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IMPORTANCIA

El tema es de un interés especial puesto que existen tres eventos histdricos de gran
importancia para nuestro pafs y particularmente para 1a industria nacional:

a) El ingreso de México al GATT.

b) La Reconversién Industrial, y

] El Tratado de Libre Comercio.

Aun cuando no se pretende hacer un andlisis exhaustivo de cada uno de los aspectos
anteriores, sf creo que la tesis pucde tener un valor importante para plantear estrategias a fin de
impulsar el desarrollo del Aseguramiento de la Calidad en la industria mexicana, para
incrementar la competitividad de los productos de nuestro pafs en los mercados que existen y
los que cstdn por abrirse.

La tesis reviste una especial relevancia puesto que a partir de 1989 el tema forma parte
de! Premio Nacional de Calidad, por lo cual toda empresa que participe requiere de un programa
de ( Assurance Quality ) Aseguramiento de la Calidad, y no solo esto sino que es necesario para
incrementar su calidad como un proveedor confiable.
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PRESENTACION

La présente tesis es una exposicion de los criterios del Aseguramiento de la Calidad para
plantas nucleares. El planteamiento se efectus indicando cada criterio del Aseguramiento de la
Calidad, e inmediatamente se hizo la aplicacidn a la empresa Electrotecnia Balteau S.A., para
dar una mayor comprensién del tema expuesto. :

Por lo anterior esta tesis se ocupd de analizar y corregir el manual de Aseguramiento de
1a Calidad y el Manual de Procedimientos de la empresa arriba mencionada, a fin de que sea
reconocida como un proveedor confiable y sus productos puedan competir a nivel nacional e
intemacional.

La forma de presentacién permite al lector una f4cil relacién entre el aspecto tedrico y
el aspecto préctico del Aseguramiento de la Calidad.




CAPITULO 1
ANTECEDENTES

La problemdtica actual de la industria nacional se encuentra determinada por tres
acontecimientos histéricos: El ingreso de México al GATT, la reconversién industrial y
recientemente el Tratado de Libre Comercio.

En primer lugar el ingreso de México al GATT( General Agreement on Tariffs and
Trade), Acuerdo General sobre Aranceles Aduaneros y Comercio, formalizado el 24 de julio de
1986, mismo que fue el resultado del debilitamiento de las relaciones econdmiéas internas y del
déficit en la balanza comercial, ademds de las condiciones adversas de la demanda y el precio
del petréleo, la limitacién al acceso y la elevacién del costo de! financiamiento exterior, la
dependencia de las exportaciones petroleras y la necesidad de insertar al comercio mexicano en
la economfa mundial.

En este sentido el GATT fue la pieza clave para aplicar la estrategia de apertura, control
e integracién de nuestra economfa dentro del contexto internacional.

Una consecuencia inmediata de la incorpomcién al GATT fue la necesidad de modernizar
la planta industrial, a fin de incrementar la exportacién de manufacturas, lo que implic6 la
necesidad de tecnologfa y flujo de capital para lograr su modemizacién. Aunado a lo anterior
existfan otros factores que limitaban el desastollo de la planta industrial mexicana tales como:

. La investigacidn, el desarrollo de tecnologfa y disefio del producto.

. La falta de productividad: andlisis del producto.

. Efectos negativos del proteccionismo.

e Falta de experiencia empresarial.




. Escasez de personal especializado.
. Infraestructura inadecuada a nivel nacional.
. Ineficiencia de los mecanismos operativos de la burocracia.

1.1 ;QUEESEL GATT?

Es un conjunto de reglas de observancia general entre las naciones voluntariamente
adscritas, acerca del comercio que realizan entre sf. En 1986 el nimero de pafses participantes
era de 91 aunque otros 31 aplicaban el acuerdo sin ser miembros formalmente,

El GATT fue creado en 1948, lﬁego de la Segunda Guerra Mundial, como parte de las
nuevas instituciones que tenfan como propdsito fundamental el de reestructurar e impulsar la
actividad econémica mundial. Su principal objetivo es facilitar el libre comercio entre las
naciones, dentro de su mercado nacional y en los mercados de otros pafses, de manera tal que
se logren mayores volimenes de produccién y de empleo, con la ventaja de que 1a competencia
entre las naciones para atraer mercados, tiene como resultado una mayor calidad de sus
productos, ademés de una mayor eficiencia de los productores al utilizar sus recursos humanos,
naturales y especializaci6n de los pafses en aquellos productos que tienen ventajas comparativas
frente a los demds.

1.1.1. Adhesién de México al GATT.

El proceso se inici6 el 22 de noviembre de 1985, luego que el Presidente De la Madrid
diera instrucciones precisas al titular de la Secretarfa de Comercio y Fomento Industrial
( SECOFI ), para conseguir la incorporacién de México al GATT. El Subsecretario de Comercio
Exterior, Luis Bravo Aguilera, presenté dos dfas después una solicitud formal de ingreso ante
el director General del GATT, misma que fue atendida en la siguiente junta de su Consejo de
representantes, celebrada en febrero de 1986. En dicha reunién, se acordé constituir un Grupo




de trabajo para analizar y hacer recomendaciones al Consejo.

