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INTRODUCCION

La calidad parece una idea abstracta, intangible y virtual hasta que alguien en
la empresa olvida hacer su trabajo adecuadamente. Entonces tiene que
corregirse el error y disculparse con el cliente interno o externo.

Este trabajo pretende servir de guia practica para comprender el proceso de la
implantacion de un sistema de aseguramiento de la calidad; busca, ante todo,
proporcionar una serie de conceptos para implantar eficazmente y por
convencimiento un sistema de aseguramiento de la calidad.

En ultima instancia, este trabajo de implantacidn de los estandares de calidad
ISO-8000 puede ser utilizado ventajosamente por empleados de una empresa
que aprovechen los conceptos y pasos de una implantacion de un sistema de
calidad segun estdndares de calidad internacionales para lograr una
certificacion la cual los orille a aumentar su competitividad con empresas
grandes u obtener mas clientes.

A pesar que muchas empresas intentan mejorar su calidad muchas veces no
tienen bien claro cual es el verdadero concepto de esta y no saben que se
puede utilizar como ventajas competitivas y que a la larga el implantar un
sistema de aseguramiento de calidad reduce costos de fabricacién y puede
hacer que por muchas razones aumenten las ganancias.

Las normas 1SO-9000 ya tienen muchos afios de haberse creado sin embargo
hay pocas empresas que se encuentran certificadas; pero, gracias al aumento
de competencia se empiezan a interesar en lograr una certificacion.

Los siguientes capitulos daran los conceptos necesarios para aumentar la
confianza en implantar un sistema de aseguramiento de calidad en una
empresa ya que se muestra que es sencillo y que se tienen muchas ventajas.

Dada la probleméatica que se ha vivido en México en los Ultimos afios, por la
creciente competencia y la necesidad de empezar a exportar, los empresarios
mexicanos se han visto en la necesidad de buscar estrategias de
competitividad.

Actualmente, México se ha ido convirtiendo en un pais con gran potencial de
exportacién y los empresarios mexicanos por la creciente competencia buscan
la manera de lograr que su producto sea vendido en mercados extranjeros
aunado a la situacién de una pasada crisis que se dio en diciembre de 1994.

Por la necesidad de lo que se ha comentado se crearon una serie de
estandares de calidad para lograr que todas las empresas que quieran ubicarse




en mercados extranjeros encuentren la posibilidad de certificarse en sistemas
de calidad reconocidos a nivel internacional, para lograr mayor interés de los
clientes internacionales.

En México La Direccion General de Normas {DGN) organismo perteneciente a
la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI) hoy Secretaria de
Economia (S. E.), cre6 la normatividad NMX-CC que es equivalente con las
Normas |SO-9000, estas a su vez fueron creadas por la Organizacion
Internacional de Estandares con sede en Ginebra, Suiza como medidas de
estandarizacion de la calidad. Esto sirvi6 para que en México se puedan
certificar las empresas que quieran estar a la vanguardia en Sistemas de
Aseguramiento de Calidad para lograr una rapida aceptacion en mercados
internacionales.

Yale de México, S.A. de C. V., es una empresa de la industria de la confeccién
fundada en 1950 en la ciudad de México. Es una corporacién que emplea a
mas de 2,000 empleados en tres plantas manufactureras:

» Planta México.- En ella se encuentran las oficinas corporativas y
planta principal, cuenta con una capacidad instalada de 10,000
unidades diarias, con un equipo de trabajo de mil personas en un
area de 10,000 m% Se especializa en pantalon de vestir y jeans
basicos.

» Planta Tlaxcala.- Cuenta con una capacidad instalada de produccion
de 4,000 unidades diarias, con un equipo de trabajo de cuatrocientas
personas en un area de 3,000 m®. Se especializa en jeans, pantalon
casual y prendas de alto modelaje.

« Planta Xalpa.- Cuenta con una capacidad instalada de produccién de
10,000 unidades diarias, con un equipo de trabajo de gulnientas
cincuenta personas en un area de 4,500 m? y 6,000 m® mas en
proceso de construccién. Se especializa en camisa y jeans de alto
modelaje.

Yale de México conciente de la actual situacion del pais y en especial de la
industria de la confeccion, ha decidido hacer un estudio de la normatividad ISO-
9000 en una de sus lineas de produccién, como una prueba piloto para conocer
las ventajas de contar con un sistema de aseguramiento de la calidad a nivel
internacional.

Si convencen los resultados de este trabajo haciendo valida la hipotesis,
posteriormente, se podra implantar el sistema de aseguramiento de calidad de
manera general en todas las lineas de produccion y fabricas del corporativo. La
linea donde se realizara la investigacion se llama Slack Nacional, y se encarga
de la confeccion de pantalones de vestir para el mercado nacional.
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Se eligio Slack Nacional, ya que los estilos que maneja tienen basicamente la
misma - construccién, aunque; con algunas diferencias minimas que mas
adelante se explicaran, ademas de que es la linea mas importante de esta
empresa.

La metodologia que se emplea esta basada en la norma ISO-9002:1994 (NMX-
CC: 004:1995) de acuerdo a la edicidn publicada por el Instituto Mexicano de
Normalizacién y Certificacion A. C., la cual tendra vigencia hasta septiembre
del afio 2003.

En el primer capltulo se da una pequeiia semblanza de lo que son los
sistemas de calidad, la historia de las normas 1SO-9000 y las MNX-CC, sus
alcances, limitaciones y caracteristicas para que cualquier empresaric pueda
seleccionar la que mas le convenga generando asi una cultura de calidad a
niveles internacionales.

En el segundo capitulo se menciona la estructura y el contenido de las normas
ISO., ademas de los procesos de implantaciéon utilizados por dos organismos
acreditados para certificar que son. Calidad Mexicana Certificada A. C.
(CALMECAC); y el Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificacion A. C.
(IMNC); ademas de las definiciones mas utilizadas para entender los términos
de las normas 1S0O-9000:1994 que son mas complejos que la edicion 1SO-
9000:2000.

En el tercer y uiltimo capitulo se muestra la problematica de la linea de
produccién de Yale de México asi como las recomendaciones a implantar
siguiendo la normatividad ISO-9002 por tratarse de la implantacién de la norma
en una linea de produccién, y no en toda la fabrica, por lo cual no se disefia el
pantalon ni tampoco se desarrolla sélo se procesa.
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CAPITULO 1

DESARROLLO MUNDIAL DE LOS SISTEMAS DE
CALIDAD COMO ESTRATEGIA DE COMPETITIVIDAD



CAPITULO 1
DESARROLLO MUNDIAL DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD COMO

ESTRATEGIA DE COMPETITIVIDAD
1. OBJETIVO DEL CAPITULO.

e Definicion del término Calidad.

* Orientar al lector sobre los temas basicos de los sistemas de calidad.

« Informar sobre el entorno mundial que propicio la creacion de las
normas 1SO-8000.

« Determinar ventajas y desventajas de dichos sistemas.

» Investigar la introduccion de las normas 1SO-9000 y su equivalente en
Meéxico. Y

* Ubicar actualmente a las nprmas.N

-CC dentro del Pals.

1.1 INTRODUCCION

Para entender lo relativo a los sistemas de calidad y las normas ISO-9000, es
necesario contar con algunos conceptos basicos que en este capitulo se
explican, ademas de mostrar el porqué de la importancia, que de manera
reciente, han ido cobrando los sistemas de calidad. Por eso se muestran
algunos puntos que de manera personal se consideran como los mas
destacados para ayudar a conocer los conceptos basicos, para la comprension
de lo que e! presente proyecto pretende, la implantacién de un sistema de
calidad basado en las normas 1SO-9000 en la linea de pantalon de vestir para
consumo local (Slack Nacional) de la empresa Yale de México, S.A. de C. V.

En el presente capitulo, se presentara una breve semblanza del concepto de
calidad y su importancia a través del tiempo, ademas de presentar el como se
fueron creando los sistemas de calidad y que factores influyeron para
desarrollar la importancia que ahora tienen.




Posteriormente, se consideran algunos de los aspectos en los que tienen base
los sistemas de calidad para pasar enseguida a como influyen estos como
estrategia de competitividad entre las empresas.

Antes de entrar en lo que es en sl el sistema de calidad, es necesario conocer
de qué estd hecho, es decir, su esencia y contenido, es muy comin que se
tenga un concepto muy distinto al que es realmente.

Por (itimo se presentara una semblanza de la situacién actual de las normas
1SO-9000 en México, y como es la estructura de dichas normas a nivel legal y
metrolégico, adaptadas para las necesidades del Pais, asi como que
instituciones la rigen y que otras pueden certificar empresas.

1.2 ANTECEDENTES DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD

1.2.1 DEFINICION Y EVO:LUCSION DE LA CALIDAD.

A través del tiempo el concepto de calidad ha ido cobrando cada vez mas
importancia, debido a la evolucion de los fenomenos politicos, econémicos,
sociales 'y culturales, esta evolucién consiste en crear nuevas tendencias y
objetivos basados en la competencia entre diversos entes para lograr la
preferencia, y por consecuencia, la permanencia de estos.

La palabra calidad se deriva del latin “Qualitas”, que significa cualidad o
condicion, es decir, son las condiciones o caracteristicas que presenta un
producto,

En la actualidad se utiliza un concepto mundialmente aceptado sobre lo que se
entiende por calidad, esta es “...el conjunto de caracteristicas de un elemento




que Ie: cbnﬁeféﬁ la ap!ftud péra satisfacer necesidades explicitas e
implicitas...”! '

A pesar de que el concepto de calidad no ha variado, su importancia dentro del

“sector empresarial ha crecido debido a que la calidad ha dejado de ser un
simple control, para convertirse en una ventaja competitiva para las empresas,
y dlcha ventaja puede ser la diferencia al conseguir negocios.

Propiciado por los cambios antes mencionados, la calidad tiene seis etapas de
evolucién, las cuales se muestran en la figura 1.0:

ETAPAS DE LA EVOLUCION DE LA CALIDAD

6
CALIDAD
DE VIDA

5T.QM.
CALIDAD TOTAL

4 ADMINISTRACION
DE CALIDAD

3 ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD
2 CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO
CONTROL DE CALIDAD

( 1 INSPECCION \

Figura 1.0 Etapas de la evolucién de la calidad.- Quality Management.

! Norma 1SO-8402 (NMX-CC-001), “Administracién de la Calidad y Ascguramiento de la Calidad
(Vocabulario). Pp. 1
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1) Inspeccién.- Orientada al producto, detectar fallas en el producto

terminado.

2) Control estadistico del proceso (C. C.).- Orientada al proceso, uso

de técnicas estadisticas.

3) Aseguramiento de calidad.- Administracion de la empresa en base a
sus objetivos de calidad.

4) Administracién de calidad.- Orientacion de todas las partes de la
empresa para lograr la calidad.

5) T. Q. M. Calidad total.- Orientacién al servicio al cliente o usuario
final, asi como a objetivos mas alla de la empresa (amblente
seguridad y sociedad). : :

6) Calidad de vida.- Calidad como forma dé \}_ldav."kff’f’ 2

Como se podra apreciar, sélo la percepcién que se tlene de calidad ha
cambiado, es decir, las empresas ya estan con(emplando a la calidad como

parte integral de sus objetivos. ,

1.2.2. EVOLUCION DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD.?

Desde la antigﬂedad; 'e'l ser humano ha buscado la forma de regir su entorno
de una manera homogénea, de esta forma se tiene que el primer antecedente

? Folleto editado por el Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificacion A. C.
‘The International Organization Movement, Howar d’ Coonley, Dickson RecK, Cap. 5.
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formal de normalizacién, que surgi®6 en Mesopotamica, cuando el rey
Hammurabi, publicé un codigo en el que se pretendia regular la relacién entre
la poblacién y su comportamiento.

Siglos después, hasta el fin de la edad media, la produccién se regia bajo un
sistema de produccién artesanal, el cual, consistia en la existencia de
pequedos talleres donde se practicaban pequeiios muestreos que fueran
representativos para verificar el producto, de aqui surgi6 el control de calidad.

Ya en el siglo XX, se empezd a hacer uso de técnicas estadisticas, a
consecuencia de un mayor volumen de produccién y como una forma de hacer
mas represéntativos los muestreos, a esto se le llamé Control Estadistico del
Proceso. -

Entre los afios 1926 a 1939, se cred la Federacion Internacional de
Asoclaclones Nacionales de Normalizacién, como un primer intento de
estandarizacion internacional, después esta federacién evoluciond al quedar
bajo la tutela de la Organizaci6n de las Naciones Unidas, en el Comité de las
Naciones Unidas para la normalizacién (UNSCC) la cudl funcion® de 1943 a
1946. R

Al estallar la Segunda Guerra Mundial en la industria militar se hizo patente la
necesidad de contar con una herramienta que permitiera tener la certeza de
que el armamento que se producia cumplia con los requisitos necesarios para
su buen funcionamiento, para este fin se cred el Aseguramiento de Calidad, el
cual consiste en controlar todos los procesos o variables que pueden afectar al
producto no sélo dentro de la fabrica, sino también se incluye en la materia
prima, las instalaciones del proveedor, el almacenamiento, el embarque, asf
como el manejo posterior a la fabricacion.

Paralelamente al final de la Segunda Guerra Mundial, en octubre de 1946 en
Londres, se cred la Organizacion Internacional de Estandares (/nternational
Standards Organization, 1SO. por sus siglas en inglés), cuyo fin es el de
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normallzar a escala mundial Ios dlversos aspectos relacionados con la
Indusma en general La ISO Celebré su primera reunion oficial en 1947, en
Glnebra Suiza, donde actualme e en St sede.

na gula para Ia implantacion de un Sistema de
alic ad 'a esta serie se le denominG 1SO-9000.

En’ 1987, la Comunldad Europea adopta la serie 1SO-9000 como base para la
activldad comercial para 1992,

“...I1S0O-9000 tiene sus bases sobre influencias inglesas, de estas tomé gran
parte de su primera versién, por lo que no es casualidad que a la focha existan
alrededor de 71,000 companias certificadas en Europa, de las cuales 35,000
son inglesas... 3

1.3. CULTURA DE CALIDAD.

Muchas veces, adoptar un enfoque administrativo centrado en la calidad,
que es lo que propone SO 9000, exige que los gerentes y propietarios cambien
por completo la forma en que interactuan con su personal. En el pasado, los
directores dirigian y los trabajadores trabajaban, y no habia necesidad de que
un grupo supiera gran cosa acerca de lo que hacla el otro. Hoy en dia, somos
mas inteligentes. ¢ O no? Por desgracia, aun hay restos del antiguo enfoque, lo
que con frecuencia impacta de manera muy fuerte y negativa en la capacidad
que tiene una empresa de dar a sus clientes un producto de calidad.*

3 Desarrollo e Implantacién del Sistema de Calidad. IMNC. 1995,
4 Matt Server, Implementacién de la ISO 9000: 2000. Panorama, 2001, p. 18.



En la actualidad, la mayoria de las empresas requieren que sus
proveedores sean confiables en cuanto al cumplimiento de las especificaciones
del producto, a partir de este hecho crece la importancia de los sistemas de
calidad y de la orientacién de los objetivos de la empresa hacia la calidad. Para
lograr que los clientes tengan esa confianza, es necesario que la empresa
busque:

1) Alcanzar, sostener y mejorar continuamente la calidad en relacién con los
requisitos del cliente.

2) Mejorar; la : calidad de . sus propias operaciones para satisfacer
‘las® necesidades explicitas e Implicitas de los

contlnua e

Proporclonar conﬁanza a su administracion interna y demés empleados de

3)
que los: requIsitos para Ia calidad se estan cumpliendo y manteniendo, que
existen mejoras enla calidad

4) Propbrcibﬁé’r: éd f I cllente y ‘a los demas interesados de que los
requ«sitos P ra a 'slendo o seran alcanzados en el producto
entregado R

5) Pr'bborci‘onar ‘confianza“de que los requisitos del sistema de calidad se

estan cumpliendo. -

No so6lo debe desarrollarse la calidad hablando en términos de produccion;
existe un factor que es imprescindible dentro de ia empresa, dicho factor es el
personal que fabora en ella, hay que recordar que el principal recurso con el
que cuenta la empresa es su gente, y para contar con su maximo esfuerzo es
necesario que este se involucre verdaderamente con la empresa.

Para ello se requiere de la adopcién de una cultura de calidad que contenga la
Misién, Vision y Valores que se practiquen en la empresa.



1.3.1 MISION DE LA EMPRESA.S

La misién correctamente definida, sugiere acciones para regular ei crecimiento;
para reducir o modificar la planilla de operarios y las cargas directas de capital;
para fortalecer las politicas y para crear una distribucién adecuada; en resumen
la misién de la empresa es el “deber ser” o la razén por la cual esta existe,

El objetivo principal de la misién es conjuntar los valores del personal con los
de la empresa y volverlos uno para lograr lo que se busca de manera en que se
unan los esfuerzos de ambas partes para su propio beneficio.

Hay ocasloneé en las que se cree que la misién de la empresa es solo generar
ganancias, pero debido a la competencia tan fuerte provoca que toda empresa
ya sstablecida o de reciente creacién se vea obligada a cambiar esta idea y
tratar de dar a sus clientes algiin extra que le podria permitir asegurar su
existencia. En conclusién, la misién de la empresa puede resumirse en:

a) Las ganancias.- Para que la empresa sea rentable.

b) Generacién de empleos.- Es un compromiso inherente a la existencia de la

empresa. i

c) Satisfaccibn de
asegurar Ia subs s

"necesidades de los clientes.- Es una obligacién para

d) Asegurar su propia existencia y continuidad.- Es consecuencia de los
puntos anteriores

La mlsién de la *mpresa es Iograr una administracion adecuada que conduzca

alograr tod s su 'y en muchos casos eso quiere decir el pader lograr

S Mateo Beja. Direccién general, Yale de México.



la cemf caclér\ que compruebe Ia honestidad de esta y el conseguir la
certificacion ISO-BOOO

1.3.2 VISION DE LA EMPRESA.“ .

Se puede deﬁnlr como Vlslén de Ia empresa al enfoque de lo que se quiere
lograr en un determlnado tiempo Tiene mucho que ver con la elaboracion de
objetivos deella,’ es: decir. que para definir un objetivo con claridad y para
llevarlo a cabo hay que perflar una estructura alrededor de la cual se puedan
elaborar las fases necesaﬁas para dicho fin.

1.3.3. VALORES DE LA EMPRESA.

El Valor de una empresa se puede definir como todo aquelio que le insita a
desarrollarse y que le puede dar un valor agregado cbmo tal, es decir, el
concepto que.tiene de cada uno: de los distintos aspectos que Involucran

‘de una’ empresa’ ser adecuada al

relacién con ella. El valor fundamen

espacio y al tiempo enel que vive.

ultura -que hace actuar con

Los valores que's resentan, E fonnan a:
lineamientos comunes a todos los mlembros de Ia empresa y se pueden incluir
incentivos, prestaclones, trato al personal poIIticas, etc.
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1.4. ESTRATEGIAS DE COMPETITIVIDAD EMPRESARIAL EN
TORNO A LOS SISTEMAS DE CALIDAD

Si se hace una revisién minuciosa sobre los problemas de la calidad, se puede
observar que gran parte de estos son generados por la falta de interés y
compromiso para hacer bien las cosas por parte del personal y no por la falta
de conocimiento y la metodologia para vigilar el proceso.

Actualmente muchas empresas estan enfocando su atencién a lograr un
verdadero involucramiento de su personal como un aspecto importante dentro
de sus estrategias de competitividad.

Durante los Ultimos afios, las empresas han venido enfrentdndose a una serie
de factores en el ambito nacional e internacional que dificultan su desarrollo,
aunque cada sector tiene su propia problematica, existe una serie de

obstaculos comunes que a continuacidon se mencionan:

e Falta de financiamiento. Diversas instituciones financieras estiman
que sdlo el 23% de las micro y pequefias empresas son capaces de
cubrir las garantias.

* Retraso tecnolégico.

« Falta de apoyos institucionales.

s Capacitacién y personal calificado.

» Medio ambiente inadecuado.

. Inycumpllmlento de normas de proteccién ambiental y ecologia.

« Poco uso de sistemas de calidad, -



Lo anterior se puede resumir en falta de recursos, pero también revela la
necesidad de que los recursos con los que se cuenta sean utilizados
eficientemente, por lo que la implantacidon de un sistema de calidad pudiera de
alguna forma traer consigo los sigulentes beneficios:

« [ncursionar y mantener el mercado.

s Ventaja al participar en licitaciones por contrato.

« Participar en programas de desarrollo de proveedores.
« Reducir presiones de la competencia.

* Reduccion de costos.

e Organizacién de informacién y recursos.

e Asesorlas de calidad.

« Apoyo en algun organismo de certificacion oficial.

Dichos beneficios no vienen con el simple hecho de implantar el sistema de
calidad, es necesario cubrir algunos requisitos a”nl'es",k‘ durante y al final de este,
ademads también se deben mantener déspués ,dbe haber logrado la implantacion.
Estos requisitos representan los cimientos en fcys que se basan los principios de
la normatividad ISO-9000. Y estos son: o

1. Responsabilidad.- La direccién de |la empresa seré la responsable de la
definicién de la Politica de Calidad de la organizacién tomando en cuenta la
responsabilidad y autoridad, ‘recursos, el representante de esta y de las
revisiones que de ella haga.

2. Interpretacion correcta de las normas.- Las normas se deben aplicar de
acuerdo al proceso de la empresa utilizando las guias correspondientes
para la implantacion de un sistema de calidad.

3. Documentacion del Sistema.--Se deben contar s6lo con los documentos
necesarios tomando en cuenta los ya existentes.



1.5. CONCEPTO IS0-9000.7

La ISO-9000 es una serie de Normas para la Administracion de la Calidad. Esta
serie involucran normas de éseguramiento de calidad, normas de producto,
normas de medicién, normas de calibracion de instrumentos y guias vy,
directrices de aplicacion y uso para la calidad.

Actualmente se ha adoptado como una estrategia de competitividad
internacional la certificacion “ISO" porque es una estandarizacion de la
administracién de la calidad; al nacer una norma de fuerte influencia europea,
es comprensible el hecho de su adopcién en el mercado.

Su difusion a escala Intemacional se debe a:

e La globalizva:c':ién mund al.

s La obllgatonedad enla mayorla de los casos, de la cemﬂcacién para
permanecer en el mercado europeo. :

Estos fenémenos influyeron en otros palses, 'deb‘idb aq
exportaban hacia Europa, se vieron obligadas a bu'
consecuencia, exigirlo a sus proveedores y estos a's vez

a los $Q99s,~
creando un efecto multiplicador. e e
Como ya se explicd, 1SO-9000 es una serie de normas d adminlstracién de la

calidad de las cuales, dependiendo del tipo de empresa de que se trate, tales
normas se aplican en el siguiente orden:

7 James L. Lamprecht. ISO 9000 en la peq empresa, | de impl ién. P 1995,
p.23 o R X
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ORDEN DE APLICACION DE LAS NORMAS I1SO-3000.

1S0-8402
VOCABULARIO

1S0-9000
|__GUIADES SELECCION

r T —
1SO-9004-1 LSO-DOOI 150-9002 1S0-9003
ELEMENTOS DEL SISTEMA 20 ASPECTOS 19 ASPECTOS 16 ASPECTOS
DE CALIDAD (CERTIFICABLE) (CERTIFICABLE) (CERTIFICABLE)
L I T
1S0-10011
AUDITORIA
DE CALIDAD

Fig. #2 ORDEN DE APLICACION DE LAS NORMAS ISO - 8000.

Cabe aclarar que los (inicos lineamientos que pueden seguirse para lograr la
certificacion ISO-9000 para la administracion’ ‘de' éaiidad 'son las normas 9001,
9002 'y 9003, para saber cual de estas normas hay que apllcar para certificar
alguna empresa, es necesario usar la 1S0-2000 que es la guia de seleccion.

Las normas 1S0-9001, 1SO-9002 e 1SO-9003 solo varian en algunos puntos,
los cuales no se aplican siempre, se aplican segun el giro de la empresa que
desea la certificacion, por eso se debe escoger la norma a utilizar siguiendo los
lineamientos de la norma ISO-9000.

