, y/o en caso de ser necesario, un sistema unico de identificacion
de partes.

3.SISTEMA DE RASTREABILIDAD

Deben considerar todas las actividades y los registros necesarios aplicables al tipo
de materiales y/o partes manufacturadas, las cuales deben ser realizadas desde el
recibo de materiales hasta los productos enviados al cliente, tomando como base
la filosofia de primeras entradas, primeras salidas, en todas y cada una de las
areas de almacenamiento y puntos intermedios de produccion, producto terminado
y material embarcado.

4.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PCRM Control de recibo de Materiales

.
e PRL Rastreo de Lotes
e PIR Inspeccién Recibo
¢ PEPT Embarque de Producto Terminado
[Emisor: [Fecha de Emisidn: _[Fecha Revision:
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1.POLITICAS

Mantener el control del proceso fabricacién mediante la realizacion de actividades
controladas a través de la aplicacion de procedimientos establecidos para
asegurar la calidad del producto.

2.CONTROL DEL PROCESO

Los procesos de produccién que afectan directamente a la calidad del producto
son planeados e identificados, garantizando que estos se realizan bajo
condiciones controladas y adecuadas, dichas condiciones incluyen:

Instrucciones documentadas que definen la forma de fabricacion.

El uso de equipo de produccién.

Condiciones ambientales de trabajo.

Total cumplimiento a las regulaciones gubernamentales de seguridad y medio
ambiente.

Manejo, reciclado, eliminacién o disposicion de materiales peligrosos.
Cumplimiento con normas o coédigos de referencia, planes de calidad,
procedimientos documentados.

Control y supervision de los pardmetros y caracteristicas del proceso; asi como
las del producto durante la etapa de fabricacién.

8. Cumplimiento a la documentacion y control de caracteristicas especiales
requeridas por el cliente, aprobacion de procesos y equipos, criterios de
ejecucion de trabajo.

o0 AwNa

N

Los recursos necesarios para el mantenimiento son proporcionados sobre la base
de la identificacion de los equipos y/o maquinaria importante o claves para el
proceso y al programa de mantenimiento establecido.

El sisterna de mantenimiento preventivo debe de contener:

- Procedimientos de actividades de mantenimiento.

- Actividades de mantenimiento programadas.

- Estrategia de mantenimiento predictivo sobre la base de las recomendaciones
de! fabricante, datos estadisticos e intervenciones preventivas asi como el
historial por maquinaria.

- Procedimiento que provea politicas para empaque y conservacion del equipo
herramentales y gage.

- Disponibilidad de piezas de repuestos parta equipo clave de fabricacion.

[ Emisor: [Fecha de Emision; [Fecha Revisién:
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En fo referente al cumplimiento de las normas gubernamentales respecto a
higiene, seguridad y manejo de residuos peligrosos se cuentan con la
documentacién apropiada.

3.MONITOREO DEL PROCESO E INSTRUCCIONES DEL OPERADOR

La documentacion de las instrucciones para el monitoreo del proceso es integrar a
las areas de trabajo donde son utilizadas por el personal responsable de la
operacion del proceso.

Estas instrucciones son definidas de la siguiente manera: Hojas de proceso, hojas
de instrucciones de inspecciéon y pruebas de laboratorio, procedimientos de
pruebas estandares de operacion y plan de control.

4.PRESERVANDO EL CONTROL DEL PROCESO

Es responsabilidad del grupo gerencia mantener o exceder la capacidad del
proceso establecido en el PPAP aprobado a través de la implantacién de planes
de control, diagramas de flujo, técnicas de medicion, planes de muestreo,
definicion de criterios de aceptacion. Asi mismo en las instrucciones de trabajo u
hojas de proceso deberan tomar en cuenta los criterios de aceptacion, inicidndose
planes de reaccion cuando no se alcanzan estos.

5.REQUERIMIENTOS DE HABILIDAD PRELIMINAR DEL PROCESO

Los estudios estadisticos por variables preliminares del proceso para las
caracteristicas especiales de nuevos procesos, tienen que cumplir con los valores
establecidos por el cliente, en caso de que estos no estén definidos e! valor de
PPK a alcanzar sera de 1.67 para resultados preliminares y para procesos
cronolégicamente inestables; los resultados obtenidos se encuentran disponibles
en caso de ser solicitados por el cliente.

En caso de presentar resultados de habilidad preliminares inaceptables, sé
reevaluan las actividades realizadas con !la finalidad de aplicar las técnicas
necesarias para la correccion de ia habilidad.

Cuando estos no son definidos por el cliente se aplican los siguientes valores:

= Para procesos estables y valores distribuidos normalmente CpK>=1.33.

=» Para procesos inestables y cuyos resultados cumplen con las especificaciones
PPK>=1.67.

= Para determinar el comportamiento de datos no-normales PPM’S analisis no
parametro o técnicas de indice.

[Emisor: [Fecha de Emision: "[Fecha Revision:
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Los eventos significativos del proceso son indicados en las cartas de control, las
caracteristicas indicadas en el plan de control que presentan inestabilidad y no
habilidad es incluida en un plan de reaccion de acuerdo a los requerimientos
donde son incluidas las acciones de contencién del proceso y/o inspeccién segun

aplique.

Son elaborados planes de acciones correctivas requeridos donde es indicado el
tiempo especifico y la asignacién de responsabilidades para el logro de procesos
estables y habiles.

Los planes seran revisados y aprobados por el cliente cuando asi lo requiera una
vez que los procesos son estables y habiles se establecen estrategias especificas
para la implantaciéon de mejora continua.

7.REQUERIMIENTOS MODIFICADOS AL. CONTROL DEL PROCESO

En el caso de que los requerimientos de habilidad o desemperio solicitados por el
cliente sean diferentes a los establecidos previamente, sean tomados encuenta e
incluidos en el plan de control.

Cuando se alcancen valores Cpk/Ppk >= a 3 se podra revisar el plan de control si
se considera apropiado de darse esta situacion se llevara acabo la madificacién y

el control de documentos requeridos.
8.VERIFICACION DE PUESTA A PUNTO

Las actividades de puesta a punto son certificadas en base a la verificacion de los
parametros especificados; las instrucciones para la realizacién de este trabajo se
encuentran disponibles para el personal que lo ejecuta.

9.CAMBIOS AL PROCESO

En el caso en que las partes de produccion sufran cualquier cambio directo o
indirecto, se aplicaran los requerimientos establecidos en el manual de referencia
PPAP manteniendo los registros de las fechas de efectividad de dichos cambios.