Los representantes de México enviaron un documento liamado Memordndum sobre el
Régimen de Comercio Exterior en el cual se describe la polftica comercial que el pafs venfa
siguiendo en los tltimos afios. Ademds, para dar un panorama F(otal de la economfa mexicana
y sus relaciones comerciales con el exterior, se puso a disposicién del Grupo de Trabajo una
serie de documentos, leyes y programas entre los que cabe destacar:

* El Plan de Desarrollo 1983-1988 ( PND )

. Programa Nacional de Fomento Industrial y Comercio Exterior 1984-1988.

- El protocolo de Adhesién de México al GATT tuvo lugar el 25 de julio de 1986
en fa sede del organismo internacional, en Ginebra Suiza, México se convisti6 en
el pafs miembro nimero 92 del GATT.

Desde antes de la adhesién al GATT el gobierno del presidente De la Madrid ya habfa

avanzado considerablemente en la liberacién de las importaciones.

En marzo de 1986 se lleg6 hasta 65% del total de las fracciones arancelarias. Para el
tercer trimestre del afio, se estimaba que el arancel promedio ponderado de todos los productos
de la tarifa de importacién se situarfa en poco tiempo alrededor de un 25%.

La liberalizacién de las importaciones también influye en el comportamiento de las
exportaciones por medio de otro efecto: al disminuir la proteccidn, las industrias que antes eran
artificialmente rentables, debido a que la falta de competencia externa les permitfa mantener
precios altos, empieza a dejar de serlo y, en consecuencia, la nueva inversién que se realiza en
la economfa comienza a dirigirse hacia las industrias que siguen siendo rentables en el nuevo
ambiente competitivo. De esta manera la produccién y el empleo aumentan en las industrias que
tienen auténticas ventajas en la competencia internacional, y asf se elevan sus exportaciones.




La adhesién al GATT guarda también estrecha relacién con la polftica de reconversién
industrial, 1a cual, entendida como la bisqueda de menores costos de produccién y mejor calidad
de los productos, se acelera como resultado de la competencia de los productos mexicanos frente
a los de otros pafses, sea en el mercado nacional, o en el mercado extranjero. Por todas estas
razones, el gobierno del presidente De la Madrid consideré al GATT como el entorno mas
adecuado para impulsar la apertura eficiente y racional de la economfa mexicana al comercio
exterior y promover al mismo tiempo, la reconversién industrial.

1.2. RECONVERSION INDUSTRIAL.

La Reconversién Industrial es un proceso de modernizacién tecnolégica, productiva y de
organizacién de las empresas y ramas industriales, entre las que destacan las industrias
sidenirgica, azucarera y la textil.

Dentro de las polfticas del expresidente Miguel De la Madrid Hurtado, en lo que se
refiere a la Reconversién Industrial que plante6 en el Programa Nacional de Fomento Industrial
y Comercio Exterior ( PRONAFICE ) 1984-1988, tuvo como propésito fundamental consolidar
a nuestro pafs como una potencia industrial intermedia hacia fines del presente siglo, definié un
nuevo patrén de industrializacién que se propuso ampliar la integracién de las cadenas
productivas de bienes bésicos ( alimentos, vestido, calzado, medicamentos e insumos de amplia
difusién como cemento, vidrio, acero y fertilizantes ).

El programa de Reconversién Industrial de México reconocié que las nuevas realidades
en la economfa mundial han afectado severamente a los pafses en desarrollo. Esta estrategia que
es ¢l segundo evento histérico importante, surgié como la respuesta al agotamiento del patrén
tradicional de industrializacién del pafs, que se orienté hacia el mercado intemno. Mediante la
sustitucién de importaciones y un esqueina proteccionista desde los afios cuarenta, se promovié
una importante y diversificada base industrial -la segunda de América Latina -, pero con bajos
niveles de integracién y competitividad internacional.




Con dicho modelo, México perdié capacidad de exportar bienes y servicios y esto generé
amplios desequilibrios en el sector exterior, principalmente por el déficit comercial manufacture-
ro que en el perfodo de 1977 a 1981 fue de 46 mil millones de ddlares.

Meéxico logré crecer e industrializarse haciendo uso, como en el pasado, de diversos
expedientes de financiamiento, tales como la exportacién petrolera y el crédito externo, esquema
cuyos Ifmites traban nuestro desarrollo tal como lo demuestra la realidad actual.

" Mediante la estrategia de Reconversién Industrial, se busca avanzar en el desarrollo de
la industria pesada, mediante la sustitucién selectiva de importaciones de bienes de capital al
mismo tiempo que se fomentardn nuevas industrias de tecnologfa de punta.

La reconversién buscé dar eficacia y competitividad a la industria nacional para acceder
al comercio exterior y depender cada dfa menos de los inestables mercados de materias primas,
por ejemplo el petréleo.

En suma la Reconversién Industrial solo serfa posible con la participacién concertada de
los diversos sectores sociales, ya que se consideré como un proyecto politico y no solo como
mero ejercicio técnico.