Las variaciones en las normas pueden radicar en aspectos como el que si la
empresa disefia su producto o no, por eso es importante que la norma
seleccionada se adecue a la empresa que desea implantar su sistema de
aseguramiento de la calidad.®

* NMX-CC-002/1:1995 IMNC, 1SO — 8000: 1994, p1/34



1.6. PANORAMA GENERAL DE LAS NORMAS 1S0O-9000 EN MEXICO.
1.6.1. SURGIMIENTO DE LA SERIE NMX-CC.?

1SO-9000 nace como un esfuerzo de normalizar a escala mundial los criterios
que deben favorecer el constante mejoramiento de la Calidad; como ya se dijo,
nace en 1986 durante la celebracion del Comité Técnico TC/176 en Ginebra,
Suiza, bajo la coordinacién de ISO, en la que participaron varios paises entre
ellos México, el cual tiene voz y voto en dicho Comité, mediante el
‘COTENNSISCAL (Comité Técnico Nacional de Normalizacién de Sistemas de
Calidad).

Desde 1991, México cuenta con normas equivalentes a las normas 1S0O-9000,
estas normas equivalentes son conocidas como la serie NMX-CC, y fueron
elaboradas por el COTENNSISCAL, de las cuales se presentan su equivalencia
y el nombre de dichas normas en el cuadro nimero 1:

Cuadro # 1. EQUIVALENCIA DE LAS NORMAS [SO-9000 A LAS NMX-CC.

NORMA EQUIVALENTE NOMBRE
1SO-8402 NMX-CC-001 Administracion y aseguramiento de la
Calidad.- Vocabulario.

1SO-2000-1 NMX-CC-002-1 |Administraciébn y aseguramiento de Ila
Calidad. Parte 1. Directrices para seleccién
y uso.

180-8000-2 NMX-CC-002-2 |Administracion y aseguramiento de la
Calidad. Parte 2. Guifa general para la
aplicacion del 1S0O-9001, 1SO-9002 e ISO-
9003.

1SO-8000-3 NMX-CC-002-3 |Administracion y aseguramiento de la
Calidad. Parte 3. Gula para la aplicacion de

? Calidad Mexicana Certificada A. C. (CALMECAC). Folleto informativo, p3.
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1SO-9001 en el desarrollo, abastecimiento

|y mantenimiento de software.

iS0-9000-4

- NMX-CC-002-4

Administracion y aseguramiento de |la
Calidad. Parte 4. Guia para la confiabilidad
de la administracién del programa.

1SO-2001..,

: NMX-CC-003

Sistemas de Calidad.- Modelo para el
aseguramiento de la Calidad en disefio,
produccion,

desarrollo, instalacion y

servicio.

1S0-5002

- NMX-CC-004

Sistemas de Calidad.- Modelo para el
aseguramiento Calidad en

produccion, instalacion y servicio.

de la

1S0-8003

- NMX-CC-005

Sistemas de Calidad.- Modelo para el
aseguramiento de la Calidad en inspeccién
y pruebas finales.

1SO-9004-1

NMX-CC-006-1

Administracion de la Calidad y elementos
del de Calidad. Parte 1.
Directrices.

Sistema

1S0O-9004-2

NMX-CC-006-2

Administracion de la Calidad y elementos
del Sistema de Calidad. Parte 2. Directrices
para servicios.

1S0-9004-3

NMX-CC-006-3

Administracion de la Calidad y elementos
del Sistema de Calidad. Parte 3. Directrices
para materiales procesados.

1SO-9004-4

NMX-CC-006-4

Administracion de la Calidad y elementos
del Sistema de Calidad. Parte 1. Directrices
para el mejoramiento de la Calidad.

1SO-10011-1

NMX-CC-007-1

Directrices para auditar Sistemas de

Calidad. Parte 1. Auditoria.

1SO-10011-2

NMX-CC-007-2

Directrices para auditar Sistemas de
Calidad. Parte 2. Criterios de calificacién

para auditores de Sistemas de Calidad.
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TSO-10011-3 | NMX-CC-007-3 | Directrices _para _ auditar . Sisternas  de
i T Calidad. - Parte  "3.. . Administracion de

S foe e programas de Auditoria.
18010012 ~, NMX-CFkC-017 Requisitos - de aseguramiento de Calidad
SRR O L len equipos  de  medicién. Sistema de
conﬂrméclén metrolégica para equipos de
medicién.

1.6.2. ESTRUCTURA LEGAL DE LA SERIE NMX-CC.
Dentro'd’ga'ylos‘ aépeclos‘ r{érrﬁéﬁvos en México, con respecto a ISO-9000, se

empezaré por dar su ubicacién Jerarquica legal.

UBICACION JERARQUICA LEGAL DE LA SERIE DE NORMAS NMX-CC

LEY

REGLAMENTO

NIVEL DE UBICACION
DE ISO-9000

.GUIA;

e
- g - - |m

Fig. # 3. UBICACION GERARQUICA LEGAL DE LA SERIE DE NORMAS NMX-CC
INTERPRETACION DEL AUTOR, INFORMACION OBTENIDA economia.gob.mx.
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Como norma, 1ISO-9000 da una serie de criterios que deben ser aplicados.

Dentro del marco metrol6gico se tiene.

FUNDAMENTOS LEGALES DE LA METROLOGIA Y NORMALIZACION EN

CONSTITUCION POLITICA ACUERDOS. TLCAN,
OE LOS £STADOS OCDE, GRUPO DE LOS TRES,
UNIDOS MEXICANOS TRATACOS CON COSTA RICA
i APEC ]
LEVES RELACIONADAS
DEPENDENCIAS
Gussn-mulemn.ss

GRAL. DE SALUD)

SRS
LEY FEDERAL SOBRE

METROLOGUA ¥ i

NORMALIZACION H

SE. :

mensmos OE LA
COMISION mcuow DE
| _NORMALIZACION

msPostClmEs

ASE: A

bON e Lcs sl
|snsvzms NACIONALES

oE ACREDITAMIEN'O i

I T T -
¢ o€] | [3 UNIDADES DE
CERTIFICACION | | NORMALIZACION | | — OF PRUEBA 5 CALIBRACION | | VERIFICACION

Fig. # 4. FUNDAMENTOS LEGALES DE LA METROLOGIA Y NORMALIZACION EN MEXICO.

La DGN en la fecha de nacimiento de las NMX, acreditd, es decir, dio la
facultad de certificar y vigilar el cumplimiento de las normas 1SO-9000 a pocas
organizaciones. De las cuales comento, las primeras dos en México y estas
son:
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* CALMECAGC - Calidad Mexicana Certificada A. C.

IMNC.- Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificacién A. C.

EstasVdos"org'ahlza'g‘:loheksjs'o’nf las acreditadas y reconocidas por el Gobierno
Mexiéano’,par‘a cehiﬂéar (dar fe del cumplimiento de los criterios minimos o
requisitos de las normas) empresas en nuestro Pals.

Asi como'la DGN no tiene la facultad de certificar empresas en [SO-9000,
CALMECAC e IMNC no pueden acreditar a instituciones para extender
certificados 1S0-9000.

Por éSa razon en la actualidad existe una entidad que se encarga de acreditar
empreSés u organismos de certificacién para que puedan certificar, auditar y
vigilar, que otras empresas cumplan con las normas, esta entidad es la Unica
en México que puede acreditar empresas para certificar en normas de calidad.
ema es la entidad mexicana de acreditacién, a, c. Que se encarga de dar,
ampliar y/o actualizar la acreditacién a Organismos de Certificacion (OC).

Los Integrantes de ema, son profesionistas que tienen a su cargo todo o
relativo al desarrollo de las reglas y procedimientos relacionados con la
acreditacién de un organismo de certificacion. Utilizan sus conocimientos en
diferentes areas de la ciencia y de la tecnologia, integrando de esta manera un
grupo multidisciplinario enfocado a resolver cuestiones especificas referentes a
la acreditacion en el area antes mencionada.*®

'® ema. Anexo 2, Cédigo de Etica (FOR-AC-015), p 7.
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CAPITULO 2
GENERALIDADES EN TORNO A LAS NORMAS [S0O-9000.

2.- OBJETIVO DEL CAPITULO

« Establecer definiciones de términos relacionados con las normas 1SO-9000.
e Definir la estructura de las normas ISO-9000.

e Dar a conocer sobre los organismos facultados para otorgar la certificacién.

= Informar sobre los procedimientos dentro del proceso de certificacion.

2.1.- INTRODUCCION.

Para lograr un manejo total de los conceptos basicos referentes a la Calidad y
a los Sistemas de Calidad, se estructurd un capitulo que permitiera en primer
lugar, una visualizacidn muy general del contenido de las normas ISO-9000,
también, que diera una serie de definiciones basicas de los términos que son
mas utilizados dentro de este contexto, estas definiciones fueron extraidas de
la norma {SO-8402, la cual sirve como glosario antes de entrar a la serie ISO-
9000 en si, y por Gltimo dar a conocer toda la estructura oficial en relacién con
las normas en México.

La norma IS0O-9000 hizo su aparicién en el pais en el afio de 1991 con la
creacién de la serie NMX-CC, la cual es controlada por la Secretaria de
Comercio y Fomento Industrial, (SECOFI hoy Secretaria de Economia S. E.) a
través del Comité Técnico Nacional de Normalizacion de Sistemas de Calidad
(COTENNSISCAL), la cual a su vez, ha otorgado la facultad de certificacion a
varias Instituciones gubernamentales, de las cuales se nombran a dos que son
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las que a la fecha de inicio de este traba]d y‘abestaban en funcionamiento y son:
El Instituto Mexlcano de Normalizacion 'y Certificacion A. C. (IMNC) y Calidad
Mexicana Certificada A C. (CALMECAC).

El presente capitulo pretende principalmente informar sobre los procedimientos
que cada una de estas instituciones sigue para otorgar un certificado bajo esta
serie, asi como también informar sobre la estructura legal que impera es este
caso.

Cabe aclarar, que en muchos paises del mundo e incluso en México, la
certificacion puede ser otorgada por organismos no gubernamentales, es decir,
que no en todo el mundo las instituciones estan reguladas por los gobiernos de
sus respectivos palses, sino que son organismos particulares que tienen
oficinas o despachos en otros paises, algunos de ellos con gran reputacion y
con reconocimiento internacional, pero en México soélo las instituciones antes
mencionadas y algunas otras que se vayan integrando con el tiempo, son las
que otorgan el certificado con validez nacional.

2.2.- ESTRUCTURA, CONTENIDO, ELEMENTOS BASICOS Y
DEFINICIONES DE LAS NORMAS ISO-9000

Las normas 1SO-9000 son normas de aseguramiento de Calidad las cuales
permiten a las empresas tener la garantia de que los productos que se
elaboran en ellas cumplan con los requerimientos especificados, lo anterior se
logra siguiendo una serie de procedimientos establecidos.

Como ya se menciond en el capitulo anterior, existen una serie de diversos
titulos dentro de estas normas, las cuales tratan aspectos tales como: los
requisitos de! sistema de calidad, del plan de calidad, etc. Ei presente capltulo
sirve de introduccién al capitulo siguiente donde ya se analizara todo el
proceso de implantacion, motivo de esta tesis.
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221. DEFINICIONES GENERALES.! .

2.2.1.1. . PRODUCTO.

Esel resuliado_dé ctlv‘ld:adAeéyo bfbcesoé.'v

Un producto puede Inclulr servic:o, hardware. materiales procesados, software
ouna comblnacién de los mismos.

Un producto pued nglble (ensambles o materiales procesados), o

lntanglble (conocimlentos ) oonceptos), o una combinacion de los mismos.

El producto puede ser (anto Vlntencionado {lo ofrecido al cliente) como no
Intenclonado (contamlnacién o efectos no deseados).

2.2.1.2. . SERH\/kICIVO- ,
Es el résultédd'geﬁerédd por actividades en la interrelacién entre el proveedor

y el clientfa;yzporﬁ las actividades Internas del proveedor para satisfacer las
necesidades del cliente,

Las act a es"d,él cliente en la interrelacién con el proveedor pueden ser

esenciéles 'p'ara la prestacidn del servicio.

La entrega o uso de productos tangibles, puede formar parte de la prestaciéon
del servlclo R

Un servicio puede estar ligado con la fabricacién y suministro de un producto
tanglble i

1 1nstituto Mexi de Normalizacién y Certificacién A. C. NMX: CC-001: 1995 IMNC ISO 8402:
1994 . =
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2.21.3. CLIENTE.
Es el receptor de .ur\ prodﬁcto, suministrado por el proveedor.

“Enuna situacién contractual, el cliente puede ser llamado el comprador.

El cliente puede ser por ejemplo el ultimo consumidor, usuario, beneficlario o

comprador.’

El cliente puede ser tanto externo como interno a la organizacién.

2214.  PROVEEDOR.

El proveedor es la ‘orgaﬁlzaclén‘que suministra producto al cliente.

Enuna ksitu‘alcrién ééhtra_ctual. el 'p'roveedor puede ser llamado el contratista.

E! proveedor " puede ser, por ejemplo, e} productor, distribuidor, importador,
ensamblador u organizacidn de servicio.

E! proveedor puede ser tanto interno como externo a la organizacion.

2.2.1.5. SUBCONTRATISTA.

Esla organlzécién qixe suministra un producto al proveedor.

El subcontratista témb[ér;n ‘puvede ser llamado subproveedor,
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2.2.1.6.- REQUISITOS PARA LA CALIDAD
Son una expresion de las necesidades o su traduccion dentro de un conjunto
de requisitos establecidos cuantitativa o cualitativamente, para las

caracteristicas de un elemento a fin de permitir su realizacién y examen.

Es esencial que los requisitos para ia calidad reflejen totaimente las
necesidades explicitas e implicitas del cliente.

E1 término “requisito” cubre tanto los requisitos del mercado y contractuales,
como los requisitos Internos de una organizacion. Estos pueden ser

desarrollados, detallados y actualizados en diferentes fases de la planeacion.

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

Los requisitos para la calidad deben ser expresados en términos funcionales y
documgntados.

2.2.17?. : | ;E?O“’NFORMIDAD.

Es el cb:uhﬁp‘lifni’entbbyqetlvos_ requisitos especificados.

2.2.1,8. i v’NkO/-CON‘FORM’lDAD.v

Es el incumplimiento de un requisito especificado.

La definicion cubre la desviacién o ausencia de una a més caracteristicas de

calidad, incluyendo caracteristicas de seguridad de funcionamiento o
elementos del sistema de calidad a los requisitos especificados.
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2.2.1.9. INSPECCION.

Es una actividad tal como la medicién, comprobacién, prueba, o comparacién
de una o mas caracteristicas de un elemento, y confrontar los resultados con
los requisitos especificados, a fin de establecer el logro de la conformidad, para

cada una de estas caracteristicas.

En francés el término “inspection”, puede designar una actividad de supervision
de calidad, realizada en el marco de una actividad asignada bien definida.
2.2.1.10. VERIFICACION.

Es la confirmacién del cumplimiento de los requisitos especificados por medio
del examen y aporte de evidencia objetiva.

En disefio y desarrollo, la verificacion se refiere al proceso de examinar el
resultado. de una actividad dada para determinar la conformidad, con los

requlsitos establecidos para esta actividad.

El término *verificado” se usa para designar el estado correspondiente.

22.1.11. POLITICA DE CALIDAD

Son directrices y objetivos generales de una organlzaclén, concernlentes ala
calidad, las cuales son formalmente expresadas por Ia alta dlrecclén

La politica de calidad es . un elemento de la’ polltlca eneral de la empresa y
esta autorizada por la alta direccion * ;
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2.2.1.12, ADMINISTRACION DE CALIDAD.

La administracion de calidad es el conjunto de actividades de la funcién general
de administracion que determina la politica de calidad, los objetivos, las
responsabilidades y la implantacion de estas por medios tales como planeacion
de calidad, el contro! de calidad, aseguramiento de calidad y el mejoramiento
de la calidad, dentro del marco del sistema de calidad.

Esta es responsabilidad de todos los niveles de administracién, pero debe ser
conducida por la alta direccion. Su implantacion involucra a todos los miembros
de la organizacién ademas de tomar en cuenta aspectos econdémicos.

2.2.1.13. PLANEACION DE LA CALIDAD

Son las actividades que determinan los objetivos y requisitos para la calidad,
asl como los requisitos para la implantacién de los elementos del sistema de
calidad.

La planeaci6n de la calidad cubre:
a) Planeacién de producto.
b) Planeacién de la administracién y operacion: como la preparacién de la
aplicacién del sistema de calidad.
c) Elaboracién de planes de calidad y toma de disposiciones para el
mejoramiento de la calidad.

2.2.1.14.- CONTROL DE CALIDAD
Son técnicas y actividades de caracter operacional, utilizadas para cumplir los
requisitos para la calidad, tanto para supervisar un proceso, como para eliminar

las causas de funcionamiento no satisfactorio en todas las fases del cicio de
calidad a fin de alcanzar la efectividad econémica.
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Algunas gctividades de cohtrol de calidad y aseguramiento de la calidad, se
interrelaclonan. .-

2.2.1‘;15.") ,ASEG‘URAMIENTO DE CALIDAD

Es él conjunto de actividades planeadas y sistematicamente implantadas
dentro. del sistema de calidad, y demostradas segun se requiere para
proporcionar confianza adecuada de que un elemento cumplira los requisitos
para la calidad.

El aseguramiento de calidad tiene propésitos internos y externos:

a) El aseguramiento de calidad con propdsitos internos: proporclona
confianza a la directiva de la organizacion;

b) El aseguramiento de calidad con propoésitos externo: en situaclones
contractuales y otras proporciona conflanza al cliente u otros.

A menos que, los requisitos para la calidad reflejen completamente las
necesidades del usuario, el aseguramiento pudiera no proporcionar la
confianza adecuada.

2.2.1.16. SISTEMA DE CALIDAD.

El Sistema de calidad es la estructura organizacional, los procedimientos, los
procesos Y los recursos necesarios para implantar la administracién de calidad.

El sistema de calidad debe ser tan amplio como sea necesario, para alcanzar
los objetivos de calidad.
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El sistema de calidad de una organizacién esta disefiado principalmente para
satisfacer las necesidades de la administracion interna de la organizacion, es
mas amplio que los requisitos de un cliente en particular, quien evalia
anicamente la parte del sistema de calidad que le concierne.

Para los propdsitos de una evaluacion de la calidad contractual u obligatoria,

puede requerirse la demostracibn de la implantacion de elementos
especificados del sistema de calidad.

2.2.1.17. MANUAL DE CALIDAD.

Es un documghlb que establece la politica de calidad y describe el sistema de
calidad de ‘una organizacién.

Un_manual de - calidad puede  describir. todas . las - actividades - de una
: det manual, reflejan

organizacién o solamente parte de ellas. Ei titulo y al

el campo de apllycacién. :

Un manual de calldad normalmente contendra o hara referencia como minimo
o : ; ; o

a) Palitica de calidad.

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

c) Los procedimientos e instrucciones de un sistema de calidad.

d) Las disposiciones para la revisién, actualizacion y control del manual.
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2.2.1.18.- PLAN DE CALIDAD.

Es un documento que establece las practicas relevantes especificas de
calidad, los recursos y secuencia de actividades pertenecientes a un producto,
proyecto o contrato en particular.

Un plan de calidad generalmente hace referencia a las partes aplicables al
caso especifico del Manual de calidad.

Dependiendo del alcance del plan se puede usar un calificativo por ejemplo,
“Plan de aseguramiento de la calidad”, “Plan de administracion de la calidad”.

2.2,1.19. ESPECIFICACION.
Un documento que establece requisitos, es conveniente que haga referencia o

incluya los dibujos, los modelos u otros documentos aplicables que indiquen los
medios y los criterios mediante los cuales pueda verificarse la conformidad.

2.2.1.20. . REGISTRO.

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

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

2.2.1.22. CICLO DE CALIDAD.

Modelo conceptual de actividades interdependientes que influyen sobre la
calidad en diferentes fases, que van desde la identificacién de las necesidades
hasta la evaluacién de co6mo han sido satisfechas.
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2.2.1.23. COSTOS RELATIVOS A LA CALIDAD.

Son los costos en que se incurre para asegurar una calidad satisfactoria y
proporcionar confianza, asi como las pérdidas incurridas cuando no se logra
una calidad satisfactoria.

2.2.1.24. PERDIDAS RELATIVAS A LA CALIDAD.

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

’Extenslén de Ia evldencia sumlnistrada para dar confianza de que los requisitos
especnf‘ cados son cum plidos’ : :

2.2.4.26. [EVALUACI’ON DE LA CALIDAL

Un anélisis slstemétlco ‘con el f‘n de determinar en qué medida un elemento es
capaz de satisfacer los requisitos especlf‘ cados. .> .

2.2.4.27. SUPERVISION oE LA’CALIDAD;

Supervision y verificacién contlnua del estado de un elemento y el analisis de
los registros para asegurar que Ios requisitos especificados estan siendo
cumplidos. -

2.2.1.28. AUDITORIAS DE CALIDAD.
Es el analisis sistemnatico e Independiente para determinar si las actividades de

calidad y sus resultados, cumplen con las disposiciones establecidas y si estas
son implantadas eficazmente y son apropiadas para alcanzar los objetivos.
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La auditoria de calidad se aplica sin estar limitada a un sistema de calidad, o
elemento del mismo, a procesos, a productos o a servicios. Tales auditorias
son a menudo llamadas “Auditorias del sistema de calidad”, “Auditoria de
calidad de proceso”, “Auditoria de calidad de producto” o Auditorfa de calidad

de servicio”.

Las auditorias de calidad son efectuadas por personal que no tiene
responsabilidad . directa en las &reas auditadas, pero preferentemente,
(rabajandb en cooperacion con el personal de esas areas.

Un b(qbééitb 7d‘e;, !é ;auditorfa de calidad, es evaluar la necesidad de

- mejoramiento” de ucto'o accién correctiva. Una auditoria no debe
‘confundirsé con la fviéléh de calidad o con inspecciones, efectuadas con
el 'pfopééi'tcti de control de p:rbzceéo o aceptaci6n del producto.

Las a!uditéfia d 'Il ad  pue éﬁ, ser efectuadas con propésitos internos o

- externos.:

2.211.29 * AUDITOR DE CALIDAD.

Persona calificada par eallza:r‘at;lditorl_as de calidad.

22.1.30.  ACCION PREVENTIVA.

Accién tomada para eliminar las causas potenciales de no — conformidades,
defectos u otras situaciones a fin de prevenir su ocurrencia.

2.2.1.31. ACCION CORRECTIVA.

Accién tomada para eliminar las causas de una no — conformidad, defectos u
otra situacion indeseable a fin de prevenir su recurrencia.
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2.2.1.32, RETRABAJO.

Es la accion tomada sobre un producto no-conforme a fin de que cumpla con
los requisitos especificados.

El retrabajo es un tipo de disposicién de producto no-conforme.
2.3. PROCESO DE CERTIFICACION DE LAS NORMAS IS0-9000.

Como ya se menciond anteriormente, existen en México pocos organismos que
pueden otorgar el certificado ISO-9000 a las empresas, al momento de
empezar esta investigacion sélo estaban en funcionamiento dos organismos
certificadores y estos son: el Instituto Mexicano de Normalizaciéon y
Certificaciéon A. C. (IMNC) y Calidad Mexicana Certificada A. C. (CALMECAC).

Para los fines de este estudio se pensé en que seria conveniente investigar los
posibles resultados de implantar una de las normas de la serie ISO — 9000
(1994) en la empresa Yale de México S. A. de C. V. ya que es una de las
empresas que esta interesada en mejorar sus sistemas de produccién y de
calidad para lograr competir con mas amplia ventaja.