10.CARACTERISTICAS DE APARIENCIA

Para ia realizacion de evaluacion de caracteristicas de apariencia, se cuentan con
un area especifica, la cual cuenta con la iluminacion apropiada, patrones y equipo
especifico para la realizacion de esta actividad, esta evaluacién es llevada acabo

por personal calificado.

[Emisor: [Fecha de Emision: [ Fecha Revisién:
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11.LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Se tienen establecidas y documentadas politicas para lograr orden, limpieza y
reparacién, apropiadas para dar facilidades de manufactura del producto y estas
sean siempre.

12.PLANES DE CONTINGENCIA

Se tienen definidos y documentados procedimiento, planes de contingencia para
cuando se tienen interrupciones de servicios, escasez de mano de obra, fallas de

equipo clave para proteger al cliente y asegurando que se le sea suministrado el
producto en caso de emergencia.

13.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PPAC  Planeacion Avanzada de Calidad

[ ]
« PCD Control de Documentos
e PRL Rastreo de Lotes
s PMP Mantenimiento Preventivo
e PMMP Mantenimiento de Materiales Peligrosos
* PRG Regulaciones Gubernamentales
s PMPO Mantenimiento Predictivo
e PIP Inspeccion en Proceso
e POL Orden y Llimpieza
e PTE Técnicas Estadisticas
[Emisor: [Fecha de Emision: [Fecha Revisién:
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1.POLITICA

Para asegurar la conformancia del producto se cuenta con un programa de
inspecciones y pruebas requeridas por la especificacién aplicable y los requisitos
del cliente. Las inspecciones y pruebas se realizan en apego a procedimientos
establecidos que indican la metodologia apropiada, el equipo a utilizar, asi como
criterios de aceptacion.

El programa de inspecciones y pruebas lo lleva a cabo personal capacitado que
pertenece al area de control de calidad y que no interviene directamente con la
ejecucion o supervision de la fabricacion del producto utilizando el criterio basado
en cero defectos. Las pruebas deberan de ser realizadas en laboratorios
aprobados por el cliente cuando asi sea requerido.

Todas las actividades del proceso son dirigidas hacia métodos de prevencion tales
como: Control estadistico del proceso, aplicaciéon de técnicas a prueba de
errores(Poka-Yoke) o controles visuales, mas que a la detencion de defectos.

2.PROGRAMA DE INSPECCIONES Y PRUEBAS

Se estructura en base al disefio del producto que define los requerimientos del
cliente, la especificacién aplicable y los procedimientos de inspeccién y pruebas.

Las inspecciones y pruebas se efectuardan conforme a las hojas de instruccion
desarrolladas para cada etapa de proceso: Recibo, proceso y finales. Estas
instrucciones seran desarrolladas conforme lo marca los planes de control.

Para recibo se cuenta con inspectores designados para efectuar la inspeccién
recibo como medida de control. Los tamafios de muestra utilizados en la
inspeccion seran determinados por las tablas de muestreo acordadas con el
cliente.

Cuando se requiera surtir a linea algin material sin inspeccion al recibo por
necesidades de produccién, sera identificado conforme {o marcado en el
procedimiento de inspeccion Recibo.

Para las pruebas funcionales, inspeccion dimensional y pruebas funcionales; como
se indica en la seccién Il Chrysler indica una verificacion dimensional y pruebas de
validacién en base anual. Recurrir a esta seccién observar las excepciones; asi
mismo datos estadisticos son obtenidos tanto por producto como por proveedores,
permitiéndonos observar el comportamiento o desempefio de los proveedores.

[Emisor: [ Fecha de Emisidn: [Fecha Revision:
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Realizar auditorias con la frecuencia establecida por la propia planta, a producto
final ya empacado, con el fin de verificar su conformancia ,contra los
requerimientos especificados(producto, empaque, etiquetacion ) realizandose
estas periddicamente en la inspeccion final y antes del embarque del producto.

3.REGISTROS

Conforme lo establecen las politicas los resultados de las inspecciones y pruebas
son documentadas en los registros y se conservan por un periodo establecido por
los requerimientos especificos del cliente o los indicados en el QS-9000.

4.LABORATORIO

Se cuenta con procedimientos e instructivos de trabajo que definen el alcance,
responsabilidades, politicas y actividades a realizar que aseguran la calidad de los
resultados de pruebas o calibraciones, asi como la identificacién, manejo,
proteccion, retencién disposicion, rastreabilidad de pruebas de ias muestras y/o
articulos de equipamiento.

El personal debera ser capaz de desarroliar las tareas que se les confieren.

Las condiciones ambientales de operacion estan basadas en las normas
internacionales, regionales o en los requerimientos del cliente y/o en las
especificaciones de! fabricante del equipo.

Los laboratorios utilizan los métodos de prueba y calibracién basados en normas
internacionales o nacionales que satisfacen las necesidades del cliente y que van
de acuerdo a las actividades a realizar e instrumento a evaluar.
5.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PIR Inspeccion Recibo

.

s PIP Inspeccién Proceso

e PDL Desempefio de Laboratorio

e PTE Técnicas Estadisticas

e PCIMP Control de Equipo de Inspeccion Medicién y Prueba

o PAPT Auditorias a Producto Terminado
[ Emisor: [Fecha de Emision: [Fecha Revision:
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PRUEBA
1.POLITICA

Los equipos de inspeccion, medicion y pruebas que se utilizan para demostrar el
cumplimiento del producto los requerimientos establecidos por las
especificaciones aplicables, proceso y evaluacion de materiales, son identificados,
controlados y ajustados a intervalos de tiempo programados.

Se cuenta con procedimientos para el control y calibracion de los equipos de
inspeccién, medicién y pruebas que incluyen el tipo de equipo, identificacion,
localizacién, frecuencia, método de verificacion criterios de aceptacién y acciones
correctivas.

Cuando se tenga algin equipo que utilice software de pruebas, debe hacerse la
calibraciéon a través del proveedor especializado, con la frecuencia determinada.
Se mantendran registros de estados revisiones como evidencia de control.

2.PROCEDIMIENTO DE CONTROL
Se efectuara lo siguiente:

e Seleccionar el equipo de medicién adecuado para determinar las mediciones a
realizar y la precision.

« Identificar todo el equipo de inspeccién establecer un programa de calibracion
contra equipo certificado.

« Mantener los registros de calibracién interna o externa antes y después

* Mantener los equipos de calibracion.

* Cuando se detecte que algtin equipo de inspeccion este fuera de calibracion se
debe evaluar y validar las inspecciones previas y mantener registros.

e Las calibraciones, inspecciones y mediciones deben hacerse en las
condiciones ambientales recomendadas por los proveedores de estos equipos.

e E[ equipo debe almacenarse y manejarse de forma tal que la exactitud y
precisidn no sean alteradas.