El cambio estructural -cuyo eje rector de la estrategia de desarrollo econdmico social es
1a reconversién industrial- se bas6 en las siguientes seis orientaciones generales para dirigir las
acciones del sector paraestatal:

. Fortalecer los aspectos sociales y la distribucién del crecimiento.

. Reorientar y modemizar el aparato productivo y distributivo.

. Descentralizar en el territorio las actividades productivas y el bienestar social.

. Adaptar las modalidades de financiamiento a las prioridades del desarrollo.

. Preservar,movilizar y proyectar el potencial de recursos humanos, naturales,
tecnolégicos y culturales del pafs.

. Fortalecer la rectorfa del Estado e impulsar los sectores social y privado en el

mercado del sistema de economfa mixta.




1.2.1. Estrategia de! Desarrollo Industrial.

En virtud de !a heterogeneidad de nuestra planta industrial, se llegé a pensar que serfa
dificil formular polfticas unidimensionales de cambio, por lo que fue necesario formular
lineamientos estratégicos de acuerdo con la naturaleza de cada uno de los grupos de industrias
que conforman el universo de nuestra estructura productiva. Por esta razén la estrategia de

cambio estructural actud en los siguientes cuatro aspectos:

1.- Reconversién de las ramas tradicionales.
2.- Articulacién de las cadenas productivas,
3.- Fomento del crecimiento estable de las ramas modemas y,

4.-  Creacién de industrias de alta tecnologfa

El primer punto sefiala aquéllas ramas cuya planta productiva es tradicional, con tamafios
técnicamente inadecuados para competir y que presenta, ademds rezagos tecnolégicos. Entre ellas
destacaban Ia industria sidenirgica, azucarera y textil.

El segundo aspecto es el impulso a la articulacién de cadenas productivas -- particular-
mente en ramas conformadas por plantas modernas y potencialmente competitivas --, pero cuya
consolidacién se encuentra limitada por su escasa integracién. Por ejemplo, para articular la
produccién forestal con Ia de papel, se tendrfa que desarrollar nuevas plantas de celulosa. Aquf
no se habla de reconvertir plantas existentes sino de integrar eficientemente la industria nacional
ya existente.

El tercer aspecto fue la creacién de alta tecnologfa que tenfa como objeto eliminar el
rezago de nuestro pafs en el campo tecnoldgico ( se busca impulsar la constitucién de empresas
en dreas como la electrénica, 1a biotecnologfa y otras ).

El cuarto y dltimo aspecto del cambio estructural se ubicé en aquellas ramas cuyas
plantas tenfan la caracterfstica de ser modernas, productivas y con tecnologfa avanzada ( por




ejemplo, las industrias qufmicas, petroqufmicas, y algunas de bienes de capital ). En éstas, se
pretendfa asegurar un crecimiento estable y competitivo con Ia aplicacién de diversas politicas

industriales de fomento de regulacién.

1.2.2. Obstsculos y efectos de la Reconversion Industrial en México.

En el caso de la politica de la Reconversién Industrial parece ser que esta se encontré un
tope en el seno de las esferas de decisién gubernamental, pues la falta de financiamiento externo
se tradujo en un retraso en el proceso de modernizacién del aparato productivo nacional.

Para 1984, ajio clave, se pretendié modernizar las plantas sidenirgicas, como las
azucareras, de fertilizantes, navales, y prioritariamente las petroqufmicas. Sin embargo, en esos
momentos no sc¢ habfa puesto en marcha el PAC ( Programa de Aliento y Crecimiento ), ante
ello, solo se efectuaron acciones administrativas que no requerfan recursos cuantiosos, como por
ejemplo, se hicieron ajustes de personal y se transfirieron y vendieron empresas ineficientes y
otras relacionadas con el adelgazamiento del sector paraestatal.

Lo anterior resulté ser una contradiccién con el postulado de Ia rectorfa econémica ya
que el inicio del sexenio de Miguel De la Madrid, el gobierno participaba en el manejo de 412
empresas y en 1984 con 151 solamente. Ademds, se pretendi6 continuar con el mismo camino
y reducir a solo 13 las ramas industriales en las que participarfa el estado, de un total de 49
ramas industriales de las que existfan en el pafs en ese entonces; es decir a menos de la mitad
de las que atendfa en 1982, cuando tenfa una penetracién de 28 ramas.

Con ¢] PAC se pretendié dar prioridad a la reconversién productiva y no al ahorro, lo
cual renové la esperanza de que finalmente se abandonara el Programa de Reconversién
Inmediata, que resulté ser mas bien un programa extendido de reordenacién econémica, que
combatié a la inflacién por medio de la recesién, el desempleo y el desmantelamiento de nuestra

planta productiva.




En conclusién, la reconversién industrial que se inici6 en México en 1984 tiene
similitudes con la de Francia y Espaiia en los aspectos siguientes:

. En el plano ideoldgico se hablaba de un adelgazamiento del Estado, acercdndose
este planteamiento al discurso liberal.