Para lograr mejores resultados en este estudio y al mismo tiempo demostrar
que, con la serie 1ISO-8000 se puede certificar un departamento o area en
especlfico, no siendo asi necesario certificar toda una empresa, se pensd en
basar este estudio en una linea de produccion de la planta principal de Yale de
México utilizando la norma ISO-9002, ya que una linea de produccion no
maneja el disefio del producto ni el desarrollo de este, solo la produccion
instalacién y servicio.
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2.3.1. PROCESO DE CERTIFICACION DEL SISTEMA DE CALIDAD POR EL
INSTITUTO MEXICANO DE NORMAL|ZACION Y CERTIFICACION A.C.
(IMNC) 2

La céniﬁcacféﬁ kdbel sistema de calidad de una empresa ofrece a sus clientes, en
cierto modo, una garantia de que la administracién esencial y las actividades

" de a'Séguramlento de calidad se llevaran a cabo efectivamente; el proceso de
certificacién se describe a continuacién:

a) SELECCION DE LA NORMA.-

La certificacién de un sistema de calidad debe llevarse a cabo tomando
una norma de sistemas de calidad como referencia. Si los clientes aun
no han solicitado a la empresa alguna norma en particular, esta podra
elegir la norma apropiada a sus productos y servicios o al mercado que
atiende. Se debera elegir entre las siguientes normas: NMX-CC3/1SO-
9001, NMX-CC4/1SO-9002 o NMC-CC5/ISO-9003.

Se recomienda consultar la norma NMX-CC2/ISO-9000, antes de
seleccionar la norma de referencia para la certificacion de un sistema de
calidad, también se recomienda consultar con los clientes cuales son sus
requisitos actuales y de ser posible cuales seran en el futuro.

Para propositos de este trabajo y por ser la norma que mas se adecua al
proceso de la linea de produccién de pantalon de vestir de Yale de
México, se eligio a estudiar los beneficios de la implantacion de la norma
1SO-98002 la cual no contempla ni el disefio, ni el desarrollo del producto
a diferencia de la 1SO-9001, sdlo se contempla la produccién, la
instalacién y el servicio.

12 Folleto publicitario, entregado en oficinas de! Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificacién A.
C. 1997
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b) ALCANCE DE LA CERTIFICACION.

C,

~

Se puede optar por aplicar un sistema de aseguramiento de calidad
propio, solameﬁte en una o en clertas lineas de productos, sin embargo
se debe considerar que una de las expectativas de los clientes es que
los sistemas de aseguramiento de calidad tengan aplicacién en toda la
compaiiia.

DEFINICION E IMPLANTACION DEL SISTEMA.

El desarrollo e implantacion de un sistema de aseguramiento de calidad
toma tiempo, asl como contar con la documentacion requerida.

El tlempo de implantacién depende de factores como son:

* Sila empresa cuenta actualmente con un sistema de aseguramiento
de calidad verificable.

* La norma de referencia que la empresa haya elegido.
« El tamario de la empresa (lineas de productos, turnos, departamentos

ete.).

Para lograr la implantacién exitosa de el sistema de aseguramiento de
calidad, el personal asignado a esta labor de implantacion se puede
preparar asistiendo a cursos y seminarios que se imparten sobre el
tema, o bien, acudir a una empresa de consultoria.
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d)

e)

SOLICITUD DE CERTIFICACION.

Para iniclar oficialmente el proceso de certificacion, Yale debe enviar o
entregar personalmente la forma de solicitud de certificaciéon de sistemas
de calidad en las oficinas del IMNC junto con el cuestionario de registro
de la empresa. Para realizar el tréamite de solicitud debera efectuar el
pago correspondiente, bonificable como parte del pago de la revisiéon
documental. Se puede enviar la solicitud en cualquier etapa de la
implantacién del sistema de aseguramiento de la calidad, sin embargo,
se recomienda realizarlo a la brevedad posible para que el organismo de
certificacién se ajuste a los requerimientos de tiempo.

La coordinacién de certificacidn respondera a la solicitud si es
técnicamente viable, en un plazo maximo de cinco dias habiles a partir
de la fecha de recepcion de la solicitud.

Al momento de confirmar la viabilidad técnica del Vprqug:to, e] instituto
envia ‘una lista. de verificacion ,docqmenta'l.' pajré's'e'r'llenada' por la

empresa.

REVISION DOCUMENTAL.

Una vez que la coordinacion de certificacidn ha respondido que la
solicitud es técnicamente viable, se debe enviar la documentacion
complementaria consistente en un manual de aseguramiento de calidad,
e indice de procedimientos generales que se emplea en un sistema de
calidad, la lista de verificacién resuelta y el pago de la revisién

documental.
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f)

g

~—

El IMNC nombrara un lider de proyecto que desde este momento sera
responsable de tener contacto con la empresa a lo largo del proceso de
certificacion de la misma. El lider de proyecto (quien es elegido de entre
los técnicos del IMNC) revisara el contenido de la documentacién. En
caso de encontrar algunos errores en la documentacién revisada, se
comunica por escrito para que se puedan tomar las acciones correctivas

necesarias.

PREAUDITORIA.

Una vez que ha pasado la etapa de revisiébn documental, se puede optar
por una auditoria de diagnostico o pre- auditoria general del sistema de
aseguramiento de calidad para proporcionar una apreciacion del estado
del sistema de aseguramiento de calidad.

AUDITORIA AL SISTEMA DE CALIDAD.

Cuandobla empresa considera que su manual de aseguramiento de
calidad : (previamente revisado y aceptado por el IMNC) ya esta
Imblahtado en su totalidad, se debe de noftificar para realizar una
auditoria a la aplicacién del sistema de aseguramiento de calidad. En
esta etapa cualquier desviacion es claramente identificada, después de
la correccion de las desviaciones detectadas en un periodo de tiempo
razonable especificado por el grupo de auditores (la cual puede requerir
una auditoria de seguimiento), el sistema de aseguramiento de la calidad
sera oficialmente certificado por tres afios.
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h) EMISION DE CERTIFICADO.

2.3.1.1.
MEXICO).

Después de que se ha decidido entregar el certificado de sistema de
calidad y que la empresa ha firmado la carta compromiso de
cumplimiento del reglamento de uso del registro, entonces:

e Se recibira un certificado oficial identificado el nombre de la empresa,
la norma’ de fre'ferencla seleccionada, el periodo de vigencia de la
certificacion y”el'élcance de la misma.

» Esta: mlsma informaclén serd integrada al directorio de empresas
cerﬁﬁcadas por eI IMNC que se publica mensualmente.

AUDITORIAS DE VIGILANCIA.

Las auditorias - de vigilancia son imprescindibles para mantener. la
certificacion, se realizaran semestralmente e involucraran al menos el 30
% de las funciones del sistema, para asegurar que al término de los tres
afios de vigencia del certificado de! sistema de aseguramiento de calldad
haya sido totalmente auditado. :

CASO DE CERTIFICACION DE SLACK NACIONAL (YALE DE

Para efectos de este estudio como ya se comentd en el punto anterior s6lo se
trabaja en una sola linea de produccién de la planta principal de Yale de

Méxicé que es la linea de produccién de pantalén de vestir (snack nacionat),
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El mayor tiempo empleado para empezar este proceso fue el que se ocupo en
recopilar informacién y elaboracion de registros para la elaboracién de un
manual de aseguramiento de calidad y un indice de procedimientos generales
que emplea un sistema de calidad en base a la norma ISO — 9002, también
requirid de tiempo para capacitar al personal en el conocimiento de un sistema
de aseguramiento de calidad 1ISO — 9000.

En realidad, Yale nunca mandd la solicitud a ningln organismo de certificacién,
ya que el duefio de la empresa (director general), en el momento no acepté
tener mas presiones de caracter normativo ademas de que la planta de
produccidon tenia buenos resultados econdmicos, pero, si encomendd
simulacros, con auditores externos de empresas consultoras para determinar el
nivel de implantacion de los sistemas de calidad.

Cuando la empresa consultora revis6 que el manual de calidad estuviera
implantado en su totalidad y que estuviera correcto, se realizdé una auditorla por
parte de la empresa americana J. C. Penny, ya que Yale de México tiene una
concesion para elaborar sus productos. Esta auditorfa se consideré como una
auditorfa de aplicacién de los sistemas de calidad, donde se detectaron varias
desviaciones las cuales fueron calificadas por ellos, estas desviaciones se
consideraron en la linea para su correccidn y una vez corregidas se notificod
para una auditorfa de seguimiento. Después de esto, vendria la obtencion del
certificado si las auditorias hubiesen sido por parte del organismo certificador.

Con el fin de mantener la concesién de produccion de la marca J. C. P. esta
empresa realiza auditorias de vigilancia al igual que lo haria el organismo
certificador para mantener la certificacion.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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23..1. . COSTOS DE CERTIFICACION DEL SISTEMA DE CALIDAD
CON EL INSTITUTO MEXICANO DE NORMALIZACION Y
CERTIFICACION A. C. "

El procesic’: ',de:cenlficgclé‘h de'll sistema de calidad de una empresa por parte del
IMNC, involucra el pago al Instituto por concepto de las siguientes actividades:

 Servicios administrativos y revisién documental del sistema de calidad de
acuerdo con la norma de referencia deseada.

= Pre-auditoria (opcional).
« Auditoria de certificacion.

. AUditorla"de seguimiento de acciones comectivas {en su caso).

« Emisién del certificado (Registro de empresa).

« Auditorias de vigllancia. -

El monto del p596 por los conceptos mencionados depende basicamente de
las dimensiones de una empresa, la complejidad de su sistema, asf como la
norma de referencia que haya sido elegida.
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23.1.2.

REQUISITOS PARA CBTENER LA CERTIFICACION DEL IMNC.

. Entregar al IMNC la Solicitud de Certificacién de! Sistema de Calidad

y el Cuestionario de Registro de la empresa.

. Realizar un depdsito de $1000.00 + IVA para procesar la solicitud

(este depésito se bonificara como parte del pago de revisién
documental, en caso de que la solicitud no sea técnicamente viable,
este dep6sito cubrird los costos administrativos del proceso). El
costo va variando segun el tiempo, por io que es una variable que se
tiene que verificar a la fecha de lectura de esta referencia.

. Entregar el manual de calidad de la empresa asi como el indice de

procedimientos y la lista de verificacion documental de acuerdo a la
norma de referencia.

Realizar el pago por revisién documental.

Si el Manual de Calidad esta de acuerdo con la norma de referencia
contra la que se hara la certificacién, se programara una Auditoria
para verificar la implantacién del Sistema de Calidad descrito en el
Manual de Calidad.

De manera opcional la empresa puede optar por una pre-auditoria a
su sistema de calidad.

. Realizar el pago de Auditoria de certificacion del sistema de calidad.

En caso de encontrar desviaciones en el sistema, serd necesario
tomar.. acclones correctivas sobre las desviaciones en un plazo
razonable,




9. Realizar el pago y recibir la Auditorfa de seguimiento de acciones
correctivas (si es necesario).

10. Si se otorga el certificado, realizar el pago de registro de la empresa.

11.Recibir las auditorias de vigilancia del sistema de calidad
semestralmente para conservar el registro.

2.3.2. PROCESO DE CERTIFICACION DEL SISTEMA DE CALIDAD
POR CALIDAD MEXICANA CERTIFICADA A. C. (CALMECAC).

Segin CALMECAC la certificacién se puede lograr en cuatro o cinco etapas
dependiendo de las condiciones de ia empresa a audntar y es(as se muestran a

continuacién.

proceso se le asigna a la empresa un

Antes que nada se aclara que e
calificador la_evalie de manera

namero conﬂdenclal para
confi dencial o anénlma

1° 'ETAPA

Se Ingresa la solicltud de Ia empresa para cert]ficarse. adjunta a ella deben

estar Ios slgulentes documentos

A, Ménuéi de',;:‘alldad.‘

B. Listé de procedimientos, .

C. Organigr‘amka,de_‘ la efnprésa.
D. Desarrollo de las actividades de las gerenclas o de los directivos.
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E. Capacidad de produccion.
F. NGmero de empleados.
G. Presentacion de instalaciones.

En esta etapa se hace una evaluacién documental por parte del organismo
certificador y posteriormente se hace una visita preliminar para conocer a los
miembros de la empresa y presentarse los auditores (sin caracter de Auditoria).

Posteriormente a esto, baséndose en el manual de calidad se emite un
dictamen para saber si hay pormenores.

2° ETAPA

En esta etapa, con un plazo de una a tres semanas después de la anterior, |a
empresa da fecha para la Auditoria y esta fecha se agenda por parte del
Organismo Certificador.

Sobre la Auditoria, se hace un informe y se evalGa por medio de un comité,
formado por personas de la‘vida’ publica del pafs donde ellos evalian a la
empresa’ -por’ quid'f del  numero confidencial asignado a la misma
anteriormente. . o5 ST

Aqui en ke‘stavéta‘pa puedén aparecer detalles como son las no conformidades, y
donde se decide si el proceso de certificacién sera de cuatro a cinco etapas
dep'endi‘endo si hay no conformidades o no.

Para solucionar las no conformidades, ya sean mayores o menores, |a empresa

tiene que emitir documentos que avalen la correccion de las no conformidades
y se realiza una segunda Auditoria la cual se convierte en la tercera etapa.
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3° ETAPA

AUDITORiA DE NO CONFORMIDADES.
Despuéédé (fanséurrldé la Auditoria, se hace otro informe que el consejo

caliﬂ(:adoaf ‘;e\(éiaa “y' determina de la misma manera qUe el anterior y
depéndfendddel ’r‘es_urltado se pasa a la cuarta etapa.

4°ETAPA

ACEPTACION DE AUDITORIAS.
Se envlaren i.m documento oficial, e! alcance del certificado y en que normas se

certifica la empresa; la empresa elige |la fecha de entrega del certificado y si
quiere que la entrega sea publica o privada.

5° ETAPA

AUDITORIAS DE MANTENIMIENTO.

Son cada seis meses 0 cada afio basandose en la recomendacién del consejo
y a la decision de la empresa.

La duracién del certificado es por tres afios.
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2.3.3.- PUNTOS RELEVANTES EN LA REALIZACION DE UNA

AUDITORIA.

A continuacién se presenta el protocolo que debe seguir la realizacion de una
Auditoria:

1.~

REUNION DE APERTURA.- Es el primer paso de una auditoria, esta es

muy importante ya que en esta parte, las partes involucradas se ponen de
acuerdo sobre la forma de auditorfa que se va a seguir, esta parte consta de:

a.

2.- AUDITORIA:
empresa, consta

a.
. cuestion y tomar nota de las zonas y operaciones de mayor riesgo.

Presentacion de los mlembros de equipo auditor y auditado.

jetivos de'la auditorla.

Revisar el alcance'y los

Establecer los alcances de comunicacién.

Confirme rq tan vl{aisv faéilidades para el equipo auditor.

Conﬂnﬁar;datps_'dg la agenda: Horas y fechas de reunién del grupo
auditor'y de reunién de cierre.

Aclaracion dé,dudas.

ta Ya es la revisién en forma del sistema de calidad de la

Realizar e! recorrido de la empresa de acuerdo al proceso o procesos en
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b.

Recopilacion de evidencias a través de:

¢ Observacién de actividades.

e Entrevistas con el personal involucrado.

e Revision documental.

* Verificar las operaciones designadas como puntos criticos de control.

» Verificar los procedimientos que se siguen en la empresa para el
registro de los puntos criticos de control.

e Revisar los resultados de los andlisis sensoriales, fisicos, fisico-
quimicos, microbiolégicos, etc.

 Verificar su implantacion.

e Verificar que los riesgos estén bien controlados.

» Revisién de los procedimientos de secciones correctivas‘ y
preventivas.

« Verificar los planes para el monitoreo Interno de los puntos crmcos de
control. S P

« Revision del control de registros. . : '

« Revisiones de modificaciones aI plan d control de puntos criticos y
su validacién. . : CR

e Toma de muestras. para anéllsis (mom(oreo directo' de las

especifi caclones establecldas)

Condiciones en las areas involucradas.

Constataclén de la informacién recopilada mediante informacién de otras
fuentes independientes.

Constatacién de mediciones y registros.

Observacion de la auditoria.
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Los dos organismos certificadores que se acaban de presentar manejan los
mismos sistemas de certificacion pero con estructuras diferentes y maneras
distintas de nombrar las diversas etapas de la certificacion.

Conforme pase mas el tlempo es posible que se vayan incrementado el nimero
de empresas certificadoras y ademas dependiendo de los cambios
gubernamentales, se van modificando los nombres de las secretarias y
dependencias del gobierno como es el caso de la Secretaria de Comercio y
Fomento Industrial (SECOFI) que ahora es la Secretaria de Energia (S. E.).
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TESIS CON
CAPITULO 3 FALLA DE ORIGEN

IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD BAJO LA NORMA 1S0-9002, EN LA LINEA
DE PANTALON DE VESTIR (SLACK NACIONAL) DE
YALE DE MEXICO S. A.
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GENERALIDADES

3.1  ANALISIS DEL ESTADO ACTUAL DEL SISTEMA DE CALIDAD EN
YALE DE MEXICO S.A.DEC. V.

3.1.1. HISTORIA DE YALE DE MEXICO.

Yale de México, S.A. de C. V., es una empresa de la industria de !a confeccidén
de prendas de vestir ftjndada en 1950 en la ciudad de México. Es una
corporacién que emplea a més de 2000 empleados en tres plantas

manufactureras ‘

Empezé con una primera planta de producclén en la ciudad de México, en ella
s la planta principal, cuenta con una
.diarias, con un equipo de trabajo de

se encuentran las oficinas corporatl
capacidad instalada de 10,000 unlda
mil personas en un area de 10 000 m2 Se especlallza en pantaléon de vestir y

jeans basicos.

Posteriormente se compré la pléhta en el estado de México denominada planta
Xalpa que cuenta con'_hné i‘éébacldad instalada de produccion de 10,000
unidades diarias, con uri équipo de trabajo de quinientas cincuenta personas en
un area de 4,500 m2 y 6,000 m? mas en proceso de construccion. Se
especializa en camisa y jeans de alto modelaje.

Y por ultimo se cred una tercera planta en la ciudad de Tlaxcala donde se
cuenta con una capacidad instalada de produccion de 4,000 unidades diarias,
con un equipo de trabajo de cuatrocientas personas en un area de 3,000 m2,
que rentan, se especializa en jeans, pantaléon casual y prendas de alto
modelaje.
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La linea de slack nacional fue la primera que se creo en Yale de México y con
la que se dio a conocer en el mercado, esta linea se encuentra en la planta
principal en la ciudad de México y es la mas sdlida en la actualidad.

3.1.2. SITUACION DE YALE DE MEXICO EN EL MERCADO

Yale de México es una empresa sdélida la cual esta bien ubicada en el mercado
de acuerdo a los productos que ofrece, ademas de fabricar ropa de marca
propia, también tiene concesiones de marcas extranjeras.

La linea de Slack Nacional procesa en su mayoria pantalones de vestir marca
propia, auque en ocasiones se maquilan a otras empresas, el pantaién de
vestir que se fabrica en esta linea tienen buena reputacién y por eso se busca
mejorarla introduciendo un sistema de aseguramiento de calidad.

3.1.3. SISTEMA DE CALIDAD ACTUAL EN LA LINEA DE SLACK NACIONAL
DE YALE DE MI’:‘XICO."

En la realIdad no existe nlngun sistema de calidad actualizado e impreso en
Yale de Méxlcdr l{hucho menos enla Ilnea de Slack Nacional, S6lo se utilizan
muestreos ‘y auditorlas, pero estas se hacen sin procedimientos escritos ni
estandares aproplados, no tienen nlnguna estructura ni manual de calidad.

En cuanto a los récursos disponibles, por ejemplo, si nos referimos al personal,
este entra sin ninguna prueba, no hay buenas relaciones de trabajo, poca
comunicacién directivos obreros, poca expiicacion de el trabajo que van a
desemperiar, el personal desconoce su papel ante la calidad y hay pocos o
nulos reconocimientos para los empleados que trabajan con calidad,
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Son casi nulos los cursos de capacitacion teérica y nulos los planes de carrera

y desarrollo.

- Yale de Meéxico y la linea de slack nacional carecen de planes de calidad,
pblllicas de calidad y un manual de calidad de procedimientos, solo existe un
manual incompleto genérico que comenta los métodos de revisiobn de las
inspectoras y se centraliza a analizar las telas que se compran para la
confeccion pero nada relacionado a los procesos de produccion.

3.1.4. VENTAJAS DE INTRODUCCION DE UN SISTEMA DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

* Incursionar y mantener el mercado.

* Ventaja al participar en licitaciones por contrato.

« Participar en programas de desarrolio de proveedores.
» Reducir presiones de la competencia.

* Reduccion de costos.

e Organizacion de informacion y recursos.

* Asesorlas de calidad.

.» Apoyo en algun organismo de certificacion oficial.
* Aumento de productividad.

¢ Aumento de clientes.

+ Mejoras en la organizacion interna de la empresa.
¢ Personal en capacitacion continta.

* Aprovechamiento eficiente de los recursos.

¢ Procedimientos saneados. TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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3.1.5. ELECCION DE LA NORMA PARA EL DESARROLLO DE ESTE
TRABAJO

Para lograr mejores resultados en este estudio y al mismo tiempo demostrar,
que con la serie ISO-9000 se puede certificar un departamento o area en
especifico, no siendo asi necesario certificar toda una empresa, se pensé en
basar este estudio en una linea de produccién de la planta principal de Yale de
México utilizando la norma [SO-9002:1994 (NMX-CC-004:1995), ya que una
linea de produccién no maneja el disefio del producto ni el desarrollo de este,
solo la produccién instalacion y servicio.

3.2. DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS DE COSTRUCCION DE UN
PANTALON DE VESTIR.

E! proceso de construccion de un pantaldn de vestir en Yale de México,
comienza en el departamento de disefio, y el departamento de mercadotecnia
otorga las especificaciones requeridas para el pantalén, para la linea de Slack
Nacional se le va a considerar el cliente.

Una vez que ya se tienen las especlﬁcaqiones definitivas y que Mercadotecnia

esta conforme con Vell‘as'.' Disefio procede a elaborar los moldes de las distintas
partes que integran un pantalon, estas partes son:

A. Delantgros.- Son las partes frontales del pantalén elaboradas con la tela
principal.
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) fonﬁagja - POl

. Bolsa traser:

.. Traseros.- Son las partes posteriores del pantalén elaboradas con la tela

principal.

. Bolsa delantera.- Integrada por la bolsa llamada de “Pocketin™; una

“Vista con Contravista®”, “Vista con Vivo diagonal” o “Vista con Vivo

vertical”.

. Ojalera'y Falso- : Lrarojalera es la parte donde se pega un costado del

cierre y se fija en el delantero izquierdo, “Falso” es donde se pega el otro
queda por dentro del pantalén y se fija en el

costado "del  clerre
delantero derec

berior del pantalén que forma la cintura, esta
.la" tela’ principal, un alma de “Entretela” y un forro de
Ia'pjarv’t'e'ivinterior de la cintura, y en algunos casos, en lugar
e utiliza una “Entretela Fusionable”,

pocketin pa

. Tralé;:s: _Sqnjlras'péﬁrtg‘swublt‘:a_dés en la pretina que permiten mantener al

cintprér:i alrededor de la cihtur_é, elaboradas de tela principal y un alma

de enlrete

“Consta de tela de Pocketin y una vista.

. Vivoéfirésqros: Consta de tela prinbipal. sobrehilado con Pell6n.

Avios: Estos son los botones, broches, ganchos, cierres y correderas.

Enel siguiénfe esquema, se muestran todas estas partes dentro del pantalén.
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DIAGRAMA DE PARTES DE UN PANTALON

PRETINA
FALSO TRABAS
CIERKE OJALERA
BOLSAS A~
DELANT. ENCUARTES

i BATOS,
.- DELANTERO " TRASERO

FIG. # 3.1 PARTES DELANTERAS Y TRASERAS DE UN PANTALON

Una vez due ya se:tienen los moldes de las partes indicadas, Disefio los
entrega al departamento de Trazo, este los captura en el software, el cual se
encarga ‘de elaborar el trazo de las plantillas segin las érdenes de corte
dependiendo de las tallas, nimero de piezas y estilo de pantalén de que se

trate.’
Posteriormente, Trazo éntrega las plantillas al departamento de Corte donde se

reallzave‘l”'kténdldo” de la tela segun el tamafio del trazo y después se corta este
obtenlendo as! las partes descritas anteriormente. Una vez cortado el tendido,
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las piezas de los pantalones pasan al drea de “folio” donde son marcadas
mediante una etiqueta adhesiva que contiene: el nimero de pieza de acuerdo
con el tendido, el nimero de corte y la talla; en algunos casos, en vez del
numero de corte podria estar el nUmero de asignacién de corte.