 Cuando un equipo y/o instrumento de medicidon se encuentre descalibrado, es
decir fuera de especificacion se debera proceder a segregar al material
verificado con este para ser reinspeccionado al 100% con un instrumento
sustituto para asegurar que el producto cumpla con las especificaciones del
cliente.

[Emisor: | Fecha de Emision: ] Fecha Revisidn:
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3.CONTROL E IDENTIFICACION

La Gerencia de Aseguramiento de Calidad es responsable del control del equipo
de inspeccion, medicion y pruebas, realizando estas actividades de acuerdo a lo
establecido en el procedimiento.

4.CALIBRACION Y AJUSTE

Se cuenta con un programa que contempla los equipos de inspeccidn, medicién y
pruebas utilizados para evaluacion de materiales, medir ia conformancia del!
producto en proceso y como producto terminado y control del proceso de
fabricacion.

Se cuenta con un procedimiento de calibraciéon para cada tipo de instrumento o
equipo que establece; descripcion del funcionamiento del equipo, requerimiento
de! personal y equipo, método de calibracién, periodicidad, criterio de aceptacion,
identificacion e historial de registros.

5.MANEJO Y CUIDADO

El usuario del equipo de medicién y pruebas es entrenado y capacitado de
acuerdo a las caracteristicas, condiciones de manejo y cuidados propios de!
equipo.

6.CONTROL DE RESULTADOS DE LAS CALIBRACIONES

Los resultados de las calibraciones estan controladas en el registro respectivo
para cada equipo, dando al personal responsable de esta actividad, suficiente
autoridad en el caso de que un equipo este defectuoso o descalibrado para;
evaluar y documentar la validez de los resultados de las inspecciones o pruebas,
recalibrar o desechar el equipo defectuoso o asignar un equipo de reemplazo.

7.PATRONES DE CALIBRACION
Las calibraciones y ajustes de los patrones son realizados por laboratorios de

calibracion externos certificados, previamente autorizados, debiendo garantizar su
rastreabilidad a estandares nacionales e internacionales.
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MANUAL DE CALIDAD
SECCION 11 CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION, INSPECCION Y
PRUEBA

8.ANALISIS DEL SISTEMA DE MEDICION

Se mantendran registros de los resultados de variacion de los equipos utilizados
como base los estudios estadisticos indicados en el MSA (Analisis del Sistema de

Medicion)

9.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PCEMP Control del Equipo de Inspeccion y Pruebas.

L ]

e IRL Instructivo de Reporte de Laboratario

* IRID Instructivo de Reporte de Inspeccion Dimensional

s JER Instructivo de elaboracién de estudios R&R
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MANUAL DE CALIDAD
SECCION 12 | ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA i

1.POLITICA

Es politica de Industrias Enjema establecer y mantener procedimientos para
identificar claramente el estado de aceptacién de inspecciones y pruebas de
materiales y productos a través de todo el proceso productivo y antes de su
lanzamiento de acuerdo al plan de control.

Estos procedimientos definen la autoridad y responsabilidad de las inspecciones y
de la liberacion de productos que cumpien con los requisitos establecidos y
ademas tratamiento adecuado a aquellos materiales no conformes.

2.SISTEMA DE IDENTIFICACION DEL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS

La identificacion del estado de inspeccion y pruebas sobre materiales y productos
es mantenida mediante etiquetas de colores que identifiquen la disposicién del
material.

El estado de inspeccidon que guarda garantiza que las inspecciones y pruebas
requeridas se han efectuado en su totalidad y que los materiales o productos
indican la conformidad o no-conformidad, segin la inspeccién y pruebas
realizadas.

La identificacion del estado de inspeccién y prueba se conserva y/o sé relocaliza,
segun sea necesario a través de todas las etapas de produccidn, almacenamiento
y entrega, asegurando que solo el producto que ha pasado satisfactoriamente las
inspecciones y pruebas previstas son embarcadas al cliente.

El departamento de Aseguramiento de Calidad es el responsable de ejecutar el
estado de aceptacion.

3.CONTROL

El manual! de procedimientos contiene los documentos aplicables que aseguran la
identificacién de inspecciones y pruebas y sus registros, incluyendo la autoridad
responsable para la liberacién de los productos conformes.

4.CERTIFICACION

El producto previo a su embarque es certificado y el documento firmado por
personal calificado del departamento de aseguramiento de calidad.

[ Emisor: | Fecha de Emision: ] Fecha Revision:
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MANUAL DE CALIDAD :

r
B ( SECCION12 [ ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

5.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

¢« PIR Inspecciodn recibo
e PIP Inspeccién Proceso
o PEIP Estado de Inspeccién y Prueba
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( MANUAL DE CALIDAD
[ SECCION13___ ] CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

1.POLITICA

Establecer y mantener que los productos que no cumplen con los requerimientos
especificos son segregados para evitar su utilizacién inadvertida. Este control
facilita la identificacién, documentacion, evaluacidon segregacion, disposicién del
producto no conforme y la notificacion a las areas correspondientes.

2.IDENTIFICACION,REGISTROS Y SEPARACION

Los materiales no conformes al requerimiento, son identificados, documentados y
separados de la linea de produccion de acuerdo a lo establecido en el manual de
procedimientos.

3.REVISION Y DISPOSICION

El personal de aseguramiento de calidad tiene la responsabilidad y autoridad de la
revision, disposicion e identificacién de los materiales y/o productos no conformes,
los cuales estan definidos en el manual de procedimientos.

4.EVALUACION

En el manual de procedimientos se determina la evaluaciéon y disposicion de
materiales y/o productos no conformes de acuerdo a la determinacion del
requerimiento, de esta forma se asegura que los productos indicados como no
conformes a los requerimientos especificos no sean aprobados.

5.PRODUCTO NO CONFORME EN CAMPO

Se cuenta con procedimientos establecidos para productos no conformes
reportados en el campo, donde indican que los reportes de no conformancia de
productos recibidos por el cliente debe de ser atendidos adecuadamente y
oportunamente con la asistencia técnica necesaria, la cual permita obtener la
informacién y muestras suficientes que den la posibilidad de realizar los estudios
requeridos para la identificacion y erradicacion de las causas de la no
conformancia; Esto permitira establecer las acciones correctivas pertinentes para
avitar la reocurrencia de la no conformancia.

En el manual procedimientos de calidad se encuentran descritos los pasos a
seguir para su atencién, investigacion, acciones correctivas y control.