. En el plano polftico, se habla de concertacién con los sectores que conforman la
sociedad civil en nuestro pafs.
. En el aspecto econémico, las reconversiones de estos tres pafses se iniciaron en

perfodos de crisis y se desarroliaron en el marco de polfticas de austeridad. En
México, se habla de austeridad y el propésito de reducir los déficits presupuesta-
les, lo cual dificult$ la recuperacion de la actividad industrial.

En nuestra nacién, 1a reconversién industrial se consideré como una accidn histérica que
dié capacidad a México para integrarse desde una posicién independiente y de fuerza, a la nueva
divisién internacional del trabajo.

1.3. EL TRATADO DE LIBRE COMERCIO: CANADA - E.U.A.- MEXICO.

La economfa mundial esta en un proceso de integracién de manera que se refleja una cada
vez mayor independencia entre los mercados de las naciones.

Nuestro pafs requiere de recursos financieros externos y tecnologfa de punta para alcanzar
un crecimiento sostenido. Al mismo tiempo se necesita de una polftica econémica hacia el
exterior que permita que nos vinculemos con otros pafses y blogues econémicos del mundo, que
asegure mercados para los productos de exportacién y nos brinde acceso a fuentes financieras

' internacionales asf como a la tecnologfa avanzada para el crecimiento de México,
Por todo lo anterior nuestro pafs esta en el inicio de negociaciones sobre un Acuerdo o




Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos y con Canad4, mismos que podemos resumir
en los siguientes puntos:

1) Eliminar de manera gradual en un plazo determinado todas las barreras
arancelarias y no arancelarias tales como normas, permisos, barreras técnicas,
etc.

2) Eliminar de manera paulatina los impuestos en el intercambio de mercancfas entre
los pafses que deciden firmar el acuerdo.

3) Establecer condiciones, procedimientos y mecanismos efectivos para administrar
de manera conjunta, sobre todo justa la resolucién de las controversias.

4) El reconocimiento de la asimetrfa de las economfas para hacer justo el acuerdo.

La necesidad de firmar un Acuerdo de Libre Comercio con Estados Unidos y Canad4

surge del desenvolvimiento de nuestro pafs en cinco foros bien definidos.

1) E! GATT en el dmbito multilateral.

2) La Cuenca del Pacifico.

)] América Latina ( 4% de intercambios comerciales ).

4 Europa ( 13% de intercambios comerciales ).

5) Estados Unidos ( 67% de intercambios comerciales ).

Cabes sefialar que existen obstdculos al Comercio con el vecino pafs del Norte, tales

como:

D Barreras arancelarias.

2 Barreras no arancelarias ( medidas sanitarias, normas ).

3) Investigacién de practicas desleales ( subsidios y el efecto dumping ).

4) Legislaciones comerciales ( Buy American Act, Ley de administraci6n y
exportaciones, 1979 ).

b)) Legislaciones no comerciales ( atin/delffn, camarén/tortuga, Ley Big Green,




Pesticidas de California ).

La poblacién conjunta de Norteamérica es superior a la de la Comunidad Econémica

Europea como enseguida se indica:

REGION POBLACION P.1.B.
(MILLONES DE HABITANTES) =(MMD)

Comunidad Econémica 323 4,290

Norteamérica 356 5,032

=MMD = Miles de millones de délares.

A continuacién se enlistan algunas ventajas que resultarn del Tratado de Libre

Comercio:

1. Aumento del Mercado Nacional.

2. Incremento de exportaciones no petroleras.

3. Establecimiento de un mecanismo de solucién de controversias.

4. Incremento en los flujos de inversién.

s. Establecimiento de un mayor mimero de empresas maquiladoras.

6. Generacidn de empleos.

7. Capacitacién de mano de obra.

8. Mejorfa y estabilidad en la calidad de los productos de fabricacién nacional.
9. Eliminacién de todas las barreras no arancelarias.

_
=]

Aseguramiento en el suministro de los insumos que requieren nuestra industria
y nuestro comercio.

El Sector privado mexicano ha considerado el Tratado de Libre Comercio como el suceso

mas importante en materia econémica durante los ltimos cuarenta afios, por lo cual ha formado
la Coordinadora de Entidades Especializadas en Comercio Exterior ( COECE ), en la que
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participan todos los organismos del sector privado. . )

Las funciones de dicha coordinacién son dos: Primero apoyar al sector piiblico para que
el cuerpo negociador oficial tenga los mayores elementos de juicio para defender en la
negociacién al sector privado.

En segundo lugar ayudar a facilitar que el sector empresarial mexicano pueda en forma
ordenada y sistemdtica expresar sus puntos de vista y sus necesidades, para que las mismas le
sean contempladas al efectuar las negociaciones.

Para efectuar los andlisis se han definido cinco divisiones que a continuacién se enlistan:
1. Sector comercio y servicios:

1.1, Canales de comercializacidn,

1.2. Turismo.

1.3. Industria maquiladora.

1.4, Normatividad.