Terminado el folio de las partes, el departamento de Corte solicita los “tickets”
de operacion al departamento de Ingenieria, los cuales contienen: el namero de
bulto, el valor de la operacion y el estilo del corte. Conciuido lo anterior, el corte
completo en buitos (10 piezas) con sus respectivas hojas de tickets pasa a la
linea de proceso.

DESCR!PCION DEL PROCESO DE ELABORACION DEL PANTALON DE
VESTIR.

La produccién de los pantalones en la linea, se divide en 3 partes importantes,
que .son: fabricacién del delantero, fabricacién del trasero y ensamble. Para
lograr el objetivo, la linea de produccién se dnvidlé en 4 secciones, cada una
con su supervisora de seccién para facilitar la produccién def pantalén, ya que
se fabrican 2850 pantalones diarios aproximadamente,

En la seccién "A”, se elaboran todas las preparaciones requeridas para los
delanteros de un pantalon, los cuales se juntaran con los traseros en la
siguiente seccién y en las dos Ultimas secciones se ensamblaran y terminan.

En la seccién 8", se preparan los traseros hasta llegar al empalme de los
pantalones, es decir, la unién de delanteros y traseros de acuerdo con la

numeracién correspondiente.

La seccién ;“vC" se encarga de ensamblar el pantalén con subensambles y
preparaciones.-
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La seccién “D” se encarga de terminar el pantaldn y darle los acabados
finales sin  contemplar las operaciones correspondientes al érea de plancha y

etiquetado.

3.3 DEFINICION DEL SISTEMA DE CALIDAD PARA LA IMPLANTACION
DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN LA LINEA DE
PRODUCCION DE SLACK NACIONAL DE YALE DE MEXICO,

En este punto se define el sistema de calidad que la linea de produccion lleva

a cabo.

El sistema de calidad es toda la estructura organizacional de Yale de México
relacionada con la linea de produccién, comprometida a respelar los
procedimientos estipulados en el manual de calidad que involucra todos los
procesos y recursos necesarios para asegurar el cumplimiento de las
especificaciones requeridas en la fabricacion de pantalones de vestir.

El sistema de aseguramiento de calidad del que se habla, estd basado en las
normas NMX-CC equivalentes a las normas 1SO-9000 que son creadas por un
organismo internacional y en particular para la linea de slack naclonal se
tratara la aplicacién de la norma 1SO-9002 (NMX-CC-004) que no incluyen
disefio ni desarrollo, solo proceso, instalacién y servicio porque debemos
recordar que el estudio se basa en una linea de produccién y no en toda la

planta.

A continuacién se define el proceso de implantacion de la normatividad
ISO-8000 para la linea de produccién de slack nacional (Yale de México),
siguiendo todos los pasos de la norma 1S0-9002 que se aplican en los
procesos de produccién de la linea que se estudia.

TESIS CON
FALLA DE NRIGEN
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3.4 PROCESO DE IMPLANTACION.

INTRODUCCION

El proceso de implantacion del sistema de aseguramiento de calidad para la
linea de slack nacional de Yale de México se estudia siguiendo el orden que
muestra la normatividad ISO-9002.

Es importante mencionar que se quiso realizar este estudio en la linea de
produccion de slack nacional, porque si se comprueba que es benéfico el
implantar un sistema de aseguramiento de calidad y al ir realizando este
estudio se va implantando de forma real el sistema de calidad en la linea de
produccioén, el autor de la presente tesis se veria beneficiado, ya que es el
responsable de la linea ante la direccion de la planta y cualquier beneficio
obtenido demostrara sus aptitudes.

Se escogid la norma 1S0O-9002 que es una de las tres normas que se pueden
aplicar para una certificacién porque se busca beneficiar en primer grado una
parte de la planta de produccién y si los resultados son positivos
posteriormente se buscara implantar realmente un sistema de aseguramiento
de calidad no s6lo en una linea si no en toda la empresa.

3.4.1. OBJETIVO
Que se pueda demostrar que implantando un sistema de aseguramiento de

calidad en una linea de produccion, la capacidad para suministrar productos
conformes con base a disefios establecidos por los clientes ya sean internos o

60



externos previniendo la no-conformidad en todas las etapas desde produccion
hasta servicio sera mejor y mas eficiente.

3.4.2. NORMAS DE REFERENCIA.

Cita de las normas publicadas por el instituto de Normalizacién y Certificacién
A. C. (IMNC). Todas las normas estan sujetas a revision, y las partes que han
tomado acuerdos basados en esta norma se les recomienda la posibilidad de
aplicar la edicién mas reciente.

Por ser el sistema de aseguramiento de calidad que mejor se apega a los
procesos de la linea de pantélén de vestir de Yale de México se escogié seguir
la norma [SO-9002 (NMX-CC-004) QUe solo se apega al proceso, instalacién y
servicio.

3.4.3. DEFINICIONES.

Para efectos de aplicacién de las Normas NMX-CC (ISO-8000) se aplican las
definiciones establecidas en la norma NMX-CC-001 (ISO-8402) de la cual se
citan algunas definiciones en el capitulo nimero dos.

3.4.4. REQUISITOS DEL SISTEMA DE CALIDAD.

34.4.1.  RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

3.4.4.1.1..¢ '“POI;ITICA DE CALIDAD.

Para regula}: la éalidéd es necesario que Yale de México elabore una serie de

documentds que manifiestan la calidad a la cual la empresa se comprometa a

cumplir, = - -
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Si el resultado de este estudio resulta benéfico para la empresa en un futuro se
podra obtener una calidad de acuerdo con las metas organizacionales, las
expectativas y necesidades del cliente. En todos los niveles de la organizacién
se manejaran perfectamente todas las politicas de calidad reforzadas por
medio de herramientas como son: carteles enmarcados colocados cerca de la
entrada o en los pasillos de 1a misma y para el caso del personal de confianza,
se hace referencia a estas por medio de memorandos, correos electrénicos o
documentos escritos controlados por la direccion.

3.4.4.1.2 ORGANIZACION
34.4.1.2.1. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD.
La Iln\ea‘de produccion de Slack Nacional forma parte de la planta industrial

més‘gréndc‘a;:‘gie: Yale de México, S. A. de C. V., ubicada en la zona oriente del
Distrito Federal. -~

En éuéritq a la organizacion de la planta en primer plano refiriéndose al manejo
de lé produccion se encuentra un Director de Operaciones el cual se encarga
de Implantar y aprobar cualquier método o sistema de trabajo. Este mismo
depénde de un Director General al igual que otros directores de distintas areas.
Para fines de la produccion y de implementacion de este estudio, en la linea de
Slack Nacional, el director de operaciones encabeza la organizacién.

Con objeto de que se entienda mejor la organizacion se muestra un
organigrama de Yale de México enfocado sélo en la linea de Slack Nacional.
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ORGANIGRAMA DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SLACK NACIONAL.

DIRECCION DE OPERACIONES
ING. JOSE LUIS MARANA IBANEZ

GERENCIA DE OPERACIONES
ING. FRANCISCO AVILA CORDERO GERENCIA DE CALIDAD
' ING. LILIA LUNA FUENTES

COORDINADOR DE LINEA
SR..J. ENRIQUE URDAPILLETA H.

[

SUBCOORDINADOR DE LINEA
SR. JUAN MANUEL MANJARREZ.

COORDINADOR DE CALIDAD
l SRA. PILAR RODRIGUEZ

CUATRO SUPERVISORAS DE
PRODUCCION

I CUATRO INSPECTORAS DE

CALIDAD

MANO DE OBRA
OPERARIAS

FIG.-2. ORGANIZACION DE LA LINEA DE SLACK NACIONAL.

e Director de Operaciones, encargado del control de las tres plantas de
Yale de México en lo concerniente a operaciones como: produccion,
calidad, procesos, sistemas, creaciones, contrataciones y demas; todo
esto, aunado a un estricto apego a las normas de calidad.
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Gerente de Operaciones, encargado de las mismas responsabilidades
sélo que, a nivel de una sola planta y con menos poder de decision.

Gerente de Calidad, de manera horizonta!l al Gerente de Operaciones
por razones de ser ajeno a las decisiones de produccién y solo tiene
autoridad sobre la gente de calidad.

Coordinador de produccién, encargado directamente de la linea de
produccidn la cual se estudia. Tiene toda la capacidad de tomar
decisiones en la linea, en cuanto a procesos, sistemas, personal y
demads en la linea, pero con influencia del Director y del Gerente; donde
el personal de calidad actia como termdmetro. Este mismo serd el
encargado de controlar el sistema de Aseguramiento de Calidad dentro
de lalinea.

Subcoordinador de produccién, en apoyo del coordinador, para
controlar mejor la linea y cubrir al coordinador en caso de que no se
encuentre o no esté disponible para una toma de decisiones.

Supervisoras, en este caso la linea de produccién a tratar se divide en
cuatro secciones las cuales estan dirigidas cada una por una
supervisora la cual se encarga de controlar los niveles de produccion y
calidad, junto con un inspector de calidad que actiia como termémetro
para medir los niveles de calidad de la linea.

Inspectoras de calidad, dependen de una coordinadora de calidad y
esta a su vez depende de la gerencia de calidad y estas revisan,
auditan y rechazan el trabajo en proceso.

Operarios, parte fundamental de la linea, encargadas de realizar el
producto.




34.4.1.2.2, RECURSOS

Dada una investigacién previa en la cual se arrojan resuitados como el hecho
de que a Yale de México en ia actualidad carece de muchos recursos y a
continuacién se muestra los recursos necesarios y los métodos de trabajo que
se dében emplear para lograr una implantacion exitosa de un sistema de
aseguramiento de la calidad.

En la ejecucion del trabajo para la implantacién de la normatividad 1ISO-9000 es
muy importante conocer los recursos con los que deberia contar y cumplir, Yale
de México se cuenta para esto.

RECURSOS DISPONIBLES.

Segun la norma 1S0-9004-2 (NMX-CC-006/2) la Direccion debe procurar el
proveer. de los recursos suficientes y adecuados, ya sean humanos o

materiales.

a) Personal: Este es el recurso mas importante de toda organizacion, sin este
simplemente la empresa no podria existir, de éI depende la productividad de
esta y la sobrevivencia; por eso es importante que el personal este motivado e
involucrado. Para lograr dicho fin la norma antes mencionada sugiere las
siguientes recomendaciones:

= Selecciéon de personal con base en la capacidad para satisfacer las
especificaciones de trabajo.

e Ambilente laboral propicio para el fomento de relaciones de trabajo
' seguras y de excelencia,
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e Obtencién de potencial de los miembros mediante la realizacién de
trabajos creativos y consistentes.

« Entendimiento de los objetivos a cumplir y de las labores a realizar.

» Hacer sentir al personal el compromiso y la influencia que cada uno
tiene con la calidad. -

. Réconoclm['entor las aportaclones que afiadan valor a la calidad.

éiOn del personal.

b). Otro aspecto Impértént}e@ghlénddcon ‘el personal es el de la capacitacién y
el desarrallo, no solo a nivel operativo, hay que recordar que, la educacién crea
1a conclencia de cambio y propdrclqﬁg Ioé'medlos para alcanzar dicho camblo.

Los puntos importantes de resaltér al respecto son:

e Capacitacion de los ejecutivbs sobre administracién de calidad, costos
de la calidad y evaluacién del sistema.

* Capacitacidn sin restr’lccloyr‘\es a todo el personal.

o Educacién sobre'Pdlltfca 'dve célldéd. Objetivos y satisfaccion al cliente.

« Programas de concientizacién de Calidad.

* Programas para"veriﬁ”c'ag.:lbh de capécltaclén adecuada al personal.

66



e Capacitacién en control de procesos, recolecciéon y andlisis de datos,
identificacién y anélklsivs de problemas, acciébn correctiva y de
mejoramiento, trabajo errliequlpo y métodos de comunicacion.

* Evaluacién cuidadosa de los requisitos del personal.

e Evaluacion del désémbeﬁo personal.

c). Se recomlendan actlvldades como: Foros de mejoramiento de calidad, que
en cierto. momento puede servlr para mejorar la comunicacién entre el personal
y promueve la partlclpacién y cooperac;én en la solucién de problemas.

Ademas de recursos ﬂnahéieros se debe tener recursos materiales como:

e Cuando séa' éblkié,alble édplpo para disefio y desarrollo.
*- Equipo de manufactura.
« Equipo de inspeccion, medicién y prueba.

e Medios para la evaluacién de la calidad, instrumentacién y software de
computacién.

» Necesidades operacionales tales como lugar para almacenaje,
transporte y sistemas de informacion.
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34.4.2. - SISTEMA DE CALIDAD

34.4.2.1. ~ GENERALIDADES '

El capltUlb",q | a, documenta el sistema de calidad que estd siendo
aplicado';_e’ﬁ vlé: ’llnea,’dipnde se hace pantalon de vestir del cual la gran mayoria
de la pi:o&tigpion gé"béré‘convsumo nacional, y la minoria para exportacién, esta
linea se denomina Slack Naclonal.

El bropbsito del sistema de calidad es asegurar que el pantalén esté conforme
con los requisitos especificados.

Para la implantacion de este sistema de calidad se tiene que elaborar un
Manual de Calidad de acuerdo con los requisitos de la norma NMX-CC-004
(ISO 9002), el cual, describe todo el sistema de calidad su estructura y la
documentacion usada en este sistema. Los siguientes documentos se deben
usar por el personal de la linea de produccién la cual, se estudia para el control
de la calidad y de la produccion:

« Ordenes de corte,

« Hojas de recoleccién de mateﬁales.

« Remisiones de corte

. Espe¢lﬁcaclqﬁes de estilos o

» . Reporte de produccién y.

* Reportes de no conformidades.
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Estos documentos en'manos de ia persona adecuada servirdn paran prevenir
errores en los procesos y preparar al personal en la produccion.

34422  PROCEDIMIENTOS PARA EL SISTEMA DE CALIDAD.

Slack Nacional béra poder implantar la norma NMX-CC-004 comao proveedor
debe: T

a) Preparar ' procedimientos documentados como diagramas de flujo de
proceso, hojas de ruta de proceso, hojas de especificaciones por estilo,
limitaciones o tolerancias por operacion, etcétera; todo de acuerdo con los
requisitos de la norma NMX-CC-004 y a la politica establecida por la linea
(proveedor).

b) En la linea de Slack Nacional al momento de implantar el sistema de calidad
y sus procedimientos para que este, sea efectivo, se tomé en cuenta la
complejidad de los procesos y operaciones para hacerlo de una manera
mas detallada o con mas capacitacién si en el caso se requeria.

3.4.4.23. PLANEACION DE LA CALIDAD.

En la linea se deben de crear una serie de politicas para que el personal se vea
obligado a cumplir con los requisitos de calidad que la norma NMX-CC-004
exige; esto, forma parte de la planeacién de la calidad y para que sea
consistente con todos los requisitos del sistema de calidad, se debe encontrar
documentada y adaptada a los métodos de trabajo de la linea.

Como parte de los requisitos de la calidad, se sugiere seguir con los siguientes

pasos:
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a)

b

~

C,

~

d)

e

~—

f)

~

g

h

<

Todos los planes de calidad se deben preparar cuidadosamente con la
colaboracién de un equipo de trabajo organizado por la direccion y el
coordinador de linea.

Buscar los equipos necesarios para la inspeccién del producto.

Identificar los puntos criticos donde se requiere un control de proceso y
calidad mas frecuente.

Asegurarse .de que todos los procedimlentos como los de proceso de
produccion,  de - Instalaclén. de servlclo,k lnspeccnén y prueba y la
documentacion sean compalibles entre ellos para un mismo objetivo.

Verificar que los métodos y téchlcas de control de calidad se encuentren
actualizados ¥y que continuamente se revlsen para cerciorarse de que se
vayan actualizando continuamente.

Se deben de conocer todas las especit‘caclones del pantalén (el producto),
sobretodo cuando entra un estilo nuevo,

En la lmplantacién de la norma de calidad se necesita conocer los lugares
donde se llevarfan a cavo las verificaciones de calidad, asignando el lugar
més adecuado y el momento del proceso mejor indicado para estas.

Todo el personal involucrado en el producto debe conocer las normas de
aceptacion o tolerancia para todas las operaciones de manufactura de un
pantalon, incluyendo aquélias que contengan algun elemento subjetivo.

Para la implantacién de la normatividad NMX-CC-004 y todas las normas

ISO-9000 es bien importante que al empezar, se tenga planeada la
elaboracién de registros para todas las actividades y procesos.
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DEFINICION DEL PLAN DE CALIDAD PARA LA IMPLANTACION DEL
SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD EN LA L[NEA DE
PRODUCCION DE PANTALON DE VESTIR DE YALE DE MEXICO, S A. DE :
C.V.

tulo anterlor el Plan de Calidad es el documento
que establecé’“l'a' elevantes especificas de calidad, los recursos y
secuenclas de’ actividades* pertenecrenles a la elaboracién de pantalén de

Como se menciono en

vestir

: unto se. elaboraré un plan que permita cumplir con las
espedﬁcaclones del oliente, es decir, cumplir con la calidad pactada y el
objetivo, " es : asegurar la calidad por eso, lleva el nombre de Plan de
Aseguramlento de Calidad.

BUSQUEDA DE PUNTOS CRITICOS PARA LA APLICACION DE UN PLAN
DE CALIDAD

Para cumplir con los estandares de calidad requeridos y segun el Plan de
Aseguramiento de Calidad, es necesario incluir dentro de la linea, varios puntos
de control que permitan cumplir facilmente con los objetivos.

Estos puntos de control, son lugares donde el proceso se vuelve mas
complicado para el operario, por consiguiente, es el que mas atencién

requiere.
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Dentro de Ia llnea de pantalén de vestlr de Yale de México, se tienen los

siguientes puntos de control

sscc:éul A ’. -
. 'HapérV;/ivé,.tir;as;;fq;
. (”:abé?:é’a‘r‘\(ivo‘ tra%ero.
. C’ekrrér b’olyyks'ajdkélanterka.
. ’ Pegar 6Jaléra ’y f?l;o.

e Pegar vista embebida.

SECCION B. -

e Terminar y cerrar bolsa trasera.

« Planchar vivo.

e ‘Pegar boféa délantera.

SECCION C..
. Cerrarkcostadbs;

e Pegar broche.

TESIS CON

FALLA DE ORIGEN
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e Terminar pretina con pespunte.
e Pegar trabas.

e Bajar trabas.

SECCION D. TESIS CON
e Presillar pantalon. FA.LLA DE ORIGEN

e Planchar forro.
. Aﬂanzarforro.

e Subir trabas.

PROPUESTA DE - COMO APLICAR EL PLAN DE CALIDAD EN UNA
OPERACION DE LA LINEA CON UN SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD.

Con base en lo anterior, se puede aplicar el Plan de Calidad utilizando como
ejemplo élgi.mp de estos puntos de control.

Se to;riaré él punto de control que mayores problemas ocasiona, dicho punto
se encuentra en la seccion C y es cerrar costados y entrepierna.
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE CERRAR COSTADOS.

En esta operacion el pantalén viene en cuatro partes, dos delanteros y dos
traseros, los cuales fueron empalmados de acuerdo con la numeracién
correspondiente asignada con un folio, después de haber sido cortados.

Posteriormente se toman las dos primeras piezas, un delantero y un trasero, se
unen con una maquina de cadena, por los costados con un centimetro de
distancia entre la orilla de las piezas del pantalén y la cadeneta de costura,
después se unen las otras dos partes del delantero y trasero, también por la
parte de los costados, con las mismas caracteristicas de costura anteriores,
una vez unidas las cuatro partes de los costados, se toma una de las piezas
unidas de la parte superior para unir la entrepierna, la cual al terminar la
primera parte se une a la segunda por medio de una costura de cadena hasta
la parte inferior del pantalén llegando a la parte superior de la segunda parte de
dicho pantalén.

PROBLEMATICA DE LA OPERACION,

A continuacion se muestran los problemas mas comunes dentro de esta
operacioén:

a. Bolsa mal hecha. Los piquetes no coinciden o tienen medidas
incorrectas.

b.. Costuras disparejas: La costura no es uniforme a lo largo de los
costados o entrepierna.

c. Costados embebidos: Cuando los costados o entrepiernas muestran
ondulaciones.

YESIS CON
FALLA DE ORIGEN i




Remate: En algunas-ocaslones la cadeneta se desbarata ya que la
operaria no realiza el remate inicial o final.

Brinco de puntada:,(':darn a fnéqulna no laza el hilo en alguna 4rea del

pantalon y pasa aIQUné tadas sin coser.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES ‘DEL PLAN DE CALIDAD PARA LA
OPERACION DE CERRAR COSTADOS.’

a)

b

~

<)

Bolsa mal hecha, la operaria tiene que hacer coincidir los piquetes
elaborados por la persona que pegé bolsa, dichos piquetes deben de
llevar la medida de 3/8", cuando alguno de los dos no lleven la medida
correcta se debe regresar el pantaldn al area correspondiente,
notificando de esto a la encargada de la seccidn responsable, en el caso
de que el piquete varie menos de 1/16", o como limite 1/16" la operaria
de cerrar costados debera alinear las bolsas aunque los perfiles de
ambas patas queden ligeramente desalineados.

Costuras disparejas, en algunas ocasiones por la velocidad de la
operacion, la operaria (0) no respeta la medida correspondiente lo cual,
es consecuencia del descuido o falta de interés, en esta circunstancia se
procede a regresar el pantalén a la operaria hasta que la distancia entre
la costura y los extremos laterales de las piernas sea adecuada (3/8").

Costados embebidos, se dice que los costados estan embebidos,
cuando en las costuras de los costados o entrepiernas presentan
ondulaciones, que pueden ser ocasionadas por la manipulacion
incorrecta de los operarios o algunas fallas técnicas de maquinas. En
estos casos, se procede a devolver el pantalén o fos pantalones a los
operarios responsables, solicitar la reparacion con una previa revision de
la maquinaria y material utilizado, es decir, revisar presion de maquinas
y tensiones del hilo, alimentacién de la maquina (dientes grandes o
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pequefios), tipo de hilo y calibre empleado. Todos estos son factores
que pueden producir el embebido de las telas al ser unidas por una

costura.

d) Remate, se reflere a la costura deshecha por la manipulacidon del
pantaléon ya que la misma no fue asegurada por el operario con un
remate, el cual, se realiza con una palanca adjunta a la maquina, donde
dicha palanca, aprieta y reduce la puntada al inicio y al final de la
costura. En esta operacion, el operario debe realizar un remate al inicio y
él final de cada costura en cada costado y entrepierna, si dichos remates
no fueron hechos correctamente o no fueron hechos se procede a

regresar el pantalén para su reproceso.

Brinco de puntada, se refiere a la falla provocada por un falso enlace del
hilo o una falsa lazada, la cual, puede ser provocada por la manipulacion
incorrecta de la pieza, aguja despuntada o en malas condiciones o algun
otro desperfecto de la maquina, también se puede provocar por alguna
tela inadecuada para la maquina.

e

~

En este efemplo se plantearon los problemas y se dieron a conocer las posibles
fallas en una operacion. Para corregir los problemas de calidad en Yale de
México, es necesario implantar un sistema que asegure que la produccion se
hace con la calidad requerida. En el punto 3.4, se propone la forma y el orden
en due Yale de México deberia implantar un sistema de aseguramiento de
calidad.

3.4.4.3. REVISION DE CONTRATO
3.4.4.3.1 REVISION.

Antes de acébt‘af'cuaquiér ‘pédldo u orden de trabajo Yale de México tiene que
verificar lo sigulente: i v
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a) Los'requlsitos y especificaciones del producto sean acordados antes de su
aceptacion ademas de encontrarse documentados.

b) 8i no se tiene alguna maquina o aparato y esto impide que la elaboracién
de alguna operacién cuente con los requisitos del producto, se debe
anunclar al instante y acordar con anticipacién el cambio u modificacién del
producto, quedando de acuerdo el cliente y el proveedor.

c) Que la linea de produccién tenga la capacidad de cumplir con los requisitos
" del cqntrato o pedido.
3.4.4.3.2“ MODIFICACIONES AL CONTRATO.

Una veZ que se tlenen definidas las modificaciones al contrato u orden de

trabajo, el responsable de la linea, debe tomar acciones para informar y
documentar las correcciones a todos los relacionados con el proceso.