[Emisor: [Fecha de Emisién: [ Fecha Revisién:
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MANUAL DE CALIDAD
SECCION 13 I CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

Es responsabilidad del departamento de aseguramiento de calidad la emisién,
control y seguimiento de los reportes de la no conformancia en el campo.

6.CONTROL DE PRODUCTO RETRABAJADO

Se utilizan las instrucciones de retrabajos para la ejecucion de los mismos en
planta. La cantidad de retrabajos y sus planes de accidon son monitoreados
mensuaimente.

7.SOLICITUD DE DESVIACION

Cuando un producto o proceso no cumple por completo los requerimientos del
cliente, se obtiene una autorizacion por escrito del cliente antes de ser embarcado.
Registros de estas desviaciones son mantenidos para verificar su fecha de
expiracioén.

Asi mismo se puede establecer una solicitud de desviacion interna para los
materiales comprados cuando estos no satisfacen por completo los requerimientos
especificos.

8.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

e PCPNC Control de Productos No Conforme
e PRMP Rechazo Materiales en Planta

e PDI Desviaciones de Ingenieria
[Emisor: [Fecha de Emisién: [Fecha Revision:
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{ MANUAL DE CALIDAD
| SECCION 14 | ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

1.POLITICA

Establecer y mantener procedimientos para la implantacion de cualquier accidn
correctiva y/o preventiva.

La accién comrectiva y/o preventiva tomada para eliminar las causas de
incumplimiento es implantada de acuerdo al grado de magnitud de! problema y en
proporcién del riesgo encontrado.

Las acciones tomadas que impliquen cualquier cambio de planeacion y/o
procedimientos deberan ser contempladas de inmediato en los documentos
afectados.

Los métodos de solucion de problemas se encuentran sistematizados de tal forma
que cuando ocurre un incumplimiento interno o externo a las especificaciones, su
aplicacion y respuesta es inmediata de acuerdo a lo establecido por el cliente.

2.RESPONSABILIDAD

Identificacién del problema de calidad; todo el personal que interviene en el
sistema de calidad es responsable de identificar problemas que puedan
presentarse en:

Productos
Materiales
Sistema de calidad
Especificaciones
Procedimientos
Procesos

Para el establecimiento de las acciones correctivas cuenta con el manual de
procedimientos el cual incluye:

* Manejo efectivo de las quejas y reportes del cliente.

+ Investigacion de las causas de incumplimiento y registro de los resultados de la
investigacion

e Accidn correctiva requerida para la eliminacion del incumplimiento

» Controles para asegurar que la accidon correctiva implantada sea llevada a
cabo de manera efectiva.

{Emisor: | Fecha de Emision: [Fecha Revisién:
{ Aprobado por:

56



[ MANUAL DE CALIDAD
1 SECCION 14 ] ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Las partes regresadas y/o no conformes, por no cubrir con los requerimientos
establecidos con los clientes internos y externos son analizados para la
determinacion y correccion de las causas que originaron el incumplimiento.

Estos con la finalidad de implantar las acciones correctivas necesarias a fin de
evitar su reincidencia, contando con todos los registros de las acciones descritas
anteriormente.

Establecimiento a las acciones preventivas se cuenta con un procedimiento, el
cual incluye:

+ El uso apropiado de fuentes de informacion para la detencion, analisis y
eliminacién de causas de posibles de incumplimiento.

» Determinacién de las acciones requeridas necesarias para la solucion de
cualquier problema que requiera acciones preventivas.

e Eficiencia en la implantacidén de acciones preventivas y aplicacién de controles
para asegurar estas acciones.

* Revisién por parte de la gerencia de la informacion relevante de las acciones
tomadas.

La implementacion de acciones preventivas o correctivas en un determinado
proceso conducira a un analisis para su implementacién en procesos similares.

3.DOCUMENTACION Y CONTROL.

El sistema de acciones correctivas y preventivas es controlado mediante su
procedimiento donde se indican detalladamente las actividades y registros a
ejecutarse.

4.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

» PAC Acciones Correctivas y Preventivas
s PDC Devolucién de Clientes

Emisor: [Fecha de Emisién: |Fecha Revision:
Aprobado por:

57




MANUAL DE CALIDAD
SECCION 15 MANEJO, ALMACENAJE, EMPAQUE, CONSERVACION Y
ENTREGA

1.POLITICA

Aplicar procedimientos escritos que establecen medidas para preservar el
producto de dafos deterioro, perdida y/o confusiones del producto durante su
manejo, almacenamiento, empaque, embarque y entrega de acuerdo a las
especificaciones aplicables.

2.MANEJO

Se cuenta con métodos y medios de manipulacién que evitan el dafio o deterioro
del producto durante el proceso y cuando son remitidos para su almacenamiento y
embarque.

3.Almacenamiento

Para la prevencion de dafios o deterioro del producto en espera de uso o entrega,
se cuenta con areas de almacenamiento adecuadas para cada tipo de material
con los métodos apropiados y definidos para el manejo de estos. Se realizan
auditorias periddicas a las areas de almacenamiento con la finalidad de evaluar las
condiciones del equipo y manejo de los materiales y/o productos.

Los inventarios de productos y/o materiales son manejados de acuerdo a los
procedimientos establecidos en el manual para una rotacion adecuada, nivel de
inventario minimo y para la prevencion det deterioro de los materiales.

4.EMPAQUE

Se mantienen procedimientos establecidos que nos aseguran la conservacion y
marcaje del producto de acuerdo a las normas de empaque especificadas del
cliente.

Los productos o materiales embarcados hacia las plantas del cliente son
identificados con etiquetas de acuerdo a lo establecido en los requerimientos,
siendo esto parte del método para la conservacién y segregacion del producto de
acuerdo a la fecha de produccién.

5.CONSERVACION
Las areas de control de produccién, produccidn, calidad e ingenieria son

responsables de la conservacidn y segregacion del material y/o producto mientras
este permanezca en la compaidiia, a través de todo el proceso.

[Emisor: [Fecha de Emisidn: [Fecha Revision:
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MANUAL DE CALIDAD
SECCION 15 MANEJO, ALMACENAJE, EMPAQUE, CONSERVACION Y
ENTREGA

La conservacién del producto y/o materiales se asegura mediante los métodos
descritos en los procedimientos respectivos, instrucciones de fabricacién y normas

de empaque.

Para productos perecederos (con fecha de caducidad) se cuenta con instrucciones
escritas para su control y se utiliza el sistema PEPS para produccion.

6.ENTREGA

Los productos son embarcados por medio de instrucciones del cliente de acuerdo

a los requerimientos de entrega.