1.5. Comunicaciones y tmnspo;tes.

1.6. Informitica.

1.7. Maaiobras y puertos.

1.8. Desregulacién.

1.9. Compras de gobiemo.

1.10. Barreras no arancelarias.

1.11. Publicidad.

1.12. Servicios profesionales.

2. Mor industrial.
2.1 Construccién.
2.2 Eléctrico.
2.3 Productos de madera.




24
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
2.10
2.1
2.12
2.13
2.14
2.15
2.16
217
2.18
2.19
2.20
2.21
2.22

C2.23

2.24
2.25
2.26

227

2.28
2.29

Papel y productos derivados.
Envases.
Minerfa.

Dendd

P s qufmicos simil

Agroqufmicos.

Materiales de hule y pléstico.
Recubrimientos y adhesivos.
Artfculos de limpieza y cosméticos.
Medicamentos.

Productos de hule y pldstico.

Metales ferrosos.

Metales no ferrosos.

Equipo para el trabajo de los metales.
Magquinaria industrial en general,
Equipo eléctrico.

Impresién y publicacién.

Equipo y programas de computacién.
Radiocomunicacién y equipo de deteccién.
Aparatos de telefonfa y telegrafia,
Instrumentos cientfficos industriales.
Instrumentos y artfculos médicos y dentales.
Equipo y artfculos fotograficos.
Automotores.

Construccién y reparacién de barcos.
Alimentos y productos similares.
Productos del tabaco.
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3.

4.

2.30

Textiles.
2.31 Piel y artfculos de piel. .
2.32 Joyerfa, platerfa e instrumentos musicales.
2.33  Entretenimiento.
2.34 Petroquimica.
Sector agropecuario.
3.1. Frutas tropicales y cftricos.
3.2. Hortalizas y frutas procesadas.
3.3. Avicultura.
3.4. Ganaderfa de leche.
3.5. Ganaderfa porcina.
3.6. Ganaderfa bovina, ovino-caprina y miel.
3.7. Productos tropicales.
3.8. Flores omamentales.
3.9. Hortalizas y frutas.
3.10. Frutas de clima templado.
3.11. Granos y oleaginosas.
Sector seguros.
4.1. Intermediarios.
4.2. Vida y pensiones.
4.3. Desregulacion y normatividad.
4.4. Reaseguros y daiios.
4.5. Inversi6n extranjera.
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8. Sector financiero.
5.1, Casa de bolsa.
5.2. Casas de cambio.
5.3. Arrendadoras.
5.4. Factoraje.
5.5. Almacenadoras.

Adicionalmente el grupo de trabajo debe prever la competencia que puede significar el
que los industriales de otros pafses vengan a instalarse en territorio mexicano.

Segiin los expertos la firma de! Tratado de Libre Comercio serd para el aifo de 1993
después que hayan pasado las elecciones gubernamentales de Estados Unidos de América. Por
lo tanto podemos decir que tenemos un espacio para elevar la calidad de los productos que se
venden en el mercado nacional y que mas tarde ingresardn al mercado internacional,

Esto significa que no solo vamos a enfrentar la competencia de productos americanos o
canadienses, sino con los de todo el mundo que quieran, aprovechando las facilidades del
acuer\fo, ingresar con mayor facilidad al mercado americano y parte de su produccién serd
vendida en el mescado de nuestro pafs.




CAPITULO 2
ORIETIVOS

2.1. OBJETIVO GENERAL.

Revisar la realizacién del planteamiento y aplicacién del Aseguramiento de la Calidad
como metodologfa de trabajo de la empresa Electrotecnia Balteau S.A. de C.V., en el Estado
de Guanajuato, que tienda a producir el aumento de la calidad en sus productos, de manera que

sean altamente competitivas tanto en el mercado nacional como en el intemacional.

2.2, OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar los factores principales que influyen en la calidad de la mediana
industria nacional.

Definir los criterios bésicos del Aseguramiento de la Calidad como marco tedrico.
Realizar el planteamiento de la o las hip6tesis de trabajo.

Justificar la necesidad del Aseguramiento de la Calidad en la mediana industria
nacional ( Sector eléctrico ).

Proporcionar la metodologfa para obtener el Aseguramiento de la Calidad.
Aplicar el Aseguramiento de la Calidad a la Empresa Electrotecnia Balteau S.A.
de C.V.

Verificar la aplicacién del Aseguramiento de la Calidad de la Empresa Electrotec-
nia Balteau S.A. de C.V. a fin de que sea acreditada como proveedor confiable
por la Direccién General de Normas ( D.G.N. ) de la Secretarfa de Comercio y
Fomento Industrial ( SECOFI ).
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CAPITULO 3
METODOLOGIA Y ALCANCE DE LA TESIS

En este capftulo se presentan los an4lisis de los principales factores que influyen en la
calidad de los productos y/o servicios de la mediana empresa ( ramo eléctrico ), que ademds
como consecuencia repercuten en el desarrollo y en su crecimiento.

La hipdtesis de trahajo es la siguiente:

La empresa mediana en el sector eléctrico, no posee los programas de aseguramiento de
1a calidad, para competir con empresas cuyo capital y recursos son mayores.,

La justificacién o a4lisis de 1a hipétesis de trabajo se hizo analizando un grupo de 150
empresas medianas del sector eléctrico, por muestreo, para saber si poseen o no programas de
aseguramiento de la calidad.