TESIS CON
3.4.4.3.3. REGISTROS. FALLA :‘3 ORIGE‘

Ya que en la actualidad se cuentan con muy pocos registros que comprueben

el estado de los procesos en la linea se sugiere contar con registros de todas

las revisiones del contrato péra evitar cualquier error posterior.

Normalmente cuando se: contréta con un cliente exterior, el area de
- mercadotecnia como’ cliente interno de la linea también debe encargase de

llevar todos los registros de los contratos y de sus revisiones.

Es importante aclarar.que, para efectos de este estudio sélo se hacen
sugerencias en torno a la aplicacién de las normas 1SO-8000 para la linea de
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produccién deﬂSléc_:!g'_Naclenal,— por lo que mercadotecnia, se considera un
cliente interno dentro de vlaﬁ empresa de Yale de México.

3.4.4.4. ' CONTROL DE DISENO.

Segtin 1a norma NMX-CC-004 IMNC (ISO-9002) que es en la que se basa el
Sistema de Calidad de la Linea de produccion. El alcance de ésta norma no
incluye los requisitos de! sistema de calidad para el control de disefio. Esta
cldusula se incluye para corresponder con la numeracién de la norma NMX-
CC-003 o sea 1SO-9001.

La causa de que no se haya escogido la norma NMX-CC-003 (ISO-9001) para
la implantacién del sistema de calidad en la linea fue, que el disefio de el
pantalén, se hace en el é&rea de corte, y a esta drea para el caso de la
implantacién del sistema de calidad en la linea de Slack Nacional basado en la
norma NMX-CC-004 (1S0O-9002), se le considera un subcontratista.

3.4.4.5. CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

3.44.5.1 GENERALIDADES

El proveedor que en este caso es la linea de slack Nacional, debera establecer
y mantener procedimientos documentados para controlar documentos y datos
relativos a los requisitos de las normas y estos pueden ser almacenados en
papel o medios electronicos.

Algunos de los documentos que actualmente se manejan con mayor frecuencia
en YALE DE MEXICO S.A. DE C, V. son:
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e Ordenes de corte
*  Notas de corte

- Reporte de bultos elaborados'

« Memoarando vderesbkécmcavc!ones/

. Rebortés de produccién™:

* Graficas de calidad "

34452  APROBACION Y EMISION bE DOCUMENTOS Y DATOS

Todos los documentos en general que sé ocupen en la linea de Slack Nacional
que contengan informacién como de produccién del dia o de inventario entre
otros; después de la recoleccion de datos y realizacion de operaciones o
totalizacién deberén ser revisados por el jefe de linea para la certificacion de su
correcto empleo antes de la entregarlos a la gerencia. Ejemplo: un horario de
produccién (documento de captura de produccién por hora por empleado) se
verifica que se cumpla con todos los requisitos que las instrucciones que este
contiene se cumplan y que los datos sean veridicos y correctos.
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Por otra parte todos los documentos e informacion que se maneje a través de
formatos que se utilizan para el control de la produccidon o administracion de la
linea antes de su empleo deberan ser aprobados por el Director General o
tratdndose de documentos de produccién por el Director de Operaciones. Por
otra parte todos los documentos deberan llevar un nimero consecutivo
asignado el cual comprueba que el formato se encuentra autorizado; este
nimero antes mencionado deberd cambiar cuando el formato se modifica
quedando el anterior nulo para su empleo

De acuerdo con lo anterior y con fines de implantar la normatividad ISO-9000
en la linea, se tienen que elaborar una gran cantidad de registros para un
adecuado control de la calidad y del producto respectivamente. Por tal motivo
el Director General en combinaciéon con el Director de Operaciones deberan
acordar integrar un sistema informatico para el control de la manufactura

Tales programas estdn compuestos de tres software lamados MFG-PRO, TPM
y SIR; los cuales se podrian interconectar para un adecuado control. Con el
primero, las érdenes de corte e inventarios, con el segundo un adecuado
manejo de la produccién y por Gltimo un bpilmo célculo de nébminas.

Con este software se puedé Iggkér un eficiente control de la calidad ya que hay
un manejo de la informacién constante y actualizada.

3.44.6. - ADQUISICIONES
GENERALIDADES

La linea de SIacK,NécIonal de YALE DE MEXICO sigue una serie de
Instruccylohes de acuerdo a las caracteristicas del contrato con el cliente.
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3.4.4.6.2. EVALUACION DE LOS SUBCONTRATISTAS

Primero se siguen las especificaciones que son controladas adecuadamente
por personal calificado que verifica que sean seguidas las especificaciones de
produccion con los registros adecuados (como se vio en el punto anterior
3.4.4.5).

Verificar que los subcontratistas cumplan las especificaciones del contrato de lo

cual se encarga el area de calidad.’

De igual maﬁéré f’el ‘slstéi;na Iﬁforiﬁétlé:o una vez implantado en la planta, hara

La Ifr‘iea" que se estudia tiene varios subcontratistas los cuales pueden ser
internos: ‘o externos ‘en donde los primeros son los departamentos que
anteceden a la linea y suministran el trabajo (internos) y, los segundos podrian
también denominarse subcontratistas externos a la linea. Ambos tipos de
subcontratistas deben ser manejados de la misma forma por el sistema
informatico antes mencionado.

3.4.4.6.3. DATOS PARA ADQUISICIONES

A manera de ejemplo se menciona el area de avios como subcontratista interno
de la fabrica para que cuando se genere una orden de corte, avios
automaticamente recibird un requerimiento de material para la linea y este lo
surtird inmediatamente, en ese momento el software sugerido debe hacer una
actualizacién del material por lo cual generard un requerimiento a
subcontratistas.
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Todos los avios y materiales utilizados por la linea deberan ser requeridos con
especificaciones precisas, controladas por el area de calidad a base de codigos
impresos en una etiqueta adherida al material, los cédigos indican el tipo de
material, marca, color, espesor entre otros y cada paquete de material tendra
especificada la cantidad y fecha de elaboracién.

Oftro subcontratista interno, es al drea de corte que entrega las piezas de tela
ya cortadas de acuerdo a moldes con especificaciones del cliente, este
producto también deberd contener un ticket para la identificacion de los
subensambles del pantalon; este ticket que especifique datos como:

o Nimero de orden de corte,

« Estilo,

e Numero de pieza

« Yitalla.
Para la Implan(acién de la normatividad 1SO-9002 se agregard a todos los
tickets el nimero de la norma de calidad que se sigue.
3.4.4.6.4. VERIFICACION DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS
Por medio de las inspectoras de calidad, la linea de Slack revisa o verifica
todos los documentos y materiales adquiridos y, si se encuentra alguna no-
conformidad se regresa el material o producto al subcontratista para que la
correccién de la no-conformidad se cumpla. Para un proceso mas agil, el

subcontratista deberé entregar repuestos (llamando asi al material adicional al
requerido) para prevenir algin contratiempo.
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3.4.4.6.4.1. VERIFICACION DEL PROVEEDOR DE LAS INSTALACIONES
" DEL SUBCONTRATISTA

Todas las instalaciones y productos de los subcontratistas deberdn ser
inspeccionadas por el proveedor el cual determinara si son conformes con sus
requerimientos y en caso contrario haré las recomendaciones pertinentes.

3.4.4.6.4.2. VERIFICACION DEL PRODUCTO SUBCONTRATADO POR EL
CLIENTE.

Segun la norma 1SO-9002, en muchos casos el cliente requerira de verificar el
producto del proveedor cuando se encuentre en proceso de produccion y
también los productos de los subcontratistas los cuales deben ser conformes.

Mercadotecnia division slack es el cliente interno de la finea de produccion la
cual estamos estudiando para la implantacion de las normas 1ISO-9000, y esta
debe verificar que los subcontratistas tengan y manejen los productos de tal
manera que no se estropee y al mismo tiempo, de buen servicio a la linea
(proveedor).

3.4.4.7. CONTROL DE PRODUCTOS PROPORCIONADOS POR EL
CLIENTE

La linea cuenta con clientes internos y externos, pero en su mayoria produce
para el cliente interno que como ya se comentd en capitulos anteriores es el
area de mercadotecnia, la cual proporciona productos como la tela. Esta tela es
proporcionada al subcontratista de la linea, al cual se le debera exigir que
lleven registro de las condiciones en las que se encuentra, ya que la linea no
se hara responsable por defectos encontrados en {a misma. Cuando en el area
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de coﬂe detecten defectos en la tela suministrada por el cliente, se le notificarad
a este y se llegaré a un acuerdo sobre esos defectos, se hara un documento y
se reglstraré el acuerdo logrado con el cliente.

. Aunqhé la lihea como proveedor verifique el producto para asegurarse de su
calidad no absolvera al cliente de la responsabilidad de proveer un producto
aceplable.

3.4.4.8.  IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCTO.

En Yale de México deberan existir formas documentadas para rastrear
productos ya ‘sea Indivudualmente o por lote, a continuacion se mencionaran
estas

a) Ra'strehéblllaad dé" piezas o pantalones separados. Siempre el

subproveedor mandaré las partes de tela para formar un pantalén foliadas
de manera que se puedan ensamblar todas las piezas con un mismo
numerq g

Cadé diez pantalones deberan traen un ticket, el cual contendra un namero
asignado por el software, este nimero de ticket sera registrado en una lista
que contenga los nimeros de folio asignados.

En caso de que se llegara a perder un ticket, este se puede localizar con un
folio de alguna pieza de ese bulto de diez pantalones.

Ejemplo: Si se quisiera saber que persona hizo una operacién en
especifico de un pantalén, solo se tendra que consultar el nimero de ticket
del bulto de diez pantalones del cual se quiere obtener la informacién
deseada y automaticamente la computadora desplegara el nombre de la
persona que lo hizo. Por lo mismo, todos los tickets tendrédn que ser
pegados en una hoja con todos sus datos de! operario que elaboro las
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operaciones y posteriormente todos los tickets pegados en la hoja seran
capturados en la computadora la cual llevard el registro de todas las
operaciones hechas.

b) Rastrehabilidad de lotes. En la computadora se asignara el namero de lote
que se va a elaborar y todos los datos que identifican este lote. Es
importante mencionar que todos estos datos se introducirén por el cliente
(mercadotecnia). El numero de lote o debera contener cada etiqueta de
talla de los pantalones y de esta manera también se puede Identificar que
linea elabord el lote.

3.4.4.9. CONTROL DE PROCESO

El Control de Proceso de la Linea de Slack de Yale de México que a
continuaclén se detalla esté explicado de acuerdo a la secuencia que lleva el
manual de Ias Normas ISO 9002 o NMX-CC-004 de 1994,

La lineé'de SIack,NacIonaI cuenta con un Lay Out disefiado especialmente
para una produccion especifica, calculada con un porcentaje del 85% de estilos
comunes y' sencillos y un 15% de un estilo dificil poco comun.

El proceso de fabricacién esta dividido inicialmente en subensambles con
operéclones especificas y luego estos llevan a un unico ensamble. De acuerdo
con esto la linea se encuentra dividida en cuatro secciones donde, las primeras
dos se encargan de los subensambles y las otras dos secciones se encargan
de los ensambles y acabados.

Para la fabricacidn de los pantalones se deberan respetar las siguientes

condiciones:

a)- En la fabricacién del pantalén se seguiran una serie de especificaciones
generadas de acuerdo con los diferentes modelos de pantalén que se
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fabrican en Yale de México las cuales se encontraran registradas y
perféctamente descritas para que no existan variaciones en un mismo
modelo.

¢ Coémo se controlara esto? :

El &rea de disefio (subproveedor) y calidad debera formular y entregar un
documento a la linea, el cual contiene todos los datos y especificaciones
detalladas para los subensambles realizados en la linea, ademas de éste
docur;nento, la linea debera recibir otro documento que nos dice el tipo de
materiales o avios que debe contener dicho pantalén de acuerdo con el color
o marca:

b)- EI medio ambiente de la linea debera ser controlado por las supervisoras
o jefes de linea para un adecuado desempefio del trabajo.

Los equipos de trabajo deberan adecuarse segin las necesidades de las
operarias para el mejor desempenio de las ellas, ejemplo: el distanciamiento
de las maquinas, alturas de las maquinas, y de sillas, fugares para colocar el
material, implantacion de equipos para las maquinas, asesoramiento o
entrenamiento del personal as! como también servicio y mantenimiento a
instalaciones y equipos, ya sea preventivo, correctivo o predictivo.

c); Para que se pueda tener un mejor control del cumplimiento de las
normas, especificaciones, cddigos de referencia, los planes de calidad o los
procedimientos documentados; las secciones deberan contar con
supervisores(as) para verificar el cumplimiento de los anteriores, ademas
también deberan contar con una inspectora para auditar el trabajo en
proceso y estas inspectoras deberan estar bajo el control de un jefe que
verifique que hagan bien su trabajo.

d)- Las supervisoras sefialadas en el punto anterior, tendran que verificar
que el personal cumpla con los pardmetros de calidad adecuados en el
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proceso. Ademés de Ias supervisoras. la Hnea de produccién debera tener
un jefe de linea que se encargue que el personal incluyendo supervisoras,
‘cumplan adecuadamente sus funciones.

Dentfo’de'las funciones de las supervisoras estara el vigilar que las no
conformidades sean corregidas inmediatamente. Para saber el nombre del
operario que realizd el trabajo con, no-conformidades se lee el ticket con un
escéner. Esto, se lleva a cabo por medio del sistema informatico
éntériormente citado que ayudara al aseguramiento de la calidad.

El jefe de Ilnea asistido por las supervisoras e inspectoras deberan llevar a
cabo un adiestramiento o capacitacién de los(as) operarios(as) para tratar de
evitéyr'eﬂcientemente la falta de calidad. Esto serla por medio de niveles e
incentivos para las personas que cooperan para producir con calidad. Estos
niveles se logran cuando los operarios estan interesados en asistir a cursos
para mejorar su calidad y produccién asi como aprender diversas
operaciones y maquinas adicionales.

e)- El jefe de linea tendra que jugar un papel muy importante dentro de la
misma como es la aprobaciéon de los métodos y procesos de trabajo y
ademas el vigilar que se tengan las maquinas adecuadas para los procesos,
asl como su eficiente usa.

f)i Todos los criterios o lineamientos utilizados para la ejecucion de cualquier
trabajo en la linea de produccion se establecen y otorgan de la manera mas
clara como es é! colocarles los métodos de trabajo con un diagrama en
cada maquina, en un punto donde, los operarios puedan visualizar
facilmente estos métodos y realizar las operaciones sin errores. Para
asegurar que se cumplan estos métodos y ademas aclarar cualquier duda a
los operarios, se encuentran las inspectoras de calidad y las supervisoras,
ambas pueden solucionar cualquier problema.
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g)- Es importante definir la manera como se lleva el mantenimiento del
equipo e inmuebles.

Para el correcto funcionamiento de equipo o maquinaria la linea cuenta con
técnicos capacitados para el mantenimiento preventivo, predictivo y
correctivo; esto asegurara un buen porcentaje de capacidad de produccién o
en otras palabras asegurara €l poder cumplir siempre con la produccién y la
calidad. El personal de mantenimiento constantemente se encontrard en
capacitacién y en caso de falla de alguna maquina, se formulara un reporte
con un numero secuencial para que sea reparada de inmediato.

En temporadas vacacionales el personal de mantenimiento tanto de planta
como de maquinaria dara mantenimiento preventivo para asegurar que al
regresar todos, el equipo y la planta tengan un buen funcionamiento.

3.4.4.10. - INSPECCION Y PRUEBA.
3.4.4.10.1. INSPECCION Y PRUEBAS DE RECIBO

Tendrad que existir en la linea, un plah ;!é caﬁdad donde se describa la manera
de procesar el producto. Ejem'plo:;la"g iineia égmo proveedor, debe asegurarse
que el producto de entrada no sea ZUtflril“zWado o procesado hasta que haya sido
inspeccionado de acuerdo con l_os_re{ddlsltos especiﬁcados.

Todo esto debera ser vefiﬁq:ag!o_coh los procedimientos documentados en el
plan de calidad. e

Para el cumpllmlentd ‘de este punto la linea cuenta con un inspector que
verifica, que el corte que esta a punto de entrar a la linea, cuente con las
sigulentes caracteristicas. o
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* Que sea el estilo requerido.
* Que la tela no tenga defeclos.
. e Que se entregue completo el corte.
* Que se reciba perfectaments bien follado.

* Que las piezas de poquetin vengan separadas por tonos en caso de
haber varios tonos,

s Que las pilezas vengan perfectamente bien cortadas de acuerdo con el

trazo.

« Etc.

En relacién con la norma ISO 9002 se habla de la naturaleza y el grado de
inspeccién de recibo, porque dependiendo el grado de Control en las
instalaciones del subcontratista que en este caso es el departamento de corte,
se detalla lo siguiente.

El area de calidad de YALE DE MEXICO tiene personal destinado para la
inspeccion y el control del area de corte, subcontratista de la linea de Slack
Nacional, por consiguiente, calidad se encargara de supervisar, inspeccionar y
revisar la materia prima que llega de los subcontratistas para que se asegure
que tiene calidad el producto subcontratado. En cuanto a materia prima se
refiere, también el area de corte(subcontratista), se encargara de revisar que al
empezar a elaborar el producto no lleve defectos la tela y en el caso de tener
defectos marcarlos, para que estos posteriormente se puedan encontrar y
reemplazar las piezas marcadas.
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Estos y muchos otros mas conceptos de calidad, se aplicaran el 4rea de corte
para que la linea de slack nacional reciba un buen producto, generando asi,
que el grado de control efectuado del subcontratista sea optimo ya que ademas
proporciona registros de las pruebas elaboradas en el producto de la linea de
Slack Nacional (proveedor)

También se maneja la posibilidad de liberar un producto de entrada
previamente a su verificacion para propositos de produccién urgente, para esto
la linea de Slack Nacional debe darle una identificacion evidente y un registro,
como ponerle una marca o etiqueta a la tela en el tendido para hacer una
locatizacién sencilla y su recuperacion y reemplazo inmediato en el caso de no-
conformidad con los requisitos especificados.

3.4.4.10.2, INSPECCION Y PRUEBA DE PROCESO.

Para la Inspecclén de las prendas se. realizarén muestreos en las cuatro

secciones de Ia Iinear de producclén ;

Los resultados de l‘o's muéstfeos sérén vaclados en el formato de registro.

Si se llegara a tener un prdducto que no cumple con las especificaciones
requeridas, se dice que es un producto no conforme, y debera ser revisado y
seguira los procedimientos adelante especificados.

A) Retrébajos por parte de la empresa.

B) Aceptacién funcional.

C)Re-callﬂcacldn o re-inspeccion,

90



D)Rechézo.

E)Desecho. .

Independientemente del -procedimiento, el departamento de calidad sera el
encai'gado de diri_glr. ‘coordinar y verificar todo el proceso hasta sus ultimas
consecuencias, asl como de informar inmediatamente al proveedor en forma
documentada, para que este tome las acciones correctivas que procedan,
estas acciones seran:

A) Investigacion de las causas de la no-conformidad.

B) Analisis de los procesos desde materias primas hasta producto terminado.

C) Evaluacién de riesgos.

TESIS CON

D) Cambio de procedimientos. FALLA DE ORIGEN

Otro aSpedto importante a destacar es el Aseguramiento de Calidad en la
produccién, este garantiza una calidad uniforme en las partes que se fabrican.

Para esto es necesario, contar con un sistema de inspeccién, en este caso el
Plan de Inspeccién por Muestreo de J.C. Penney, en el andlisis de cada una
de las partes que conforman el producto y las necesidades de su uso.

El Instructivo de Control (I. C.), se usa durante la inspeccién de un lote. Es una

guia que indica cuéles son las cotas o caracteristicas a evaluar durante un
plan de muestreo. La informacién que comprende el I. C. es la siguiente:
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1) Datos generales: Departamento, fabricacidn, proceso, descripciéon de la
pieza, departamento de control, indice y fecha.

2) Datos sobre la caracteristica y método de prueba: Seccién, nivel aceptable
de calidad (AQL), pieza, tolerancia, caracteristica de la descripcién de

prueba.

3) Datos del plan de muestreo: Suma AQL, compensacion del AQL;
Observaciones para secuencia.

. 4) Elaboré/fecha; Aprob6.

Los Departamentqs que tendran que usar dichos formatos son los de:
a) Seccién A Slack.

b) Seccién B Slack,

c) Seccléncsla;:k. ‘f . TESIS CO.N
o FALLA DE ORIGEN |

d) Seccion D Slack.

3.4.4.10.3. INSPECCION Y PRUEBAS FINALES

Esta inspeccién se debera hacer en la linea para verificar que todas las
inspecciones y pruebas, Iincluyendo aquelias especificadas tanto en la
recepcién del producto como en el proceso se hayan cumplido
satisfactoriamente y que los resultados cumplan con los requisitos. Para esto la
linea tendra un modulo de inspeccién final ubicado al final de la llnea de
produccion donde se realiza esta inspeccién.
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3.4.4.10.4. REGISTROS DE INSPECCIICN Y PRUEBA

En este punto Yale éxlc ) como roveedor debe establecer registros que

oontengan evidencia de que ‘el producto ha sido inspeccionado o probado.
Los forrnatos gué nspecclén de la produccién son:

:1 N Registrode Inspgcpién de maaafactura.

2. Autorizaclén para traslado de ‘n%aterlal.

3. Bolata ‘pararechazot’de fhafaﬁal no conforme.

4;‘Solicllqd ékibé dé;vlaalan #amporal.

5. Aviso de falla/orden de retrabajo.

6. Volante de desecho. -

7. Instructivo de cbntrbl.
Para el registro de inspeccion de manufactura se deben considerar los
siguientes datos:

1)Nombre y ndmero de parte.

2) Seccién y proceso.

3) Dia de trabajo; nimero de inspeccién.
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TESIS CON
FALLA Df ORIGEN

4) Condicion (éceptaclén o rechazo).

6) Defecto (si existe).
La autoﬂgacién para traslado de material puede manejarse de dos formas:

A~ Comb bb_ieta de traslado al siguiente proceso después de la inspeccion

normal y.
B.~ Como boleta de liberacion. de producto terminado.

Ademas de incluir una copia para su identificaciéon dentro del proceso, los datos

que contiene son:

1) Dla de trabajo; Numero de'baquete. cantidad, identificacién del

inspector.
2) Descripcion; Nivel de calidad aceptable, plan de muestreo y muestra.
3) Autoriza inspector; Liberacion condicionada (si-no); de seccion y

proceso.
_4) Numero de inspeccion, clave del producto, referencia; y recibo seccion.

Existe también una boleta de rechazo de material, que se ocupa cuando un lote
no cumple con las especificaciones, es decir, cuando es un lote no conforme,
teniendo los siguientes datos:

1) Seccion, dia de trabajo, nimero de pieza y cantidad.

2) Descripcion, Nivel de Calidad Aceptable (NCA), plan, muestra.
3) Rechazo inspector (firma), rechazo, proceso.
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4) Observaciones; secuencia (Seccién.); variacién  sobre medida (SM),
bajo medida (BM). S :

5) No. de persona; Clave de producto;-referencia; recibi® rechazd
SECCION ‘ o

Puede darse el caso de tener lotes rechazados por una o varias caracteristicas
que no afectan aparentemente el funcionamiento del producto pudiendo ser
factible su utilizacion mediante una prueba funcional, a esto se le denomina
desviacién temporal y debe tener los siguientes datos:

1) Causante

2) Especificacion

3) Desviacion de la especificacion

4) Pruebas y resultados

5) Responsable/ejecutor

6) Decision (Autorizado, no autorizado)

7) Autorizacion de Calidad Aceptable (Q. A.).

TESIS CON
ALLA DE QRIGEN

3.4.4.11. CONTROL ‘DE EQUIPO DE INSPECCION MEDICION Y
PRUEBA.

3.4.4.11.1, GENERALIDADES.