La meta de entregas serda 100% en tiempo y forma. Sé monitoreara el
cumplimiento a través del procedimiento satisfaccion del cliente; control de
produccion es responsable de efectuar la programacion de produccion en base al
reléase y realiza las entregas a tiempo para cumplir los requerimientos del cliente.

Es responsabilidad de control de produccién implantar y documentar un sistema
para mejorar el desempefio de entregas.

7.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

s PMMP Manejo de Materiales Peligrosos
o PMM Manejo de Materiales
* PEPT Embarque de Producto Terminando
e PPCP Programacién y Control de la Produccion
e PCI Control de Inventarios
s PCPNC Control de Productos No-Conforme
e PRMP Rechazo de Materiales en Planta
| Emisor: [Fecha de Emision: [Fecha Revision:
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[ « ~ MANUAL DE CALIDAD
| SECCION 16 | CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD

1.POLITICA

Se debe aplicar procedimientos escritos que reglamenten los controles de
identificacion, recoleccion, indicacion, acceso, archivo, areas de almacenamiento,
mantenimiento de informacién y disposicion sobre toda la documentacion del
sistema de calidad, registros de pruebas, informacién estadistica, informacién
generada en el desarrollo de nuevos productos y/o modificados: esto aplica a toda
informacion, documentacion y/o registro que evidencie la calidad de los productos
manufacturados, asi como la informacion que se solicite en la orden de compra.

2.MANEJO DE INFORMACION
Se cuenta con procedimientos escritos, los cuales regulan el manejo de la

informacién de calidad durante la vigencia de las partes manufacturadas, asi como
las que son retiradas dei mercado, el periodo de almacenamiento, cuidados y

control.

Los registros de calidad de la planta son legibles, almacenados adecuadamente
que eviten dafios o perdidas y estan disponibles.

Los periodos de conservacion son cuando menos:

« Para PPAP, registros de herramentales, ordenes de compra y modificaciones
durante periodo activo mas un afio calendario.

» Registros de Inspeccion y Pruebas un afio calendario después de su
elaboracion.

¢ Auditorias Internas al sistema de calidad y revisiones gerenciales tres afios.

Cuando exista algun cambio de nivel de una parte, la documentacion del nivel
reemplazado debe ser archivada en el mismo expediente de la parte y/o
proveedor.

Si los periodos de retencién por alguno de estos documentos por parte de
agencias gubernamentales son mayor a los aqui establecidos, entonces los
periodos gubernamentales deberan ser observados.

3.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

« PCRC Control de Registros de Calidad
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MANUAL DE CALIDAD
SECCION 17| —__ AUDITORIAS INTERNAS

1.POLITICA

El aplicar procedimientos escritos que reglamenten la planeacion e
implementacion de las auditorias internas de calidad para la evaluacién del
cumplimiento del sistema de calidad contra los objetivos marcados, utilizando esta
informacién para la mejora continua enfocada a la prevencion de los defectos,
reduccién de variacién, desperdicio, mejoras de los sistemas de calidad el
aseguramiento de la calidad de los productos manufacturados.

2,REGLAMENTACION DE AUDITORIAS

Existen procedimientos que reglamentan la planeacién, programacion y ejecucion
de las auditorias internas, tomando como basicas las areas de oportunidad de la
planta tales como: importancia del area, la inclusién de todos los turnos, los
resultados de auditorias anteriores, magnitud y gravedad de no conformidades
encontradas en las &reas auditadas y las quejas de los clientes. Estos
procedimientos indican al personal clave que ejecuta la auditoria (el cual es
independiente del area auditada), asi como también sus responsabilidades,
metodologia de reporte, distribucién, resultados, monitoreo de planes de reaccién
a no conformidades encontradas y reglamentaciones de las auditorias indicadas
en 1SO-10011.

El personal auditor debera haber sido entrenado en forma externa o interna en el
sistema QS-9000 /QSA/ISO-10011,debiendo conocer los procesos y sistemas de
la planta; esta habilidad debera ser certificada por escrito por el gerente de planta
o calidad planta, cuando menos una vez al afio. Las auditorias que estos realizan
deben ser realizadas a departamentos o areas diferentes a las de su incumbencia.

Los resultados de las auditorias son registrados y estos resultados son tomados
como base para el seguimiento y verificacion de la implantacion y efectividad de
las acciones correctivas.

3.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

e PAI Auditorias Internas
e PAP Auditorias de Proceso
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[ MANUAL DE CALIDAD
{___ SECCION 18 ] CAPACITACION

Ll

1.POLITICAS

Mantener e implementar procedimientos para asegurar que todo el personal
involucrado en actividades que afecten la calidad sea capacitado, entrenado y
calificado en base a la educacién, entrenamiento y experiencia, segun los
requerimientos previamente establecidos. La capacitacion y/o entrenamiento
cuenta con una seccién para evaluacion de la habilidad del personal en el
desarrollo de sus labores.

2.CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO

Se cuenta con procedimientos escritos, los cuales reglamentan la metodologia
para la seleccion de areas de oportunidad de capacitacion y/o entrenamiento.
Estas areas de oportunidad son seleccionadas por cada departamento de ia
planta.

Las actividades de capacitacion son programadas de acuerdo a las necesidades
prioritarias de la misma, estos procedimientos indican los requisitos minimos a
cubrir por los manuales de capacitaciéon y/o entrenamiento y al personal al cual
esta dirigido el curso, tomando como base:

e La calificacion al personal asignado a tareas especificas, pudiendo ser estos
calificados en base a su educacion, formacion y/o experiencia segun sea
requerido.

+ Identificando la falta de habilidad por medio de examenes u otras técnicas.

¢ Asegurando los recursos de formacion apropiados.

e Verificando la eficiencia de la formaciéon por medio de examenes u otras
técnicas.

+ [Llevando a cabo la supervision posterior a la capacitacion.

Esto indican los periodos de re-evaluacion de la capacidad y/o entrenamiento para
certificar ia misma, asi como la calificacion minima para la aprobacién del curso.

La informacion referente a la capacitacion tanto interna como externa debera ser
conservada y archivada de acuerdo a los requisitos indicados en los
procedimientos de conservacion de registros.