El desarrollo de 1a Tesis sigue el orden siguiente en la aplicacién del Aseguramiento de
1a Calidad: )

" En primer lugar se expone el aspecto normativo o teérico de los criterios del
Aseguramiento de la Calidad e inmediatamente se aplica al Manual de Aseguramiento de la
Cilidad de la Empresa Electrotecnia Balteau S.A. de C.V. y refiriendo en dicho manual el de
procedimientos como Apéndice.

Por lo tanto el alcance de la tesis serd verificar 1a aplicacién correcta de los criterios del
Aseguramiento de 1a Calidad en 1a empresa Electrotecnia Balteau S.A. de C.V.

3.1 FACTORES QUE INFLUYEN EN LA CALIDAD.

Existen miltiples factores que influyen en Ia calidad de los productos y/o servicios de 1a
mediana industria y como consecuencia repercuten en su desarrollo y crecimiento.

Algunos de estos factores que se enlistan y se tratan brevemente nos sirven para definir
¢l problema que enfrenta la empresa mediana, en el aspecto calidad.
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- a) Histéricos: Reformas legales.
b) Econémicos: Fuentes de apoyo y financiamiento.
¢) Administrativos; Simplificacién Administrativa,
d) Tecnolégicos: Capacitacién y Desarrollo Organizacional.
A continuacidén se detallan los factores arriba mencionados:

3.1.1. Factores histéricos.

La ley Federal del Trabajo de 1931 reglament6 el contrato de aprendizaje, definiéndolo
entonces como "aquel en virtud del cual una de las partes se compromete a prestar sus servicios
a la otra, recibiendo a cambio ensefianza en un arte u oficio y la retribucién convenida”.

El 27 de junio de 1962 la Organizacién Internacional del Trabajo ( OIT) aprobé la
recomendacién 117 “sobre la formacién profesional" que planteaba entonces, la necesidad de
preparar a los trabajadores, de acuerdo a las posibilidades de cada pafs.

Para el afio de 1975, ante la crisis mundial y las exigencias tecnolégicas que se
acentuaron cada vez mas, la Conferencia General de la OIT celebrada en Ginebra el 4 de junio,
aprob6 el convenio 142 "Sobre la orientacién profesional y el desarrollo de los recursos
humanos®.

El 4 de octubre de 1977 el presidente José Ldpez Portillo presento una iniciativa de
reforma constitucional que tenfa como fundamento la carencia de medios nacionales para
transformar la tecnologfa, lo que provocaba la baja productividad.

El texto convertido en fraccién XIII del apartado A del articulo 123 constitucional, quedé
de la siguiente forma:

"Las empresas cualesquiera que sea su actividad, estardn obligadas a proporcionar a sus
trabajadores capacitacion o adiestramiento para el trabajo. La Ley reglamentaria determinarg los
sistemas, los métodos y procedimientos conforme a los cuales los patrones deberdn cumplir con
dicha obligacién".
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Sin embargo los convenios, de intervenir sindicatos se harfan a través de los contratos
colectivos de trabajo con un no muy explicable derecho de cambio a favor de la Secretarfa de
Trabajo y Previsién Social ( STyPS ), lo cual vino a constituir un obsticulo mas en el camino
intervencionista del Estado en materia de acuerdos colectivos.

Se establecieron amplias libertades para impartir los cursos con instructores propios y
extrafios y se previé la posibilidad de que se celebrasen contratos de capacitacién, aunque no se
dijo al menos explicitamente que el reprobado decretado por el instructor fuera sinénimo de la
sentencia del cese de Ia relacién laboral.

Pero quedé como una posibilidad ante la incertidumbre certificada de Ia inhabilidad
manifiesta del trabajador, causa suficiente para dar por terminada la relacién de trabajo. ( Ar-
ticulo 53-IV ).

Aparecié sin embargo, un disimulado contrato de aprendizaje en el segundo pérrafo del
artfculo 153-M que permite la capacitacidn y adiestramiento de simples "candidatos® o aspirantes
a convertirse en trabajadores.

En el afio de 1989, al pafs le entré un furor por capacitar que no dur6é mucho. En primer
lugar porque no se capacité a nadie, pero eso sf, se desaté una serie de cursos por todos lados.
Esto did la impresién de que se habfan logrado los propdsitos de manera perfecta.

La esencia de! fracaso radica en dos detalles. Primero en que la capacitacién obliga a las
empresas, pero no a los trabajadores. El segundo aspecto y de mucha mayor importancia, radica
en una disposicién grotesca, el artfculo 159, que obliga a que al presentarse una vacante, si hubo
capacitacion, se otorgue el puesto al trabajador mas antiguo de la empresa, no al mas capaz.