Como ya se ha comentado todos los procedimientos deben estar
documentados para controlar y mantener los equipos de inspeccion medicion y
prueba y para esto es necesario mencionar que para la inspeccién medicién y
prueba de los pantalones no se requiere de equipo muy sofisticado, ya que es
muy simple la inspeccion.
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A continuacion se comernt»an4 'algunds equipos que se utilizan en la inspeccién,
medicién y prueba para demostrar que‘ el control de estos equipos es sencillo y
facil de mantener: -

e Buena iluminacién

e Luminarias eficientes

¢ Mesas especiales para la inspecciéon

= Regletas metdalicas empotradas en las mesas
o Escalas portatiles

» Marcadores

« Termometros para planchas

Todos estos equipos tienen un tiempo de vida establecido, ademas cada
inspector debera determinar si su equipo estd en buenas condiciones para
trabajar o es necesario que se reemplace.

3.4.4.11.2 PROCEDIMIENTOS DE CONTROL
La linea de Slack Nacional como proveédor debe:

a) Determinar las mediciones que deben realizarse, la exactitud requerida y
seleccionar el equipo apropiado por lo cual como en puntos anteriores se dijo,
que se deberan realizar documentos donde aparezcan las caracteristicas de
cada operacion a realizar en el producto; ademas de especificar la maxima
variacién de la especificacion por lo cual, el inspector se formara un criterio
amplio para la realizacién de su trabajo.

La linea cuenta y debera seguir contando con un médulo de inspeccién en
cada secclén y con un médulo de inspeccion final para que este se asegure de
que las inspecciones anteriores se hicieron correctamente, todos los médulos
de inspeccidn deberan tener equipos de medicion exactamente iguales y en
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buenas condiciones, para que se asegure la repetitibilidad de la medicién
correcta. -

b. En este in'clso'la norma dice que se identifiquen los equipos de inspeccion y
prueba que puedan afectar la calidad para que se puedan volver a calibrar y
ajustarlos e ) ntervalos preclsos para que se puedan voiver a utilizar, todo esto
es nacionales e internacionales.

c. Lé's norrﬁas nbs' hablan de definir el proceso usado para la calibracién de
los k‘ekqﬁip"o'sk a utilizar para la inspeccién, medicion y prueba incluyendo todos
los detalles y marcas a utilizar, todo esto como ya se sabe totalmente
documentado, por lo que en la linea se deberd optar por documentar los
espacios correspondientes para los equipos de inspeccién, poniéndoles la
iluminacion adecuada y los elementos necesarios para que la unidad de
inspeccibn sea ergonémica para el trabajador, ademas los instrumentos
necesarios para la Inspeccibn y medicién son comprados con las
caracteristicas adecuadas para la operacion con medidas internacionales y
que no sea necesaria su calibracién, s6lo en el caso del control de
temperaturas para las fusionadoras y planchas ser4 necesario adquirir
dispositivos para identificar las temperaturas correctas.

3.4.4.12. ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

En YALE DE MEXICO ia manera de identificar que un producto es conforme
con las caracteristicas especiﬂcédas. es después de la inspeccién, cuando es
liberado para su empaque, si el producto no fuera con las caracteristicas
especificadas, llevaria una etiqueta adherida en el punto fuera de
caracteristicas y otra al frente de manera visible con una leyenda refiriendo cual
debe ser |la caracteristica de conformidad.

Posteriormente se deberé ubicar en un lugar desighado para reproceso donde
el area encargada de su arreglo lo recogera y una vez arreglado, se
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inspecclona nuevamente y sl es conforme se manda al area final para su
conteo y empagque.

3.4.4.13. '~ CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

3.44.13.1. GENERALIDADES

En este punto solo se establece que se debera tener un exhaustivo cuidado
con el producto no conforme, ya que se debe prevenir que el producto que no

cumpla con las caracteristicas sea entregado o dispuesto para su uso sin una
previa autorizacion.

En el manejo de las no conformidades, en relacion con las normas y
especificaciones de calidad que se deberan establecer, la linea de slack
nacional de Yale de México se recomienda que tenga las siguientes
definiciones.

« No-conformidad.- ElI no-cumplimiento de los requisitos establecidos.

"»  Defecto.- El no-cumplimientd de los‘ requisitos propuestos o sefialados.

. Especxﬁcaclén Documento _que establece los requisitos o exigencias

periodo de tiempo estab!ecido
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« ' Inspeccién.- Actividades tales como medir, examinar, probar una o mas
caracteristicas - del producto o servicio y comparar éstas con las
exigencias y requisitos especificos para determinar su conformidad.

Los documentos para el manejo de los lotes no-conformes dentro de la planta
deberan tener por objeto describir el método de la investigacion, evaluacion,
segregacién y tratamiento a futuro de los productos/servicios no-conformes

3.4.4.13.2. REVISION Y DISPOSICION DE PRODUCTOS NO CONFORMES

Anteriormente se comentd que en la linea de produccion debera existir un area
la cual se encargue de inspeccionar el producto y en caso de encontrar algan
producto no - conforme con las especificaciones lo clasifique, lo registre y lo
marque para que se reconozca el defecto una vez que se mande al area que le
corresponda su compostura.

Lo anterior se resume en que los productos no conformes deben ser revisados
de acuerdo con los procedimientos documentados. El resultado de la revisién
puede ser.

a. Retrabajar para satisfacer los requisitos especificados.
b. Aceptar con o sin reparacion por concesiones.

c. Reclasificar para aplicaciones alternativas.

d. Rechazar o desechar.

Esta es la forma en que se deberan controlar los pantalones con desviaciones
en sus especificaciones en la linea de Slack Nacional de Yale de México y la
toma de decisiones entre utilizar uno u otro de estos incisos en su mayoria
tiene que ver con la opinldn del cliente.
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Cuando se pretende salvar un material que no cubre las especificaciones
mediante un retrabajo, es necesario registrario en un documento que contenga

los siguientes datos:
A) Datos de aceptacidn de calidad (QA)

1) Datos generales sobre el lote o pieza rechazados

B) Datos de ingenieria (Retrabajo)

1) P_roqe56 0 de _secclén (ejecutor)

2)vD'escﬁpcy:lén'de los ‘prbcesos

C) Datos de control de Produccion.

1) Fecha de inicio y de término
2) Numero de corte y nimero de pieza
3) Observaciones

En el caso de que el lote o pieza no conforme no se pueda salvar, se procedera
: ual consta de la siguiente informacitn:

a realizar un volante de desecho el
1) Descripcién; Numero de lote o pleza, éantldad, parte afectada.

2) Causante; Cargo,l_rc.abusva.:_ ‘l, = :
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3) Especificacion; Defectp. .

4) Observaciones.

5) Autorizag:ibﬁes: Vlnspe’ctor, Vo. Bo. del coordinador de {inea. Fecha.

En Yale de México, se deberd responsabilizar a todos los empleados, de
informar inmediatamente todo lo concerniente a productos/servicios no-
conformes en cualquier punto del proceso, ademas de ser responsabilidad del
departamento de inspeccidn de aseguramiento de calidad emitir el documento
respectivo (boleta de rechazo), que identifica al producto no-conforme e
informar al responsable de la seccién. Es importante la identificacion de estos,
para asegurar que no sean usados en forma normal, siendo la identificacion
minima requerida la siguiente:

a) Numero de lote o parte / dibujo (en caso de ser necesario).
b) Descripcion.

& Ublacian on f procese. TESIS CON

d) Defecto / falla.

e) Posible causa (opcional). FALLA DE ORIGEN

f) _Fecha / turno.

Para lograr una adecuada identificaciéon de las no-conformidades, asi como el
procedimiento a seguir se sugieren los siguientes pasos en el cuadro # 2:

Cuadro # 2. PASOS A SEGUIR PARA IDENTIFICACION DE NO
CONFORMIDADES

INVESTIGACION Los productos fuera de especificacion son sujetos a
una investigacién por parte de personal calificado,
para determinar su utilizaclon tal como estan o si
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deben ser retrabajados, reclasificados o rechazados
y definir las causas que ocasionaron la falia.

DECISION

a) Retrabajos.- E! producto se le considera que
puede cubrir los requisitos especificados mediante
un proceso extra (orden de retrabajo).

b) Desviaciones.- El producto se le considera que
puede cubrir los requisitos especificados sin
necesidad de un proceso extra puesto que la falla
no influye mayormente en la calidad del producto
(solicitud de desviacién temporal).

c) Desechos.- El producto se le considera que no
puede cubrir los requisitos especificados y no es
posible corregirlo (volante de desecho).

ACCIONES =
CORRECTIVAS

a) Analisis de la no-conformidad.- El producto no
conforme debe ser analizado para determinar la
raiz que la causé.

b) Grupos de trabajo.- Tienen como objetivo:

@ [nvestigar las causas que causan las no -
conformidades.

® Decidir el destino del material.

| Medidas correctivas para evitar la
repeticion.

®m Documentar, registrar y emitir a los
responsables la evaluacion del estudio
realizado.

¢) Seguimiento.- Para poder llevar a cabo el estudio
del producto no conforme y la repeticién de este,
es responsabilidad del &rea de calidad el
seguimiento y verificacion del cumplimiento de los
compromisos y requerimientos.

1
FALLA DE

TRIIS-CON

ORIGEN
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COSTOS DE LA NO-|El manejo de un producto no-conforme traera como
CALIDAD consecuencia un gasto o un costo, bof lo',t/a'ntvco.' es|’
deber primordial no producir biézé ;. fueAr"a"‘ de
especificacién. PR R

FUENTE: Manua! de aseguramiento de calidéd. propuesto para Yale de
México, Pp. 59-60 ' ‘

3.4.4.14.  ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA
En-la.linea de produccion constantemente se tendra que ir implantando
acciones. correctivas 'y preventivas, todas:de acuerdo con la magnitud de los
problémas “encontrados con -el fin de ir perfeccionando los sistemas de
produccion. '

3.4.4.14.1. ACCION CORRECTIVA

Los procedimientos para las acciones correctivas se manejaran basandose en:

a) El manejo efectivo de lask‘re'clarhacl‘ones de los clientes, y los informes de los

productos no conformes;

b) La investigacion de las céusas dé las no conformidades relativas al producto,
al proceso y al sistema’ de calidad’ registrando los resuitados de la

investigacion.
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c) La determinacibn de las acciones correctlvas necesarias para elIminar la
causa de las no conformldadeS' : ) S :

d) La apl:caclén de ‘los controles que aseguren que las acciones correctivas
sean efectuada. y qu estas sean efectivas : T

i TESIS CON
3:4‘.4.14;3._']” AécnONEs PREVENTIVAS M ORIGEN

En cuanto ‘a las acclones preventivas se deberan implantar y manejar

Incluyehdo los siguientes puntos.

“a) El uso de las fuentes apropiadas de informacién tales como los procesos y

opefaciones de trabajo de las cuales afectan la calidad del producto, las
concesiones, l0s resultados de las auditorias, los registros de calidad, ios
informes de servicios y las reclamaciones de clientes con el fin de detectar,
analizar y eliminar las causas potenciales de no conformidades,

b) La determinacién los pasos necesarios para tratar cualquier problema que
requiera acciones preventivas,

c) La inlclaclén de Ias acciones preventivas y el establecimiento de los

controles que aseguren su efectivldad

d) Asegura que la Informaclén relevante sobre las acciones efectuadas se
someten a revision de la direcclén
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3.4.4.15. . 7 MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y
ENTREGA

344.15.1. MANEJO

En cuanto al manejo se sabe que el proveedor debe tener un manejo adecuado
del producto para que . no se deteriore; por consiguiente, los bultos de
pantalones se deberan. manejar en sus traslados en bolsas de plastico para
que: no. corran el rlesgo de mancharse o ensuciarse en el trayecto de su
proceso De esta manera se logrard disminuir considerablemente los

pantalones]alados de sus costuras y evitar que se ensucien,

S TESIS CON
3.4.4.15.2. ALMACENAMIENTO FALLA. DE ORIGEN

Practicamente en la linea de produccion de Slack Nacional no existe area de
almacenamiento ya que al terminar el pantaldn éste permanece en el area de
final unos minutos, para entregar los pantalones al otro proceso ajeno a la
linea de Slack Nacional.

3.4.4.15.3. EMPAQUE

El empaque en la linea sélo consta de un acomodo de los pantalones en bultos
de diez, con ia etiqueta de talla e instrucciones de lavado a la vista para que la
persona que los va a contar y entregar al otro proceso se cerciore que el corte
(lote) entregado en los documentos corresponde con el producto fisico.

3.4.4.15.4. CONSERVACION

El producto rara vez permanece en ia Ilnea de producclén mucho tiempo, por lo
cual el producto no se ve afectado. pero cuando es necesario que permanezca
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almacenado o detenido en la linea (periodo vacacional) segin el manual de
caliydac‘l propuesto, todo trabajo o producto debe ser acomodado y tapado para
que no sufra ningun tipo de deterioro por polvo o manchas inherentes al
mantenimiento de la planta y equipos en el periodo de descaso del personal
obrero.

3.4.4.15.5. ENTREGA

Como se vio en el phnio 3.4.4.15.2 el producto practicamente no es
almacenado so6lo se detiene un momento mientras personal del siguiente
proceso viene a contar y recoger el producto, para ese momento el producto ya
fue inspeccionado, segiin las normas 1S0-9002 se deberd garantizar el
producto entregado hasta que haya sido terminado en el siguiente proceso
(cliente interno).

TESIS CON
FALLA DI ORIGEN

3.4.4.16. CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD

Como. se indica en la's”normas, el proveedor debe establecer y mantener
procedimientos documentados en todos los puntos de las mismas y en este
punto en especlal se apllcan para - identificar, compilar, codificar, accesar,
conservar y dlsponer de los registros de calidad.

Para efectos de Iograr resultados positivos de este estudio en Yale de México
los registros se deberan manejar como la norma ISO 9002 lo estipula y a
continuacion se escribe tal como o indica la normatividad:

Todos los documentos de calidad deben ser legibles, almacenados en forma tal
que puedan recuperarse facilmente en lugares que tengan condiciones
ambientales que prevengan dafos o deterioro y eviten su pérdida. Todos estos
documentos se conservan por un periodo determinado ya que si se cambia de
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estilo ] de tlpo de producclén se elaboran otros registros nuevos, estos
registros tamblén se encuentran disponibles para su evaluacién por parte del

cllente.

En cuanto este ;punto en la linea no se registraba nada ni se guardaban

k documentos referentes a calidad por mas de dos meses y a partir de empezar
este estudlo se logré tener buenos resultados en calidad por el simple hecho de
tenér antecedentes registrados.

TESIS
FALLA D&

3.4.4.17. AUDITORIAS DE CALIDAD INTERNAS

Una vez puestas en marcha para efectos de este estudio, la mayoria de las
recomendaciones hechas, lograron avances significativos sin ser necesaria la
ceriificacion. En Yale de México las auditorlas internas deberan llevar un
procedimiento planeado ya documentado en donde se especifique que se
debe practicar por personal independiente a la empresa ya que puede darse
cuenta de algunas fallas del sistema de calidad que no se habian percibido.

Los resultados de las auditorias se deberan registrar y dar a conocer al
coordinador de linea que es el responsable de la produccién, el cual, puede
tomar acciones correctivas oportunamente sobre las deficiencias encontradas
en la linea durante la auditoria, posteriormente se debera hacer una serie de
actividades de seguimiento a las auditorias para verificar y registrar la
implantacion y la efectividad de las acciones correctivas efectuadas.

Dichas auditorias tienen por objeto evaluar la eficiencia del sistema de calidad,

conforme a planes y procedimientos documentados que atraigan la atencion
del personal que tiene la responsabilidad del area auditada.
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Estas auditorlas podrén ser apllcadas en todas las &reas relacionadas con la
fabricacion e inspeccibn de productos, ademéas de aquellas actividades
relaclonadas con el aseguramlento de la calidad.

El procedlmiento a segﬁir es el siguiente:

e Se informa a la direccién que se va a realizar la auditoria de calidad en
una seccion previamente seleccionada.

e Se aplica la auditoria de acuerdo al formato correspondiente, que
contiene los aspectos mas importantes del sistema de calidad y que
ésta conforme a la 1SO-9002.

« Se hace el anilisis sobre la base de los resultados obtenidos y se
elabora el reporte correspondiente, el cual se pasa a la gerencia y a la
direccion para ser revisado.

e Con las observaciones de la direccion y la gerencia, se hace entrega
de una copia del reporte a la seccién auditada, incluyendo una lista de
puntos para correccion o mejoramiento del sistema, estableciendo
fechas maximas de correccion.

'« La secclén auditada, elaborard un plan de correccién, incluyendo
fechas de cumplimiento y lo entregara a la gerencia de aseguramiento
de la calidad (QA).

+ |a Gerencia defQA en funqlén del programa de correccion y sus fechas
de cumplimiento, progi‘amaré la siguiente Auditoria.

La calificacién de las auditorlas estara dada a partir de preguntas relacionadas

con el sistema de QA de la seccién auditada, cada pregunta con valor
especifico en funcién de su importancia (G):
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1 puntd: mlnlmé

2 puntos: mediana.
3 puntos: importante
Durante la Auditoria se van elaborando una a una las preguntas y segun las
fallas detectadas en la respuesta, se califica aplicando la siguiente escala (W):

1 Punto: Deficiencia grave

2 Puntos: Deficiencia frecuente o importante

3 Puntos: Deficiencia no muy frecuente o sin mayor importancia

4 Puntos: Bien

5 Puntosf Excelente :

Cada respuesta debe estar.apoyada sobre evidencias fisicas y documentadas
que demuestren” su verécldad, ‘en’ caso de que alguna pregunta no sea
aplicable, se cancela totalmente el rubro.

Los resultados de multiplicar (G)}(W) de cada pregunta, se suman y se dividen
entre la sumatoria de Jos maximos puntos posibles (G)(W), todo esto
multiplicado por 100 para abtener e! Indice de Catidad (Q. 1), entonces:

GwW

GW

El Q.. Resultante se clasifica de la siguiente forma:
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* 95% a 100% Muy bien.
e 80%a 95%:' _:Bien, se debe mejorar en algunos puntos esenciales.

. 70% a 80%‘ K ‘ Suficiente, la situacién tiene que mejorar; se deben
L tomar medidas de correccién y control.

e 70% o menos Insuficiente, se necesitan medidas especiales.

TESIS CON
3.4.4.18. CAPACITACION FALLA DE ORIGEN

En la linea de Slack Naclonal la capacitacién a raiz de las recomendaciones
para la  implantacién del sistema de calidad segin la Normatividad iISO 9002
(1994) NMX-CC-004 (1995) se ha vuelto constante y ordenada y para
explicarlo lo dividimos en categorfas, las cuales son:

a) Operarios: Se recomendo lo siguiente: empezar por la gente que no conoce
nada sobre el trabajo asignado, darie capacitacién acorde al trabajo para el
cual fue seleccionado, el tiempo de entrenamiento depende del grado de
dificultad de la operacién, las operaciones se dividen en cuatro grados de
dificultad, para el primer grado se da un tiempo de entrenamiento de 10
semanas para el segundo grado se da un tiempo de 12 semanas, para el tercer
grado se da un tiempo de 14 semanas y para el cuarto grado se dan 16 se
manas de entrenamiento. En este tiempo el personal se prepara para que
tenga la habilidad de entregar la produccion requerida en esa produccion, la
que se calcula haciendo una practica estandar y es elaborada mediante los
movimientos de la persona con apoyo de una computadora y un software
especialmente disefiado para eso (GSD). Ademas el personal en ese tiempo se
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preparara con los conocimientos de calidad para que se comprometa a cumplir
con calidad su trabajo.

Es importante mencionar que en las propuestas, las personas después de
cumplir con esta capacitacion siguen capacitdndose para lograr nuevos
objetivos ya que la linea deberd brindar la oportunidad de calificar a los
operarios en distintos niveles para los cueles se les bonifica o remunera de
diferente manera:

Nive! 1. Los operarios so6lo tienen el primer entrenamiento por lo cual devengan
el primer sueldo base.

Nivel 2. Los operarios tienen conocimientos de méas de una maquina y mas de
una ‘operacion, por lo cual devengan el segundo sueldo base.

Nivel. 3, l@sfoperarios tienen conocimiento de mas de tres operaciones y
magquinas devengan el tercer sueldo, k

b) S;uper\kis‘dres: Deberan ser seleccionados en primer lugar por tener estudios
minimos “de preparatoria, tener minimo el tercer nivel obrero, y recibir
capacitacion continua de calidad, productividad y manejo de personal.

3.4.4.18. SERVICIO.

La linea de Slack Nacional segin sus registros y documentos estara
combrometida a dar el servicio requerido a su cliente (interno o externo) del
producto entregado, sin restricciones a menos que los problemas no sean
Inhefentes a la linea.



3.4.4.20.

TECNICAS ESTADISTICAS

TESIS CON
FALLA DE_ORIGEN |

Para determinar los tipos de muestreo, es necesario valerse de técnicas
estadisticas cuyo fin es incrementar la productividad, mejorar la calidad y
reducir costos los términos estadisticos utilizados se muestran en el cuadro # 3.

Cuadro # 3. TERMINOS UTILIZADOS PARA FINES ESTADISTICOS:

FALLA

Cualquier producto no-conforme a los requerimientos o
especificaciones que el cliente solicita.

ESPECIFICACIONES

Descripcion de las caracteristicas de Calidad exigidas para
un articulo o proceso

MEDIDA NOMINAL

Valor central de una dimensién representada en un dibujo.

TOLERANCIA

Variacién maxima permisible de una medida nominal.

INSPECCION

Aplicacién de pruebas hechas con aparatos de medicién
para detectar si un artlculo o componente se encuentra
dentro de los niveles de calidad establecidos.

NIVEL ACEPTABLE DE
CALIDAD (A. Q. L)

Maximo porcentaje defectuoso que para fines de inspeccién
de muestreo, puede considerarse satisfactorio como

promedio del proceso.

TABLA DE MUESTREO

Una serie de planes para representar la correspondencia
entre la calidad probable de un lote, a la de las muestras
seleccionadas de ese mismo lote.

Cantidad especifica de un material slmilar ] de origen

CORTE

comun.
TAMANO DE LA [ Nomero de especimenes observados de una poblacién. que
MUESTRA sirve para suministrar la toma. de

informacién  para

decisiones.

CALIDAD FINAL DEL

Es el QA que se aplica a todos los pre-ensambles y ajustes

PRODUCTO finales de los productos.
CALIDAD FINAL AL|[Es el QA que se aplica a todos los productos complelos, :
CLIENTE empacados Y listos para su envio

FUENTE: Manual de
México, Pp. 67-68

Aseguramiento de Calidad, propuesto para, Yale de
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3.5, ANALIS DE RESULTADOS

El lograr que la gente cambie sus paradigmas en cuanto la forma de trabajar es
muy importante ya que en la actualidad las personas o empresas que triunfan
son porque logran entrar en competencia con empresas similares y procuran
estar a la vanguardia en sistemas de manufactura. Para Yale de México es
muy importante actualizarse en sus sistemas de calidad, y siempre busca mas
oportunidades con su producto y su reto es siempre penetrar en nuevos

mercados naclonales y extranjeros.

Del tiempo en que se inicio este proyecto a la fecha se nota un gran cambio, tal
vez, logrado por la modificacion de paradigmas del personal que forma su
organizacion, el proyecto no incluye la certificacién real de la linea de
produccion, porque representa un costo no planeado para el propietario de 1a
empresa, pero con los resultados de este proyecto se asegura que esta
empresa pronto estard certificada con |SO-9000 ya que los beneficios
obtenidos sin estar certificada han sido notables ademas de que repuntaron las
ventas y los costos de produccién disminuyeron  notablemente, poniendo al
producto elaborado en la iinea de Slack. Nacional en competencia con las
mejores marcas del mercado.

En este punto se debe aclarar que es la primera linea de produccién de Yale de
México que se intenta certificar. bajo la normatividad 1SO-9000 en lta cual se
Implanta un sistema de aseguramiento ae'flrajéalllaa‘dl

En este trabajo se representan los pasos 'que,se siguleron para lograr obtener
la certificacion en un sistema de asegQrarﬁlénto de calidad en una de las lineas
de produccién de pantalones de Yestlf. para lograr obtener ventajas
competitivas sobre otras empresas del mismo ramo.

A pesar de los problemas encontrados en el proceso de implantacién los

resultados obtenidos los valen, ya q'uexloskcostos de produccién disminuyeron y
esto se logré por disminuir la mano de obra de Inspeccién, post-inspecciones,
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reproceso, desperdicios, cancelaciones de pedidos, y demas como costos de
almacenaje e Inventarios excesivos.