3.PRCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

e« PC Capacitacion
PDP Descripcion y perfil del Puesto

[Emisor: Fecha de Emisién: [Fecha Revision:
[Aprobado por:

62



MANUAL DE CALIDAD

SECCION 19 | SERVICIO

INDUSTRIAS ENJEMA S.A de C.V. no desarrolla actividades de servicio, por
lo que este elemento no se documenta dentro de este manual.
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[ MANUAL DE CALIDAD
I SEcCION20 | TECNICAS ESTADISTICAS

-

1.POLITICAS

Mantener y aplicar los procedimientos para la seleccion y aplicacién de técnicas
estadisticas requeridas para el establecimiento, control, verificacion de las
habilidades de los procesos y caracteristicas de los productos manufacturados
considerando como base principal la implantacidon y correcta aplicacion de todas
las técnicas estadisticas usadas dentro de la planta.

2.SELECCION DE TECNICAS ESTADISTICAS

Se cuenta con procedimientos escritos para la seleccion de técnicas estadisticas
apropiadas, las cuales son consideradas dentro de la planeacién avanzada de
calidad, indicando claramente la documentacion de registro y control, asi como la
informacion a generar, como los planes de control hojas de instruccion de
inspeccion, hojas de operacion, registros y demas informacion involucrada.

3.CONOCIMIENTOS BASICOS DE ESTADISTICA

Existen procedimientos para la capacitacion y conservacién de los registros en
conceptos basicos de herramientas estadisticas, estos procedimientos son
considerados dentro de la capacitacion continua del personal y se toma con base
primordial el manual de fundamentos del control estadistico del proceso.

4 PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

e PTE Técnicas Estadisticas
[Emisor: ~ [Fecha de Emision: |Fecha Revisién:
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[ MANUAL DE CALIDAD
[ SeEccionz1___ ] REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS CHRYSLER

1.POLITICAS

Es politica de Industrias Enjema cumplir los requerimientos especificos de su
cliente Chrysler dentro de su sistema de calidad y de esta forma cumplir con las
expectativas del mismo.

2.PROCESOS DE CREACION DE PRODUCTOS

Cuando asi esta especificado se participan la creacién de nuevos productos
utilizando el método de CHRYSLER conocido como PAP Planeacién del
aseguramiento del Producto; si este no es requerido se desarrollan de acuerdo al
APQP( Aprobacion de la calidad del producto ) y Plan de Control.

3.IDENTIFICACION DE CARACTERISTICAS

Es aplicada la simbologia definida por el cliente dentro de sus especificaciones
para las caracteristicas de seguridad y caracteristicas especiales, tomando como
referencia el manual QS-8000,asi mismo para la seleccidon de caracteristicas
especiales definidas por la planta, estableciendo su uso dentro de la
documentacion, procesos, dispositivos, calibradores, partes en desarrollo y/o
herramentales en los cuales es aplicable.

4.LLAY-OUT ANUAL

Para asegurar el cumplimiento continuo con todos los requerimientos de Chrysler
se efectuara anualmente una inspeccion dimensional completa.

5.VALIDACION Y VERIFICACION DE LA PARTE

Para el caso de validacion, verificacion de la produccion, se efectuara anualmente,
a menos que en la especificacién de Chrysler se establezca en forma diferente.

6.AUDITORIAS INTERNAS

Se cuenta con procedimientos para la planeacién, programacion y ejecucion de las
auditorias internas, los cuales indican personal clave para la realizacién de la
auditoria, metodologia del reporte, distribucién, resultados, monitoreo de planes de
reaccién y conclusiones de los mismos. Se efectuara minimo una auditoria interna
al sistema de calidad cada afio.
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| MANUAL DE CALIDAD
| SECCION 21 ] REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS CHRYSLER

7.PLANES DE ACCIONES CORRECTIVAS

Se cuenta con procedimientos para la realizacion de la documentacion utilizada
para el reporte de incumplimientos encontrados, asf como las situaciones en las
cuales deberan de ser elaborados tales reportes y su contenido.

8.MASTERS DE APARIENCIA

Los masters de apariencia deberan estar aprobados por {a oficina de Disefio de
Chrysler.

9.PLANES DE CONTROL

Se cuenta con los planes de control para todas las fases de! proceso que nos
competen (prelanzamientos y produccion). La firma de un representante de
Chrysler para estos documentos no es requerido a menos que lo indique
contrariamente los compradores o el especialista de calidad del cliente.

10.REQUERIMIENTOS DE EMPRESA EXTENDIDA

Se ha establecido una comunicacion productiva con Chrysler para informar con
anterioridad de los cambios que pudiesen impactar la calidad del producto tales
como:

Propuestas de cambio de material, el proceso y cambios de localidades de
manufactura.

Asi mismo debera notificar a Chrysler ya sea al Gerente de Calidad, proveedores
y/o agentes de compras cuando se tenga conocimiento de aspectos que puedan
afectar tales como:

Proveedor de la planta y problemas potenciales de capacidad.
11.EMPAQUE ETIQUETADO y EMBARQUE
Se cuenta con procedimientos para la seleccion del empaque y etiquetado,

tomando como referencia el manual de etiquetas estandar de identificacion de
embarques y/o partes y manual de instrucciones de empaque y embarque.
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MANUAL DE CALIDAD

[
| SECCION 21 1 REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS CHRYSLER

|
]

12.COMUNICACION ELECTRONICA

Se cuenta con los dispositivos electronicos necesarios para comunicarse con el
cliente; la informacién de los requerimientos de planeacion, la programacion de
embarques y la notificacion avanzada de embarque.

13.LIBERACION DEL PROCESO

Se cuenta con procedimientos para la elaboracion de la informacién requerida, en
la liberacién de los procesos a utilizar, en la manufactura de partes nuevas.

14.TABLA DE MUESTREO

Cuando asi sea determinado y se desee se efectuard una inspeccién por
muestreo, se utilizara la tabla de Chrysler de cero defectos y el criterio de

calificacion del producto.
15.PROCEDIMIENTO DE REFERENCIA

PPAC Planeacion Avanzada de Calidad
PACP  Acciones Correctivas y Preventivas
PMM Manejo de Materiales

PEPT  Embarque de Producto Terminado
PAI Auditorias Internas

PPMI Presentacion de Muestras Iniciales

[Emisor: [Fecha de Emisién: |Fecha Revisién:

|Aprobado por:
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[ MANUAL DE CALIDAD
|___SECCION22 | REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS FORD

1.POLITICAS

Se cumpliran con todos los requerimientos especificos de su cliente Ford dentro
de su sistema de calidad y de esta forma cumplir con las expectativas del mismo.