En el Diario Oficial del 20 de junio de 1991 la propia STyPS ( Secretarfa del Trabajo
y Previsién Social ), publicé el programa Nacional de Capacitacién y Productividad 1990-1994,
al tiempo que el 21 de octubre de 1991 la propia STyPS hizo circular entre los sectores un
"Proyecto de Acuerdo Nacional para la elevacion de la productividad” ( ANEP ) que habri de
ser el modelo a seguir por empresarios y sindicatos obreros a fin de cumplir dicho compromiso.
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El proyecto sefiala la ruta a seguir: modemizar las estructuras organizacionales;
superacidn y desarrollo de la administracién; capacitacién permanente de los recursos humanos,
mejoramiento de los lugares de trabajo; motivacién, estfmulo y bienestar de los trabajadores, asf
como una remuneracién justa; el fortalecimiento de las relaciones laborales; el mejoramiento
tecnolégico, investigacién y desarrollo y entomo macroeconémico propicio para la productivi-
dad.

La reforma de 1a Ley Federal del Trabajo, al hacer obligatoria la capacitacién para todos
y olvidarse de la antigiiedad como valor preferencial para ascender. De otro modo la
Productividad y su aspiracién mdxima Ia Calidad Total solo serdn buenas intenciones.

3.1.2. Factores econémicos.

De acuerdo con el Plan Nacional de Desarrolio y el Programa Nacional de Financiamien-
to del Desarrollo, la polftica econémica del Gobierno Federal se ha centrado en el fomento de
los sectores privado y social a fin de lograr un crecimiento equilibrado e integral del pafs.

Actualmente la estructura industrial del pafs esta constituida en 95% por empresas micro
y pequefias cuya actividad incide directa o indirectamente, en la oferta de bienes y servicios y
en la generaci6n de la demanda agregada y el empleo.

Los proyectos de inversién propios de las unidades econémicas de menor tamaiio se
caracterizan por requerir bajos montos de capital para su realizacién y por tener cortos perfodos
de maduracién en comparacién con los de las empresas mayores, Estas cualidades convierten
a la mediana empresa en una entidad con un gran atractivo para los inversionistas, y que tienen
Ia posibilidad de recuperar rdpidamente sus recursos y obtener altos niveles de rentabilidad en
relacién con otras inversiones de riesgo similar.

Nacional Financiera brinda apoyo al sector empresarial productivo a través de sus
programas de descuento. Las empresas susceptibles de financiamiento se agrupan en tres
categorfas, dependiendo de sus caracterfsticas de operacién:
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TAMANO DE LA EMPRESA
CARACTERISTICAS MICRO PEQUENA MEDIANA
NO. DE EMPLEADOS 0A 1S 16 A 100 101 A 250
VENTAS® HASTA 370 DE 370 A 4000 | DE 4000 A 8100

* MILLONES DE PESOS ANUALES.

El Banco Nacional de Comercio Exterior ( BANCOMEXT ) es la institucién de fomento
del Gobiemo Federal, encargada de canalizar los apoyos financieros y promocionales al
comercio exterior de México. El comercio exterior lo podemos entender en dos sentidos: tanto
el impulso a las exportaciones de bicnes y servicios no petroleros, como el financiamiento
racional a las importaciones del pafs.

En los dos ltimos affos Bancomext ha ampliado la cobertura de sus apoyos financieros
y promocionales a los sectores agropecuario, pesca, minero, turismo y magquiladores,
constituyéndose asf en el banco que apoya el comercio exterior de bienes y servicios no
petroleros.

Por lo que toca a la pequeiia y mediana industria, Bancomext tradicionalmente ha
reconocido su importancia en la estructura industrial del pafs. Su contribucién al producto
interno bruto, su capacidad para generar empleos, su amplia flexibilidad operativa y su facilidad
de adaptacién a los cambios en el entorno, son atributos que colocan a este sector en prioritario
y estratégico,

El programa para la Modernizacién y Desarrollo de la Micro, Pequefia y Mediana
Industria 1991-1994, tiene como propésito contribuir a superar los problemas a los que se
enfrenta este sector, favoreciendo la instalacién, operacién y crecimiento de estas entidades. El
Programa . enfatiza la necesidad de llevar a cabo acciones de fomento que consideren
instrumentos pragmiticos y flexibles que atiendan las caracterfsticas, probleméticas y
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potencialidades de los estratos empresariales.

En respuesta a los lineamientos establecidos por este programa, Bancomext ha disefiado
un conjunto de apoyos a la pequeiia y mediana industria, mismos que se canalizan a las empresas
por desarrollar. Se consideran empresas por desarrollar aquellas que registran ventas anuales
hasta de dos millones de délares. Los beneficios especfficos que se otorgan a este tipo de

empresas en nuestros programas financieros son:

b Mayor porcentaje de financiamiento.

hd Otorgamiento a favor de la banca comercial de una garantfa automitica en los
créditos otorgados con recursos Bancomext,

hd Seguridad en el fondeo de sus operaciones.

- Mayor porcentaje de intermediacién a la banca comercial en créditos que

otorguen a este tipo de empresas.

Con el propdsito de impulsar en mayor medida el desarrollo y consolidacién de la
pequefia y mediana industria, Bancomext ha integrado los siguientes apoyos financieros y
promocionales:

a) Apoyo promocional a la pequefia y mediana industria.

b) Tarjeta de crédito al exportador.