En la actualidad el costo de las auditorias oscila en $8,000.00 cantidad que
dados los beneficios se recuperaria répidamente como se muestra en el
siguiente analisis econémico.

Beneficios: L o TESIS CON
FALLA DE NRIGEN

e Aumento de productividad
« Aumento de clientes
« - Aprovechamiento eficiente de los recursos

. Redqulén"'d‘é febfocesd 2

. Rédﬁc&l&h’dé personal quﬁej nodan valor agregado al producto

La c_onjundén de éétps Bg’neﬂcio se ‘resh}nern en bro&uctiv{dad y esto genera
mayores gahancias para la empresa.

Ejemplo:

Por:cada pantalén adicional al objetivo, se generan 29.65 minutos mas en

promedio y si el objetivo es de 2750 diarios y se pueden producir 3000 con el
mismo personal, se logran 7412.5 minutos diarios mas, por cada dia de
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proceso, si el costo por minuto de proceso es de $6.50 arroja un total de $
48,181.25 diarios adicionales.

Si el costo de certificacién es de $8,000.00 por cada dia de auditoria y por lo
regular se llevan 13 dias auditables arroja un total de $104,000.00 mas IVA.
Nada més por auditorias de certificacion, a esto, habra que sumarle el costo de
" emision del certificado que oscila también en $8000.00 dando un total de
$112,000.00 por la certificacion.

Certiﬁcacién / ganancias = dias en los que se recupera la inversion.
$11200.00 / 48,000.00 = 2.33 dias

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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. CON
CONCLUSIONES ¥ ALKES%SE NRIGEN

Una vez terminado este capitulo, se concluye que:

1. El concepto de Calidad no ha cambiado a lo largo del tiempo, lo que cambia
es la forma de aplicar este concepto y las herramientas de las que se echa
mano para lograr los objetivos de Calidad de la empresa.

2. La empresa que pretenda incursionar en este ambito deberd tener
conocimientos muy sélidos en lo relativo a sistemas de Calidad, ademas de
manejar cierto ambiente previo a la implantacion.

3. La importancia de los Sistemas de Calidad radica como un punto mas
dentro de la competencia nacional e internacional por ila supervivencia,
permanencia y éxito.

Como se podra apreciar, todo lo relativo a sistemas de calidad encierra muchos
conceptos que es necesario conocer para la futura aplicacién de estos en la
empresa. - : : )

Se reiteran las; ventajas como armas competitiva dentro de Ios mercados,

dichas venta]as pueden ser:

~ Aumento de productividad.
Aumento de clientes.
Mejoras en la organizacion interna de la empresa.
Personal en capacitacion contlnua N
Aprovechamiento eficiente de fos recursos
Procedimientos saneados e .

* & 6 o ¢ o

Sin embargo existen muchos rlesgos, los cuales pueden influir, dlﬂcullando su

éxito:
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Procedimlentos exceslvamente burocrétxcos.
Escaso lnterés del personal
Mala comunicac én_lnterna. .

*. ¢ o o

tes muy grandes o muy pequefos a las necesidades
. Reslstencla al camblo. 3

Se resaltan los. beneficios que puede traer consigo la implantacion de los
sistemas de calidad, sin embargo, estos no son la solucidon a todos los
problemas de las empresas, se debe hacer un estudio sobre las necesidades
actuales y futuras para determinar el alcance del proyecto, siendo realistas
sobre que problemas pueden ser resueltos con dichos sistemas, y lo mas
importante hacer un ajuste a la medida de estos a la empresa.

La informacion presentada en este capitulo, pretende servir de introduccion
para un mejor entendimiento de la norma ISO-9000 y de su equivalente
mexicana la norma NMX-CC.

De alguna manera se dio a conocer el desarrollo que tienen los Sistemas de
Calidad & nivel lnternaclonal y que ésta. se utiliza como estrategia de
competitividad.

En algunos casos se presentan palées con productos de costo y precio muy
bajo pero no con un alto nivel de calidad y entran al pals sus productos como
una competencia desleal y afortunadamente algunos de esos productos se
clasifican como productos chatarra pero si lugar a dudas hay otros casos,
donde aparecen paises con un excelente nivel de calidad en sus productos y
con una productividad aita que hacen posible la competencia.
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También creo que gracias a este trabajo se pudo difundir lo que es el concepto
ISO-9000 (International Standard Organization). Para ayudar a empresas a
. entender la necesidad de implantar un sistema de aseguramiento de calidad a
" nivel internacional en su organizacion. En este trabajo también se pudo dar a
conocer como fue el surgimiento de la serie NMX-CC, su estructura legal y sus

equivalencias. -

Se. logr6: después de implementar la normatividad 1SO-9000 que se
disminuyeran loksk costos de producciéh ya que hubo menos re procesos, menos
deépérdicios, menos pantalones que se tenlan que dar de baja, menos
segundas de proceso y de tela, menos mano de obra que no daban ninglin
valor agregado al producto pero algo verdaderamente importante, es que se
logré un cambio muy grande en la gente, ya que ésta, cuando entraba a laborar
por primera vez en la linea no sabia ni lo que era calidad y después de un
tiempo trabajando en la linea se siente realmente comprometida con su trabajo
y con sus comparieros y eso es muy dificil de lograr, también cabe mencionar
que gracias a que Yale de México cuenta con la implantacion de un sistema de
Aseguramiento de Calidad en su linea de produccion de Slack Nacional ha
podido dar a conocer su producto y su trabajo a niveles Internacionales.

Con el presente trabajo, se dio un panorama general de los distintos aspectos
que existen ‘dentro" y- alrededor de Ia serie I1SO-8000 y de su equivalente

mexicano.
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RECOMENDACIONES

Finalmente siento que sc cuenta con los conocimientos, la capacidad y la experiencia ya
que en este trabajo de investigacién se establecié una propuesta y se logré aplicar con
éxito; esto para poder proporcionar algunas recomendaciones ante situaciones que se
presentaran y que seguro estoy les serdn ttiles a las empresas mexicanas principalmente
a las pequeiias y medianas ya que la gran mayoria de estas estin establecidas en nuestro
pais, son de esta magnitud y poseen un gran potencial para mantenerse, crecer,

desarrollarse, sobresalir y competir en cualquier mercado en el que se sitien.

A continuaci6n se cnlistan una serie de recomendaciones que espero sean de utilidad
para todo individuo (u organizacién) que le interese y se involucre con las normas ISO-
9000, con el fin de poder aportar alternativas de solucién para nuestra industria

mexicana.

. Establecer y cumplir objetivos en las organizaciones.

—

2. Desarrollar una planeacién estratégica que ayude a definir la situacidn en la
empresa,

3. Usar el concepto de desarrollo organizacional como estrategia para asegurar un
bienestar de los empleados de una organizacién,

4, Implantar un sistema de calidad bajo la normatividad 1SO-9000 como una
solucién ante la problematica de mejorar la calidad e implantar la mejora
continua en las organizaciones.

5. Se recomienda seguir al pie de la letra la metodologia para implantar un
sistema ISO-9000, correctamente.

6. Es importante interpretar correctamente cada punto de la norma dependiendo el
tipo de organizacion que desee certificarse.

7. Al inicio de la implantacién se recomienda, Vcontar con la aprobacién del
proyecto asi como un total apoyo hacia el mismo, porv parte de los altos
directivos y de todo el personal. o :

8. Se recomienda a las organizaciones que no tenga:ﬁ la exigencia de sus clientes

de certificarse que no lo hagan, pero, que si traten de im'plﬁntar el sistema ISO-
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9000 y trabajar con el y de esta manera benef iciarse de los resultados
obtenidos. -

9. Que todas organizaciones por pequcﬂas que sean” busquen alternativas de
crecimiento, es decir, que no se estanquen con la lncemdﬁmbre de pensar que

podrian desaparecer de un momento a otro. ‘Buscar snempte la ‘mejora continua

en sus procesos e innovar es fundamental para que toda er 'presa de cualqulcr
parte del mundo pueda sobrevivir y no i'sea presa de las grandes

transnacionales, T
10. Crear alternativas que ayuden a lograr venmjns compe(mvas.
11. Crear conciencia cn las organizaciones dela’ lmpommcm de los

siguicntes conceptos:
¢ Capacitacién.
Seguridad e higiene.

Productividad.

Procedimientos estandarizados. TESIS CON
Servicio al cliente. FALLA DE ORIGEN

Especificaciones del producto.
Sistema de calidad.

Control de calidad.
Administracién. —Direccién-organizacién-planeacién-.
Sistemas de computo.

Magquinaria y/o equipo.

Mantenimiento de maquinaria e instalaciones.
Métodos de trabajo eficientes (estudlo de métodos)
Ventas.

Publicidad.

Relaciones laborales,

Motivacién.

Incentivos,

LA AU N R K JEE IR K R R R K R TP SRS

Planeacién estratégica.
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ANEXO 1

ADMINISTRACION DE CALIDAD TOTAL (TQM)

Es el trébajo sinfin ﬁééia’iuné coﬁzbéﬁia’ bien manejada basada en {a vision
compieta de: LT

= Satisfaccion dei cliéﬁle E

» Satisfaccion dél empleado

« Satisfaccién del dueiio

Los equipos de mejora deben trabajar bajo el esquema de fos circulos de calidad

que constan de las siguientes etapas:

1. Plan (planear)k
2. Dé (hacer) TESIS CON
'  FALLA DE ORIGEN

3. Check (evaluar)

4. Act (actuar)
‘ Subdividiéndose de la siguiente manera:
Plan 1. Descubrir el problema.
écuando, dénde y como sucede el problema?
No hay que descubrir las causas o las soluciones al problema todavia.

Plan 2. Anajizar las causas.
Formular hipdtesis de posibles causas usando la experiencia y expresarlos de forma

concreta.

Comprobar fas hipétesis de las causas en orden de importancia.
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Plan 3. Analizar soluciones.

Crear varias ‘s'oluclones alternativas, estas soluciones tienen que eliminar las causas que
originan el problema de forma que se evite que se vuelva a producir.

Escoger la solucion mas eficaz y que no produzca efectos colaterales desagradables.
Mantener lo bueno que hoy en dia existe.

Escoger una forma de verificacién de la mejora (medir la mejora).

Plan 4. Planificar.
Planificar 1a puesta en marcha de la mejora. DONDE se va a llevar a cabo la prueba de la

mejora. Definir CUANDO y QUIEN hace QUE. Describir COMO se va a hacer la mejora.

Anticiparse a lo que pueda salir mal y estar preparado para actuar.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

Do implementar.

Implementar una solucién 'y un método de medida.

Check Evaluar.
Analizar- el resultado con el método de medida esccgido anteriormente. Trastadar el

resultado en.términos financieros o demostrar de cualquier otra forma la importancia de Ia
mejora.
¢ necesita algun retoque Ia solucién antes de ser implementada a gran escala?
Considerar posibles oposiciones a los cambios, ¢qué se puede hacer para prevenirlas?
Act 1. Normalizar.
La nueva forma de lrabajar es implantada de manera general.

Documentar la nueva forma de trabajo (dénde, cuando, quién, qué, c6mo).

126




Informar a todas las partes involucradas lo que significa la mejora y la nueva forma de

trabajar, asi como educar y enfrenar a las personas que intervienen directamente en la forma

de trabajo.

Designar a una persona que garantizara que la nueva forma de trabajar es aplicada.

Act 2. Resumir
Repasar el proyecto de mejora y analizar los problemas y mejoras potenciales pendientes.

Analizar que fue bien y que fue mal enel proceso de mejora.

Anotar las resistencias, si las hubo, que la mejora encontrd, si el proyecto falié total o

parcialmente e identificar las causas de ello.

Escribir un informe final que contenga las mejorés que se produjeron y la importancia de la

mejora para la compaiiia.

TESIS COX
ALLA DE ORIGEN
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NOMBRE DEL PROYECTO

Periodo reportado

Fecha;

Aprobacidn;

iy i Hojade

Elaborado por:

AREA DE MEJORAMIENTO:

RESPONSABLE:

FECHA DE INICIO:

FECHA DE TERMINACION:
Fase de avance Definirel ~ }Analizarlas [Analizarlas
del proyecto roblema Pilcausas P2 isoluc. P3

SA2l

Resumen de actividades

realizadas en este periodo

Tendencia de
la mejora

Indicador utilizado
_para medir el proyecto

‘/alor inicial

Valor al final

del proyecto |del periodo

Valor
objetivo

Nim. de gréfica anexa




REPORTE ACUMULADO DE PROYECTOS DE MEJORA
Hoja __de __

Elaborado (dep. nombre) Fecha.

Aprobado (depto. firma Periodo:

Meses FASE DE AVANCE (" )

Proyecto ENE]FEB]MAR[ABR[MAYI JUN[JuL [AGOTEP[OCT]NOV] ch
No. {Nombre del proyecto
1 P
R
2 P
R
3 [d
R
4 P
R
5 [
R
8 P
R
7 P
R
8 P
R
9 P
R
10 P!
R
11 P
R
12 P
R
13 P
R
14 P
R
15 P
R
SIMBCLCGIA
P1. Definir el problema D. implementar
P2. Analizar las causas C. Evaluar
P3. Analizar soluciones A1, Estandarizar
P4. Flanificar A2. Resumir




ANEXO 1 err@

. SOLICITUD DE ACREDITACION .
* DE ORGANISMOS DE CERTIFICACION

Ntmero de Referencia:

Dependencia(s) competente(s): (solo para OC de producto que pretenda certificar NOM's)

DATOS GENERALES DEL SOLICITANTE

Nombre o Razdn Social del Solicitante:

Integracién del Capital Social: %Nacional:__ %Extranjero;

Correo electronico: .

Teléfono:

Fax:

SOLICITA: Ser evaluado para su acreditacién, segun lo referenciado en el apanado

"ALCANCE DE ACREDITACION", de esta solicitud.

DECLARA: Conocer el funcionamiento del Sistema de Acreditacion ema y los
derechos y deberes de los organismos acreditados.

SE COMPROMETE A: Cumplir con los criterios de acreditacion establecidos para los organismos
de certificacion;
? respetar el procedimiento de acreditacién establecido por ema, y
7 abonar las tarifas de solicitud, vigilancia y seguimiento de
acreditacién y de las obligaciones econdmicas que se fijen para los
organismos acreditados.

de de 200___.

Representante Autorizado TESIS CON
(Nombre, Firma y sello) FALLA DE ORIGEN

NOTA: Se entiende por representante autorizado, la persona dentro del Organismo, facultada para tomar
decisiones relativas a los asuntos econdmicos, técnicos y administrativos de la misma.

Favor de confirmar la validez de este formulario st hace su solicitud seis meses después de sy F2dina 1de 10

fecha de revisidn (06 de febrero de 2002)
FOR-OC-001-03
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1. ALCANCE DE LA ACREDITAC!(SN .

Marque lo que proceda:

Certificacion de Producto.....
Certificacion de Sistemas de Calidad

Certificacion de Sistemas de Calidad QS-9000 3* Edicién
Certificacion de Sistemas de Administracién Ambiental
Certificacion de Sistemas de Administracion de Seguridad y Salud en el Trabajo.
Cettificacion de Personal

DOCUMENTOS NORMATIVOS

ODUCTO, PROCESO, SER .
PR o WSERSERVICIO | SEGUN LOS CUALES EMITIRA CERTIFICADOS'
(Codificacién y Titulo)

TESIS CON
FALLA DE QRIGEN |

""" Hacer referencia a la fecha de edicion de la norma.

NOTA: Se podran hacer fotocopias y composicién de esta pagina para definir el alcance completo de la
acreditacion.
Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su solicitud seis meses después de su  Pgina 2de 10
fecha de revisién (06 de febrero de 2002)
FOR-0C-001-03
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2. DATOS GENERALES:

Toda la informacién proporcionada por el solicitante en este cuestionario sera tratada, a
todos los efectos, como CONFIDENCIAL.

2.1 REFERENCIAS DEL ORGANISMO DE CERTIFICACION

Nombre

Calle

Localidad Estado C.P.

RFC .

2.2 SUCURSALES

Responsable de la sucursal

Sucursal

Calle V V No

Localidad Estado C.P.

Fax

Teléfono

Correo electrénico

2.3 REFERENCIAS, EN SUCASO, DEL GRUPO O DE L A ORGANIZACION SUPERIOR A LA

QUE PERTENECE

NOMDBIE ..o rrestrttaeaereienrreneaeneianinen rrereens ceeeeneneneane
Calle No

Localidad Estado C.P.

Teléfono Fax

NOTA: (1) Se podran hacer fotocopias y composicion de esta pagina para referenciar todas las sucursales

para las que se solicita la acreditacién. En tal caso, adjuntese como anexo.

Favor de confirmar la validez de este formulario sl hace su solicitud seis meses después de su
fecha de revisién (06 de febrero de 2002)

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN |
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" 3. INFORMACION A SUMINISTRAR A ema PARA
‘ACREDITACIONES INICIALES Y RENOVACIONES

FAVOR DE ENTREGAR LA DOCUMENTACION EN CARPETA LEFORT COLOR AMARILLO
TAMANO CARTA SIN LOGOTIPO DE SU ORGANISMO

3.1 Adjuntese como Anexo A la documentacion que identifique la personalidad juridica del
organismo de certificacion o de la organizacidn a la que pertenece y relacion de la persona o
personas fisicas o juridicas que ostentan su propiedad.

3.2 ¢Dentro del organismo o del Grupo al que pertenece realizan otras actividades ademas de
aquellas para las que solicita acreditacion?.

Sl (wenn) NO (......) En caso afirmativo describanse indicando aquellas que realiza
el organismo y las que reallza la organizacion a la que
pertenece

3.3 ¢Cuenta con organismos relacionados tal .y como ‘se deﬁnen en, ‘la- Gula General de
Acreditacién correspondiente? : B e : .

Sl (... NO (.......) ) En caso alifmatlvo, Indtcar cuales son y descrlbansa sus’
: b . acllv:dades g .

titendseasieraene

eriiisaassenene
Cesasersiisireses

En caso de que sus organismos relacionados den asesoria en las actividades que Ustedes certifican,
que porcentaje de empresas certificadas por Ustedes han sido asesoradas por sus organismos
relacionados. %

Pagina 4 de 10

Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su solicitud seis después de su
fecha de revisién (06 de febrero de 2002)
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3.4 Adjuntese como Anexo B la matriz de los requisitos de la norma que corresponda al servicio

3.5

3.6

3.7

solicitado contra los documentos que demuestran cumplimiento de los mismos:

? Para cettificacion de sistemas de calidad y sistemas QS-9000 considerar la NMX-EC-062-
IMNC-2000/ Guia ISO/IEC 62 “Requisitos generales para organismos que realizan la
evaluacién y certificaciéniregistros de sistemas de calidad”. Para el caso de QS-9000 3*
Edicién debera adjuntarse de manera adicional la matriz de cumplimiento con los requisitos
del Apéndice B “Cddigo de précticas para los Organismos de Certificacién de Sistemas de
Gestién de la Calidad” y del Apéndice G, Seccion A “ Requisitos para los Organismos de
Certificacion/Registro Calificados” de QS-9000 3® Edicidn.

? Para certificacion de producto considerar la NMX-EC-065-IMNC-2000/ Guia ISO/IEC 65
“Requisitos generales para organismos que operan sistemnas de certificacion de producto”.

? Para certificacion de sistemas de administracién ambienta! y sistemas de administracion de
seguridad y salud en el trabajo considerar la Guia ISO/IEC 66 “Requisitos generales para
organismos que lleven a cabo la evaluacion y certificacioniregistro de sistemas de gestién
ambiental”.

? Para certificacion de personal considerar la NMX-CC-11-1992 “Criterios generales para los
organismos de certificacién de personal”.

Adjuntese como Anexo C evidencia objetiva de la integracion de la estructura técnica
funcional en la que estén representadas todas las partes significativamente involucradas en el
proceso de certificacion, incluyendo lista con los nombres de los miembros que la integran,
indicando claramente el sector (p.e. industria, consumidor, etc.) al que representan, asi como
las reglas de funcionamiento de dicha estructura,

Adjuntese como Anexo D un organigrama que refleje la estructura interna del organismo de
certificacion, asi como el nivel al que se encuentra la estructura descrita en el punto anterior.
En el caso de que el organismo forme parte de una organizacién superior, sefialar claramente
las lineas de dependencia entre el Organismo de Certificacién y dicha organizacidn.

Hagase una descripcion de los medios mediante los cuales el organismo obtiene su
financiamiento:

Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su solicitud seis meses después de su

cereresseriiiene

fecha de revisién (06 de febrero de 2002)
FOR-QOC-001-03
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3.8 Adjuntese como Anexo E una lista de las personas responsables del funcionamiento del
organismo de certificacion (nombre, apellidos, cargo y responsabilidades).

3.9 NoGmero total de personas al servicio del organismo

3.10 Adjuntese como Anexo F una lista actualizada de los documentos del sistema de calidad
(incluyendo su cédigo, titulo, edicién y fecha de aprobacién).

3.11 Adjuntense como Anexo G aquellos procedimientos relacionados con la actividad de
certificacion.

? Gestidn de solicitudes.

? Realizacién de auditorias de certificacion.

? Criterios para la designacion y calificacion de auditores.

? Toma de decisiones de concesién o no de la certificacion.

? Tratamiento de reclamaciones.

?  Utilizacién de certificados, marcas de conformidad, logotipos, etc.

? Procedimientos para la supervision de las certificaciones concedidas.

? Procedimiento de subcontrataciones y listado actual de subcontratistas.

3.12 Adjuntese como Anexo H una relacién de los recursos de que dispone el organismo,
incluyendo:

. Para_Qrganismos_de Certificacion_de Sistemas de la Calidad, de Sistemas de
Administracién Ambiental o Sistemas de Administracién de Sequridad vy Salud en el

Trabajo un listado de los auditores disponibles indicando los sectores para los que
estan calificados.

&..Parg_Organismos de Certificacion de Producto y en caso de que realice o utilice
pruebas o actividades de verificacién en apoyo de la certificacion un listado de
nimeros de acreditacién de cada uno o el procedimiento por medio del cual el

. organismo se asegura de la competencia técnica de éstos.

..Parg_Organismos_de _Certificacion de Personal una lista que incluya personal

examinadory, en su caso, centros de examen.

3.13 Adjuntese como Anexo | una copia controlada del Manual de Calidad asignada a ema y
procedimientos relacionados.

3.14 Adjlintese como Anexo J una lista de todas las certificaciones concedidas.

3.15 ¢Posee el organismo o la organizacion a la que pertenece, en su caso, alguna acreditacion?,
¢Ha fiimado algun acuerdo de reconocimiento mutuo con otros organismos?. En caso
afirmativo, detallar.

Bkt d n

Pagina 6 de 10

Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su de su

fecha de revisidén (06 de febrero de 2002)
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3.16 Se encuentra el organismo en tramite de ser acreditada por otra entidad o Io ha estado
recientemente? En caso afimativo, detallar.

3.17 Cuéando estara preparado el organismo para que se lleve a cabo la visita de evaluacion?.

3.18 Si procede, adjuntar como Anexo K otros documentos (p.e.: requisitos de convocatorias,
etc.). Para el caso de acreditacién en sistemas gestion de la calidad 1SO 9001:2000 debera
entregar:

? Programa de transicién de la 1SO 9000:1994 hacia la serie |SO 9000:2000.

? Copiade las Evidencias de la Capacitacion de su Personal.

? Manejo de Exclusiones permisibles (en particular con respecto a los clientes ya
certificados en las normas anteriores).

? Siprocede, cualquier cambio en su metodologia de auditoria.

? Siprocede, cambios del sistema documentado.

3.19 Adjuntese como Anexo L justificante del pago de la apertura del expedients.

NOTA 1: Los pagos podran realizarse en efectivo o0 mediante cheque en ema o a la cuenta BITAL
No. 4013800644 de la sucursal 92, a nombre de entidad mexicana de acreditacién,
a.c.

Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su solicitud seis meses después de sy Pégina7de 10

fecha de revisién (06 de febrero de 2002)
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4, INFORMACION A SUMINISTRAR A ema PARA LA
AMPLIACION Y/O ACTUALIZACION DE LA
ACREDITACION E

Al momento de la recepcién de una solicitud de ampliacién y/o actualizacidn se verificara en
archivo que ema cuenta con los anexos referenciados en el apartado 3 ‘“/nformacién a
suministrar a ema para acreditaciones iniciales y renovaciones” del presente formato de

solicitud.

4.1 Ampliacién para OC de Producto

ISR IR}

Listado actualizado de documentos controlados

Copia del escrito de acreditacidn vigente.

Indicar el alcance de la ampliacién y las normas de referencia.

Copia de la subcontratacion de Laboratorios de Pruebas y/o de Calibracién y en su caso
los numeros de acreditacion.

Copia de las Evidencias de la Capacitacion de su Personal en cada una de las normas
en que desea ampliar su acreditacion.

Procedimientos Técnicos Operativos de Certificacién especificos.

Si la solicitud de ampliacidén se hace con base en una convocatoria o en base a un
Pliego de Condiciones de Calidad Selecta, debera cumplir los requisitos establecidos en

los mismos.

4.2 Actualizacién de normas para OC de Producto

Presentar la documentacion que refiere a la ampliacién mas la matriz comparativa de la norma
anterior vs. la que se va a actualizar. Se requerird verificar si los cambios son de forma o de
fondo. En ambos casos procedera conforme al procedimiento MP-EP003 en su versién vigente.

4.3 Ampliacién para OC de Sistemas

4.3.1 Para la ampliacion de la acreditacion de organismos de certificacidn de sistemas de
gestion de la calidad hacia la NMX-CC-9001-IMNC-2000/1SO 9001:2000 *“Sistemas de
Gestion de la Calidad — Requisitos”, se debera anexar la siguiente documentacién:

? Listado actualizado de documentos controlados
? Copia del escrito de la acreditacion vigente.
? Carta donde solicite ia ampliacion de su acreditacion.
? Comprobante del pago correspondiente.
Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su solicitud seis después de su

fecha de revisién (06 de febrero de 2002)

TESIS CON
FALLA DI ORIGEN
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4.3.2

Programa de Transicién de la ISO 9000:1994 hacia la serie ISO 9000:2000,

Copia de las Evidencias de la Capacitacién de su Personal en la norma en que desea
ampliar su acreditacion.

Manejo de Exclusiones permisibles (en particular con respecto a los clientes ya
certificados en las normas anteriores).

Si procede, cualquier cambio en su metodologia de auditoria.

Si procede, cambios del sistema documentado.

Para la ampliacién de la acreditacién de organismos de certificacion de sistemas de
gestion de la calidad por sector{es) del codigo NACE, descritos en las directrices del IAF
alaguia ISO/IEC 62.

4.3.2.1 Para ampliacién en sectores No Criticos, debera anexar:

1. Copla del escrito de la acreditacion vigente.
2, Carta donde solicite la ampliacién de su acreditacién.
3. Comprobante del pago correspondiente.

4. Copia de las Evidencias de la Calificacion de su Personal en el sector(es) del cddigo
NACE en que desea ampliar su acreditacion.

4.3.2.2 Para ampliacion en sectores Criticos:

De manera adicional a los incisos 1 al 4, el solicitante debe cumplir con lo establecido
en el Procedimiento de Seleccion y Realizacidn de Visitas de Testificacion a
Organismos de Certificacién de Sistemas de Calidad de la ema (MP-EP002 en su
versién vigente).

DATOS DE LA PERSONA QUE HA COMPLETADO ESTE CUESTIONARIO

Mediante mi firma doy fe de que los datos aqui expuestos son veridicos.

Nombre:

Ca

rgo:

Firma Fecha

Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su solicitud seis meses después de su

fecha de revisién (06 de febrero de 2002)

[ TESTS com
FALLA DE ORIGEN
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Informacién Importante:

En cumplimiento de! Procedimiento General de Acreditacién (MP-EP003 en su versién vigente) de
la entidad mexicana de acreditacién, a.c.,, ésta solicitud sera tramitada Unicamente con la
presentacién de todos los documentos requeridos en la misma, y con la respuestia a cada una de
las cuestiones que sean aplicables.

Durante todas las etapas del proceso de acreditacion, el cliente debe atender los requisitos de la
norma, guia o lineamientos aplicables vigentes, asi como las directrices del IAF referentes a la
aplicacion de las clausulas de las Guias ISO/IEC 62, 65 y 66.

La entidad mexicana de acreditacién, a.c.

Declara que: obtiene financiamiento para soportar y solventar los servicios de evaluacién y
acreditacién que ofrece a sus clientes, a través de las captaciones econdmicas provenientes de las
aportaciones y cuotas de los asociados de la ema, por la venta del uso de la marca ema, por el
cobro del servicio de evaluacion y acreditacién, por las cuotas de recuperacién de cursos, talleres y
jomadas, asi como por los donativos voluntarios de ofras instituciones o personas y donativos
onerosos del gobiemo.

Se compromete a: no divulgar voluntariamente la informacion recibida propiedad del cliente, sin
previo consentimiento del mismo. En caso de que la entidad esté bajo auditoria interma y/o externa,
la informacion del cliente podra ser consultada exclusivamente para los fines de la auditoria. Cuando
la informacion sea solicitada por organos legisladores, el cliente serd notificado acerca de dicha
solicitud, antes de la respuesta por parte de ia ema.

En caso de existir alguna duda en el requisitado de esta solicitud comuniquese a los teléfonos de ema
a la Gerencia de Organismos de Certificacion (5591 0532 ext. 234, 235 y 262).

Favor de confirmar la validez de este formulario si hace su solicitud seis después de su
fecha de revisién (06 de febrero de 2002)
FOR-0C-001-03

TESIS CL.i
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ANEXO 1t . . .
entidad mexicana de acreditacion, a. c.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
CONFIDENCIALIDAD
PROCEDIMIENTO

3.1

3.2

INTRODUCCION

En este documento se establecen los requisitos de confidencialidad que debe cumplir todo el
personal de ema que directa o indirectamente participa en el proceso de evaluaciéon y acreditacién.

OBJETIVO

Establecer las disposiciones a las que deben sujetarse los empleados y colaboradores de ema, para
asegurar la confidencialidad de la informacién proporcionada y recolectada en el curso de sus
actividades, ya sea propiedad de la misma ema, o de uno o mas de sus clientes, evitando asi la
divulgacion que podria causar dafios o perjuicios a sus propietarios.

CAMPO DE APLICACION Y ALCANCE

Las disposiciones descritas en este documento son aplicables a todo el personal de ema que pueda
tener acceso a conocimientos técnicos, formulaciones, procedimientos, patentes, estrategias, procesos
de produccion, informacién del mercado, volumen o valor de la produccién, especificaciones sobre
productos, resultados de las actividades propias de ema y cualquier otra informacién de caracter
confidencial. Asli como, al personal que colabora con ema como evaluador/experto técnico o
participando en las Comisiones, Comités y Subcomités de Evaluacién y/o Grupos de Trabajo, por
medio de los cuales ema desarrolla sus actividades.

DISPOSICIONES PARA ASEGURAR LA CONFIDENCIALIDAD DEL PERSONAL DE ema

A continuacion se describen las acciones y disposiciones que se deben aplicar para asegurar la
confidencialidad de los empleados de ema:

Todo el personal empleado por ema debe presentar para su contratacion dos cartas de
recomendacién que permitan ccnocer las referencias de sus antecedentes laborales y
caracteristicas personales.

El Gerente Administrativo y de Recursos Humanos debe llevar a cabo un examen y una entrevista a
cada persona que solicite empleo en ema, que le permita identificar si ésta tiene problemas de
personalidad que le impidan cumplir con los requisitos de ema y en particular caracteristicas de
indiscrec‘ijén o comunicacion que pudieran ser un problema para la politica de confidencialidad
establecida.

MOTIVO : Revisién de documento.

FECHA DE FECHA REEMPLAZA,
REVISA APRUEBA EMISION | ENTRADA ViGor] _ HOVA NINGUNO
DOCTO No.
Ing. Elizabeth A. Tejeda Maribel Lopez 01-08-15 01-09-17 1DEB
Gerente de Aseguramianto de la Directora Ejecutiva MP-BP003-02
Calidad

Prohibida la reproduccién parciat o total de este documento sin pravia autorizacion del Director Ejecutivo de ema.

ema-00t
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entidad mexicana de acreditacion, a. c.

3.3 De haberse cumplido lo establecido en los puntos 3.1 y 3.2 el personal de nuevo ingreso debe firmar la
Carta de Confidencialidad (FOR-AC-014 vigente) y el Cédigo de Etica (FOR-AC-015 vigente), los
cuales se deben conservar en su expediente de recursos humanos.

3.4 El personal al ingresar a laborar en ema, ademds de la capacitacion que le corresponda de acuerdo a
su puesto, debe recibir una capacitacién de induccién a ema, en donde se le explique claramente el
objetivo y funcionamiento de la entidad, y en particular los principios de Confidencialidad,
Transparencia e Imparcialidad de ema.

3.5 Las reuniones con los clientes deben llevarse a cabo en las salas de atencién al publico, o en su
defecto en las salas de juntas o en areas especificas destinadas para tal fin. No esta permitido que el
personal atienda clientes, proveedores, amigos o familiares en sus oficinas o en cualquier otra area de

trabajo.

3.6 No esta permitido extraer documentos confidenciales en original o fotocopiado de las oficinas de ema,
salvo que se trate de documentos indispensables para realizar actividades especificas de evaluacién y
acreditacién. En caso de pérdida de algun documento se le debe notificar a la brevedad, y por escrito,
al Director Ejecutivo de la entidad para que éste tome las medidas pertinentes.

3.7 La correspondencia se debe recibir en ventanilla Unica (recepcion), donde se registra y sella de
recibido, para posteriormente ser distribuida a las areas correspondientes, en las que el Gerente y/o el
Coordinador se encarga de recibir y distribuir ta documentacion al personal que ellos designen para su
atencion y respuesta.

3.8 Si el personal adscrito a ema requiriera de utilizar algin caso para ejemglificar algun problema en un
curso, seminario, © en las mismas reuniones con los Organos Colegiados, se mencionara al cliente
como organismo A o B, 106 2, etc., pero por ningin motivo se debe mencionar su nombre. Lo mismo se
aplica para un cliente en proceso de ser acreditado, o que esta en proceso de sancién o apelacién, o
en general cualquier informacién que pueda causar daiios o perjuicios a ema, 0 a alguno de sus

clientes. .

3.9 Sdio el personal del area operativa correspondiente tiene acceso directo al archivo, si alguna persona
de ofra drea requiere el expediente, debe solicitarlo al Gerente o Coordinador del drea operativa

respectiva para su autorizacion.

3.10 El personal de ema, nunca debe mencionar en cursos, seminarios, eventos, o en las mismas
reuniones de los Organos Colegiados de ema el nombre de sus clientes cuando haga referencia a
algun resultado negativo del proceso de evaluacién y acreditacién.

3.11 El encargado de ventanilla Unica (recepcion) hara entrega de los resultados de la acreditacién sélo a
los propietarios de la solicitud, previa identificacion.

3.12  Para dar informacion acerca del estado que guarda una solicitud de acreditacién, se requiere que la
persona sea el representante autorizado o representante legal o en dado caso, la persona que éste
designe en su representacion, debiendo identificarse debidamente.

3.13 En el caso de auditorias internas y externas, si es permitido que el personal del 4rea operativa,
muestre la informacidn solicitada por el auditor, siempre y cuando esta tenga que ver con las normas
contra las cuales se esta auditando a la entidad.

HOJA DOCTO. No.
2de8 MP-BP003.02

Prohibida la reproduccion parclal o total de este documento sin previa autorizacién del Director Ejecutivo de ema.
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4.1

4.2

4.3

4.4

5.1
5.2

entidad mexicana de acreditacioén, a. c.

DISPOSICIONES PARA ASEGURAR LA CONFIDENCIALIDAD DE LAS COMISIONES, COMITES
Y SUBCOMITES DE EVALUACION, GRUPOS DE TRABAJO Y EVALUADORES/EXPERTOS

TECNICOS

En este apartado se describen las acciones y disposiciones para asegurar la confidencialidad de las
Comisiones, Comités y Subcomités de Evaluacién, Grupos de Trabajo y Evaluadores/Expertos

Técnicos.

Todos los miembros de las Comisiones, Comités y Subcomités de Evaluacién, Grupos de Trabajo,
asi como los evaluadores/expertos técnicos que participan con ema, deben firmar también la carta
de confidencialidad de ema (FOR-AC-014 vigente) y el cddigo de ética (FOR-AC-015 vigente).
Dichos documentos son contratos honorificos que deben firmar para que puedan participar en las
actiidades encomendadas.

Cuando se redna la Comision de Apelaciones y el Comité correspondiente para dictaminar sobre
alguna apelacién o disputa presentada a ema, deben trabajar con los documentos originales en las
instalaciones de ema, o en el lugar de la reunién, por ningin motivo se debe entregar copia de los
expedientes ni permitir que alguno de los miembros saque la informacion de las instalaciones de la
entidad o del lugar de la reunion. Siempre debe haber un representante de ema que vigile la correcta
utilizacion del expediente en las reuniones donde éste sea requerido para su analisis, en reuniones de
las Comisiones, de los Comités, o Subcomités de Evaluacion, o Grupos de Trabajo.

El personal de ema debe transmitir a los integrantes de las Comisiones, Comités y Subcomités de
Evaluacion, Grupos de Trabajo, y a los evaluadores/expertos técnicos, la importancia de la politica
de confidencialidad, y de ser necesario organizar platicas, cursos o conferencias donde se traten
estos temas.

El evaluador lider es responsable del uso y custodia de los documentos utilizados durante las

actividades de evaluacién. Los evaluadores/expertos técnicos son responsables de cumplir con su
cédigo de ética y carta de confidencialidad durante la realizacién de las evaluaciones.

REGISTROS
Se debe contar con los siguiente registros:

Carta de confidencialidad FOR-AC-014 (vigente), ver anexo 1.
Cédigo de Etica FOR-AC-015 (vigente) , ver anexo 2.

TESIS CON

' HOJA DOCTO. No.
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Prohibida la reproduccién parcial o total de este documento sin previa autorizacién del Director Ejecutivo de ema.
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entidad mexicana de acreditacion, a. c.

IDENTIFICACION DE CAMBIOS

INCISO PAGINA CAMBIO(S)
Todo el documento Todas |Se homogeneiza el formato y forma del documento.
Todo e! documento Todas |[Se incluye al experto técnico.
3 Disposiciones para asegurar
la confidencialidad del 2 Se incluye el inciso 3.13.
personal de ema
5 Registros 3 Se incluye este punto.
Anexos 5 Se actualizan los anexos.
Observaciones:

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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entidad mexicana de acreditacion, a. c.

Anexo 1
Carta de Confidencialidad (FOR-AC-014)

CARTA DE COFIDENCIALIDAD
NOMBRE:

EMPRESA: FECHA:
DIVISION: PUESTO:

Usted participa o parlicipara como un colaborador de la entidad mexicana de acreditacién, a. c.
(ema), en alguno de los Organos de Gobierno, Colegiados, Grupos de trabajo, o Grupos de Evaluadores
a través de los cuales desarrolla sus actividades.

Para llevar a cabo las funciones descritas en el parrafo anterior, usted reconoce que podra tener acceso a
conocimientos, formulaciones, procedimientos, secretos, patentes, estrategias, programas, productos y
ofra informacién de caracter confidencial (en lo sucesivo “Informacién Confidencial®), de la cual pueden
ser propietarios la ema o uno o mas de sus clientes y que la divlgacién de dicha informacion puede

causar dafios o perjuicios a sus propietarios.

Por lo anterior, usted podra tener acceso a la informacion confidencial en relacién a, o como resultado de,
su participacién como colaborador © miembro de algin Organo Colegiado de la ema, y para el Unico
propdsito de cumplir con sus funciones como tal, por lo cual se compromete a mantener dicha
informacidén, sea que la haya adquirido en documentos, medios electromagnéticos o de forma verbal,
reservada para el uso indispensable y necesario para cumplir con sus obligaciones y funciones.

Asimismo, usted se compromete a que, no obstante la informacion confidencial puede ser evidente para
un técnico en la materia, a darle trato de la mayor confidencialidad, a no usarla para su beneficlo personal
ni para el beneficio de sus patrones, socios, empleados, representantes o clientes y a no divulgar la
informacion confidencial por ningin medio sin la autorizacién expresa de Ja ema o de sus clientes segin
sea el caso, y a corwcimiento de personas ajenas a la ema, su reproduccion o divuigacion por parte de

cualquier tercera persona.

En caso de terminacion anticipada o no, de su relacion con la ema, usted se compromete a devolver
dicha informacion a la parte de la cual la hubiere obtenido o a su solicitud, a destruirla y a abstenerse
de utilizarla o divulgaria en el futuro.

Ademas usted se compromete a hacer del conocimiento de ema, por escrito con el llenado del
cuestionario parte de esta misma carta sobre los familiares, amigos, patrones, empleados y clientes
relacionados con ema, o con los organismos dedicados a la evaluacién de la conformidad, o con sus
antecedentes laborales o relaciones con estos, a efecto de que el Gerente Administrativo y de Recursos
Humanos y el Gerente del area correspondiente, puedan determinar si esto puede ocasionar un conflicto
de intereses, en cuyo caso el Gerente del area correspondiente le notificard por escrito en un plazo no
mayor de 15 dias habiles la decisién de ema, a que se abstenga de llevar a cabo cualquier actiidad que

cause dichos conflictos.
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Por ultimo, usted conviene desde ahora, que en caso de faltar a su convenio, indemnizara a la ema por
cualquier dailo o perjuicio que le siga por motivo de, o en relacién con su falta al estricto cumplimiento o
con uno o mas de sus compromisos arriba descritos y a mantener a la ema en paz y a salvo por cualquier
reclamacion que pudiera surgir en su contra por motivo o en relacién con cualquier violacién a fo anterior.

CUESTIONARIO

Lugar donde desarrolla sus actividades actualmente:

Fecha de ingreso:

Puestos que ha desempefado:

Puesto que desempeila Imente:

Ha trabajado usted en algin Organismo, Dependencia, o lnsmuclén dsdlcado ala Normallzaclén o a la
Evaluacidn de la Conformidad: sk No: L3

En caso afirmativo favor de mencionar en cuales:

Periodo de: %o hasta

El motivo de su separacion:

Tiene usted familiares, amigos, superiores, empleados o cllentes .relaclonadns é;ﬁa. o cbn los

Organismos de Normalizacién o con actividades de Evaluaclén de la Confomida

Si: No:

En su caso mencione nombre:

Relacién:

Dependencia, Organismo, Institucidn;

Puesto:

En caso de estar usted de acuerdo con los compromisos, obllgaclonés y iesponsébllldadas descritas de
manera enunciativa pero no limitativa en el presente, agradeceremos rubrlcar al call:e en cada una de las
hojas y firmar en el espacio para ello indicado. . § R : :

DE CONFORMIDAD CON LA CARTA DE CONFIDENCIAL'VDAD o
NOMBRE: S A e
EMPRESA:
CARGO A DESEMPENAR:

FECHA: FIRMA: . =
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Anexo
Cédigo de Etica (FOR-AC-015)

cADIGO DE ETICA

Articulo 1° Los integrantes del _________ de ema, son profesionistas que tienen a su cargo todo lo
relativo al desarrolio de las reglas y procedimientos relacionados con la acreditacion de ________.
Utilizan sus conocimientos en diferentes areas de ia ciencia y de la tecnologfa, integrando de esta manera
un grupe multidisciplinario enfocado a resolver cuestiones especificas referentes a fa acreditacion en el
area antes mencionada.

Articulo 2° Los integrantes del de ema estdn unidos a ema, por medio de un nombramiento
del respectivo ________. En consecuencia, los integrantes del de ema estin obligados a
observar lealtad a los principios y propésitos de ema, ya que su actuacion compromete en menor ¢ mayor
grado la actuacién de la misma,

Articulo 3° Los integrantes del de ema, deberan oponerse a los objetivos y acciones de ema,
solo cuando éstos sean en perjuicio del interés social o colectivo.

Articulo 4° Es obligacion de los integrantes del de ema valorar el trabajo, asi como también, la
de respetar las creencias politicas, ideolégicas y religiosas de sus compaiieros. También deberén
escuchar con atencién las opiniones de los integrantes, para asi adoptar las mejores decisiones que
convengan al desarrollo integral de la entidad.

Articulo 5° En la realizacion de cualguier tipo de actividad, esto es, en asambleas, reuniones de trabajo,
mesas de trabajo, etc., los integrantes del _______ de ema deberadn adoptar una actitud abierta y
honesta. Sera su obligacién la de informar 3 ema, de todas aquellas situaciones, conflictos o intereses
personales, que puedan poner en peligro su imparclalidad en las reuniones.

Articulo 6° Por ningun motivo ni bajo ninguna circunstancia, los integrantes del de ema,
deberan apoyar decisiones, planes, proyectos o programas de trabajo, que pongan en peligro el equilibrio
ecolégico o la integridad fisica del hombre.

Articulo 7° Los integrantes del _ __ de ema, seran fervientes luchadores por el restablecimiento del
medio ecoldgico y social. Por ello, deberan proponer las actitudes que mejoren los sistemas en la lucha
contra la contaminacién y cuidado al ambiente en cualquiera de sus formas, y que ademds velen por la
proteccidn e integridad fisica del hombre, asi como también de los animales.

Articulo 8° Los integrantes del de ema, deben ser capaces de valorar la informacién que
reciben de acuerdo al grado de confidencialidad de la misma, con el fin de utilizarla sin afectar a los
diversos intereses que identifican a los sectores que participan en las actividades de ema.

Articulo 9° Los integrantes del _________ de ema, deberan adoptar decisiones que concilien los intereses
de los diferentes sectores que participan en ema, con el fin de que las actividades se desarrollen con
orden y armonia en beneficio de todos los sectores de la socledad mexicana.

Articulo 10° Los Integrantes del de ema, rechazaran todo tipo de beneficios personales que no
emanen del ejercicio honesto de su profesién. Su conducta estars basada en los lineamientos y
disposiciones que dictan las leyes y reglamentos del pais y muy especialmente, en los principios y
procedimientos que establezca ema.
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Articulo 11° Es obligacién del ______ de ema, denunciar a todas aquellas personas fisicas o morales
que incurran en actividades ilicitas o que actien en forma contraria a las disposiciones de ema.

Articulo 12° Los integrantes del ___ de ema, estan obligados a fortalecer el espliritu de fraternidad,
unién y respeto entre los demas integrantes, as! como también el de enaltecer el buen nombre de la
Entidad.

Articulo 13° Es deber insoslayable de los integrantes del _________ de ema, el cumplimiento de los
principios establecidos en este Cédigo de Etica. Su actuacién debe estar encaminada hacia el logro de los
objetivos de ema, para conseguir ¢l desarrollo integral de la misma, asé como de la sociedad mexicana.

Articulo 14° Es obiligacién de los integrantes del _________ de ema, mantener la confidencialidad en el
manejo de los asuntos discutidos tanto en el seno del como en las visitas de evaluacion o

seguimiento.

Articulo 15° Los integrantes del ________ de ema tienen el compromiso de elaborar dictdmenes
imparciales y veraces, de forma tal que expresen invariablemente los aspectos relevantes de las visitas
efectuadas.

Articulo 16° Es deber de los integrantes del de ema, excusarse de participar en la evaluacién
en el supuesto de existir alguna circunstancia que afecte o pudiera llegar a afectar la imparcialidad con la
que deben actuar, ya sea por tener interés directo o indirecto en el resuttado de la evaluacién,

Articulo 17° Los integrantes del ________ de ema deberan abstenerse de brindar cualquier tipo de
asesoria a cualquier ________, en donde estén participando en el proceso de evaluacidn y acreditacion,
asl como no se puede participar en evaluaciones en donde usted haya asesorado al solicitante.

DE CONFORMIDAD CON EL CODIGO DE ETICA

NOMBRE:
EMPRESA:
CARGO:
DIRECCION:
TELEFONO: FAX:
CORREO ELECTRONICO:
PARTICIPA EN: _
ACTIVIDAD DESEMPENADA EN LA ENTIDAD:
FECHA: FIRMA:
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