2.PARTES ITEMS DE CONTROL

Debido a que nuestro producto contiene caracteristicas criticas que afectan la
seguridad del vehiculo y sus ocupantes, el producto ha sido designado por Ford
como item de control (V), por lo que:

e Los planes de control, AMEFS seran sometidos a la aprobacion del cliente
cada vez que sea emitido o exista algun cambio o la estabilidad del proceso
muestre un cambio en el plan de control.

e Utilizar la identificacion solicitada por Ford, es decir, el simbolo de la delta
invertida en el etiquetado debe de preceder al numero de parte Ford de
acuerdo con las guias de empaque para partes producidas.( ¢ )

e Si es requerido por el cliente, se realizaran las pruebas de ingenieria
necesarias en el entendido de que si falta alguna prueba se parara la
produccion y embarques, notificando de inmediato al cliente. Se restableceran
embarques cuando la causa sea corregida y verificada.

3.CARACTERISTICAS CRITICAS Y SIGNIFICATIVAS

Son identificadas en los documentos pertinentes conforme las indicaciones del
cliente.

4.LAY-OUT ANUAL

Todas las caracteristicas son sometidas a pruebas dimensionales al menos una
vez por afio. Aquellas caracteristicas especiales mencionadas en {os planes de
control cuya prueba dimensional se realiza con mayor frecuencia estan exentas de
este Lay-Out.

5.CAMBIOS DE INGENIERIA
E! propietario del disefio sera Ingenieria siendo el encargado de tramitar lo

necesario para cualquier cambio de ingenieria y los analisis de disefio requerido.
En Industrias Enjema no es comun realizar partes prototipo.

[Emisor: __ [Fecha de Emisién: | Fecha Revision:
[Aprobado por:
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[ MANUAL DE CALIDAD
[ SECCiONZ22 | REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS FORD

6.ESPECIFICACION DEL DISENO DEL SISTEMA

Se cuenta con procedimientos para la recopilacion del desempeiio de los sistemas
o subsistemas para caracteristicas medibles.

7. VERIFICACION DE LA PUESTA PUNTO

Se realiza para todas las caracteristicas significativas o criticas cuyas aplicaciones
y su puesta a punto del proceso impartan el desempefio del mismo.

8.NOTIFICACION DEL PROVEEDOR DE LOS REQUERIMIENTOS DE LOS
ITEMS DE CONTROL

Cuando los datos de las graficas de control y pruebas indiquen un alto grado de
capacidad, el proveedor puede peticionar antes de indicar cualquier cambio, una
revision de los requerimientos de inspeccion y pruebas para partes de control
items. Dichas revisiones tienen efecto cuando se ha obtenido la aprobacion del
plan de control revisado por parte de ingenieria de producto de Ford o de calidad.

9.MONITOREO DEL PROCESO Y CALIFICACION DEL PRODUCTO

Cuando se tengan caracteristicas no controladas spc y no se encuentren en el
plan de control, se utilizan uno o mas de los métodos siguientes:

Tablas de muestreo A Seccién 11.2 del QS-9000 para caracteristicas de atributos;
auditorias al producto llevadas a cabo en una forma regular, analisis dimensional o
de laboratorios periddicos.

Cuando se tenga control estadistico implementado en la operacidon se hara uso de
la tabla B del QS-9000 Seccion |l.2 tomando en cuenta las caracteristicas
marcadas en la misma tabla.

10.PARTES PROTOTIPO

Se cuenta con procedimientos que reglamenten el uso de ia informacién generada
en las partes prototipo, como parte de la planeacion avanzada y disefio de los
procesos de produccion.

[Emisor: | Fecha de Emisidn: [Fecha Revision:
{ Aprobado por:
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| MANUAL DE CALIDAD
| SECCION 22 ] REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS FORD

11.MONITOREO GERENCIAL

Se cuenta con procedimientos de elaboracién y aplicacion de reportes QOS
basados en el manual QOS de Ford utilizados como herramienta gerencial de
mejora continua.

12. GUIAS DE FORD PARA EL REPORTE DE STATUS DE APQP

Estas deberan ser utilizadas, ya que de ahi se definen las expectativas, roles y
responsabilidades los medibles para los elementos APQP.

13. RUN & RATE

Es la parte integral de la presentacién de un PSW de ya que provee la base para
obtener los datos referentes a capacidad de inspecciéon de lay-out; para su
obtencion seréd necesario que todas las herramientas del proceso estén en su
lugar y funcionando a sus capacidades normales en la produccidon y den
alimentacion al mismo utilizando el personal regular (tanto directo como indirecto),
asi como los sistemas de soporte.

14.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PPAC Planeacion Avanzada de la Calidad

L ]
s PRL Rastreo de Lotes
e PACP Acciones Correctivas y Preventivas
*« PEPT Embarque de Producto Terminado
e PPMI Presentacion de Muestras (niciales
s PMC Mejora Continua
[Emisor: _|Fecha de Emisién: [Fecha Revision:

{ Aprobado por:

70



[ MANUAL DE CALIDAD
{ SECCION23 | REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS GENERAL MOTORS

1.POLITICA

Es politica de Industrias Enjema cumplir con todos los requerimientos especificos
de su cliente General Motors dentro de un sistema de calidad y de esta forma
cumplir con las expectativas del mismo.

2.REQUERIMIENTOS GLOBALES

El sistema de calidad cumple con todos los requerimientos establecidos en los
manuales de referencia del cliente, los cuales estan descritos en la seccion |l del
manual QS-9000. Requerimientos Especificos de General Motors.

3.PRUEBAS FUNCIONALES E INSPECCION EN EL LAY-OUT

Si no esta especificado por alguna division de compra de GM, no hay una
frecuencia de inspeccién establecida para el Lay-Out después de haber recibido el
PPAP.

4.FIRMAS DEL CLIENTE EN LOS PLANES DE CONTROL

GM no provee salvoconductos a su proveedor para la aprobacion del plan de
Control porque las firmas de GM en el Plan de control no son requeridas.

5.PPAP

Los proveedores de GM deben utilizar el PPAP con sus subproveedores.
6.PUESTA A PUNTO DE SISTEMAS

Se cuenta con planes de accion calendarizados y enfocados a la solucion del
problema de software y hardware, abarcando todos los sistemas operativos del

negocio. Estos planes y sus acciones estan disponibles para consulta del cliente si
este los requiere.

7.COMUNICACION ELECTRONICA Y SISTEMAS DE NOTIFICACION DE
EMBARQUES

Se cuenta con los dispositivos electronicos necesarios para operar con el cliente.
La informacidn de los requerimientos de planeacion, la programacion de
embarques y la notificacion avanzada de embarques.

[Emisor: [Fecha de Emisian: [Fecha Revision:
|Aprobado por:
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[ MANUAL DE CALIDAD
|_SECCION 23 | REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS GENERAL MOTORS

8.PROCEDIMIENTOS DE REFERENCIA

PPAC Planeacién avanzada de Calidad

.

e PRL Rastreo de Lotes

e PACP Acciones Correctivas y Preventivas

e PEPT Embarque de Producto Terminado

o PPMI Presentacién de Muestras Iniciales

» PMC  Mejora Continua

¢ GM-9000 requerimientos especiales de GM

[ ]

[Emisor:’ . | Fecha de Emisién: [Fecha Revision: J]

L [Aprobado por:
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Capitulo IV. Recomendaciones

Es basico y prescindible que el Gerente General este convencido y
conozca el beneficio que se le dara a la empresa al obtener la
certificacion en base a QS-8000

Este conocimiento debe fluir como cascada a los gerentes, jefes de
area, supervisores, empleados de confianza y operarios ya que sin
éstos no es posible un sistema de calidad.

Es preciso capacitar a la gente de todos los niveles con cursos de
acuerdo a su nivel ya que el sistema de calidad beneficia a todos los
miembros de la empresa y cada cual trabajando lo que tiene que
elaborar evitaria muchos problemas con los clientes y nuestra
empresa siempre estaria en competencia a nivel mundial.

Es necesario dar reconocimientos al esfuerzo de la gente y de vez en
cuando dar motivacidon ya que el QS-9000 busca hacer un lugar de
trabajo grato y lo mas importante este sistema se puede aplicar en
nuestra vida cotidiana.
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Capitulo V.Conclusiones

Este trabajo tiene como objetivo principal el de ser una herramienta de como
es un sistema de Calidad en una empresa, los cuales son los requerimientos
minimos para el mismo y una vez implementado este sistema es necesario
darles capacitacion a todos los miembros de la compaiiia.

Es necesario saber que un sistema de calidad no solo es del Area de Calidad
sino es para todo el que interviene en la empresa; desde el policia que abre la
puerta hasta el Gerente General.

Las normas de Calidad 1ISO-9000 y QS-9000 nos sirven para llevar a cabo un
conjunto de actividades en una empresa, para dirigirnos hacia la excelencia de
ofrecerle al cliente productos o servicios que satisfagan completamente sus
necesidades y expectativas.

QS-9000 es la solucion de los tres grandes: Chrysler,Ford y General Motors
para obtener una mayor calidad y a causando enorme impacto en miles de
proveedores de la industria automotriz por todo el mundo.

Existen muchos beneficios que se derivan de la implementacion de este
sistema de calidad bien estructurado, pero el proceso de certificacion es
riguroso y lleva tiempo.

El sistema de calidad tiene como fundamento principal cumplir con la calidad
de los productos finales, asi como garantizar a los clientes el no tener
problemas; por que siempre esta en constante monitoreo por parte de la
empresa que lo aplica, el seguir con los pasos establecidos en la politica de
calidad siempre conlleva a la majora continua del proceso y de los productos
finales.

Es sumamente necesario entender que tanto 1SO-9000 como QS-8000 no
contienen la solucion a todos los problemas de la empresa.

ISO-9000 es un sistema de calidad basado en la organizacién Internacional
para la estandarizaciéon aplicable a todo tipo de industria; en cambio QS-9000
es un sistema de calidad automotriz basado en normas internacionales,
contiene los elementos del sistema de calidad 1SO-9000, mas los
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- requerimientos ; especificos . del. cliente. Este sistema es adoptado por las
empresas que proveen o prestan un servicio a las armadoras automotrices.
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Capitulo Vil.-Vocabulario

PPAP.- Proceso de aprobacion de partes de produccién; es un medio
para asegurar que los proveedores tendran un claro entendimiento de
las especificaciones del disefio de las partes y productos de sus

clientes.

El PPAP es requerido en:

Cuando se necesita fabricar una pieza o producto nuevo.

Correccion a una pieza.

Al existir un cambio en la ingenieria del producto.

Cuando se usa un material diferente en la fabricacién de la pieza
que él fue aprobado.

Cuando se utilizan en produccidon nuevas herramientas, troqueles y
moldes.

Cuando el fabricante hace cualquier cambio en el proceso de
produccion.

Cuando herramientas o equipos son transferidos a otro lugar en la
planta.

Cuando el cliente ha solicitado que el envio sea suspendido por
cuestiones de calidad.

Existen cinco niveles de entrega:

1.

Una garantia es el unico documento que el proveedor debera
entregar al cliente.

. Entregara el proveedor una garantia con las muestras del producto

y limitando datos suplementarios.

E! proveedor entregara garantia, muestras del producto y datos
suplementarios completos.

El proveedor entregara garantia ninguna muestra del producto con
datos suplementarios completos.
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5. El cliente revisara la garantia del proveedor las muestras del
producto y los datos suplementarios completos en el lugar de la
fabricacion.

AAR.-Informe de aprobacién de apariencia del producto.

FMEA'S.- Modo de falla del proceso y analisis de efectos. La
deteccion de errores debe ser usada durante la planificaciéon de
procesos, instalaciones, equipo y herramientas y durante la resolucion
de problemas.

Cp, Cpk.- Indices de capacidad.
PPM’S.-Analisis en partes por milldn.

7D’S, 8D’'S.- Es un plan de accién para solucionar problemas; para
no caer en 2l mismo defecto en piezas, materia prima o producto hacia
el cliente deben contener:

Descripcidn del problema o defecto

Definicién /Causa

Accién provisional y fecha de entrada en vigor.
Verificacién

Control

Prevencion.

Resultado

Process Sign Off.-Proceso de visto bueno.

APQP.- Planeacién avanzada de calidad del producto o Aprabacién de
la calidad del producto.

MSA.-Analisis del sistema de medicion.
PEPS.-Primeras entradas primeras salidas.
QOS.-Es un acercamiento sistematico que utiliza herramientas y

practicas estandarizadas para administrar los negocios y mejorar la
satisfaccion del cliente.
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QSA.-Evaluacién del Sistema de calidad.

Plan de Control.-Es el resuitado final del proceso de planeacion
avanzada de la calidad y va mas alla del desarrollo de un proceso

robusto.
El plan de control debera cubrir con tres diferentes etapas:

1. Prototipo.- Describe las verificaciones dimensionales, materiales y
pruebas de rendimiento se realizaran durante la fabricacién de los

prototipos.

2. Pre-lanzamiento.- Se realizaran despues de los prototipos y antes
del inicio de produccion.

3. Produccién.- Documentacion entendible de las caracteristicas del
producto/proceso, controles del proceso, pruebas y sistemas de
medicién que se aplicaran durante la produccién en serie.
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