¢) Mecanismo de factoraje a exportadores indirectos.

d) Programa de apoyo a empresas de comercio exterior,

a. Apoyo promocional a la pequeiia y mediana industria.

El objetivo de este apoyo es brindar a las empresas que desean incursionar en los
mercados intemacionales, un gama de servicios que les permita adecuar y promover su oferta
exportable a los mercados exteriores.

A través del Centro de Servicios de Comercio Exterior SECOFI-BANCOMEXT, se
proporciona la informacién, asesorfa especializada y capacitacién necesaria para destacar el lugar
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de! mercado especifico de cada empresa y producto y disefiar el plan de negocios mas
conveniente que permita iniciar, aumentar o diversificar las exportaciones del empresario.
Adicionalmente BANCOMEXT cuenta con un programa de 43 ferias internacionales, en
las que se invita a las empresas que deseen exhibir sus productos.
BANCOMEXT cuenta con un programa de financiamiento a las actividades de
promocién, el cual apoya acciones para la exportacién, entre las que destacan las siguientes:
hd Estudios de mercado, de factibilidad técnica, de nuevas tecnologfas y cualquiera
que esté encaminado a detectar y conocer la oferta exportable.

. Capacitacién en comercio exterior.

. Instalacién de oficinas en el extranjero.
. Viajes de promocién.

. Envfo de muestras al extranjero.

. Participaci6n en ferias internacionales.

. Elaboracién de catdlogos publicitarios.

b. Tarjeta de crédito al exportador.

Con ¢l propésito de otorgar crédito a las empresas que por su tamaiio no cuentan con la
estructura necesaria que les permita acceder, a través de la banca comercial a créditos de
exportacién, Bancomext ha creado Ia tarjeta de crédito al exportador.

Mediante este instrumento se intenta habilitar como sujetos de crédito a un importante
nicleo de empresas que aun se encuentran al margen del financiamiento de las actividades de
exportacion.

Este mecanismo permitird adecuar los apoyos crediticios a las particulares del sector,
independientemente de la actividad produccién-exportacién que realicen. La tarjeta de crédito
del exportador operard con el apoyo de la infraestructura de la banca comercial, permitiendo asf
una cobertura a nivel nacional.
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Este apoyo se regird en délares hasta por un monto mdximo de 500,000 délares por
beneficiario y los recursos serdn transferidos en moneda nacional al tipo de cambio de equilibrio
vigente, efectudndose el abono en la cuenta de cheques que la empresa tenga en cualquier banco
afiliado al Sistema Carnet. El crédito serd destinado a capital de trabajo y se otorgard un plazo
de 90 dfas.

¢. Mecanismos de Factoraje a Exportadores Indirectos.

Para llevar a cabo este mecanismo, BANCOMEXT y la Comisién Mexicana de Seguros
de Crédito ( COMESEC ) decidieron crear una empresa de factoraje financiero, en la que ambas
instituciones aportaran su experiencia en la investigacién y andlisis de crédito, administracién
y cobranza, tecnologfa, cobertura de riesgos cambiarios entre.otros.

El mecanismo de factoraje consistird en los siguientes pasos:

. El exportador indirecto vende productos al exportador directo.

. E! exportador final entrega documentos generados por la operacién al exportador

indirecto.

hd El factor de primer piso cede documentos a Factoraje COMESEC.,

. Factoraje COMESEC solicita seguro contra riesgos comerciales a COMESEC y

los fondos a BANCOMEXT. ’

. Bancomext transficre los fondos de Factoraje COMESEC, quien paga los

documentos menos el descuento al factor de primer piso.

. El factor de primer piso transfiere los fondos al exportador indirecto y Factoraje

COMESEC cobrar4 los documentos a su vencimiento al exportador final.

d. Programa de Apoyo a Uniones de Crédito.
Este programa apoya a las uniones de crédito que realicen exportaciones por si mismas
o a través de sus asociados, ya sea como exportadores finales 0 como proveedores de éstos.
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Los requisitos de elegibilidad se basan en un criterio de selectividad, que asegure el
fortalecimiento-de su intermediacién financiera, y son los siguientes:
REQUISITOS FINANCIEROS:

®  Registrar el capital social mfnimo.

hd Presentar niveles mdximos de apalancamiento financiero.

. Registrar utilidad neta positiva,

. Registrar un miximo de cartera vencida contra vigente.

. Poseer manuales de polfticas y andlisis de crédito.
REQUISITOS ADMINISTRATIVOS:

. Contar con programas de capacitacién para su personal.

. Presentar una organizacion estructurada.

. Poseer sus manuales de organizacién.

hd El personal deberd tener la experiencia necesaria.

¢. Programa de Apoyo a Empresas de Comercio Exterior.

El decreto expedido por el Gobiemo Federal el 3 de mayo de 1990, relativo al
establecimiento de empresas de comercio exterior, sefala que BANCOMEXT serd la institucién
que las apoyard financieramente.

El apoyo a las empresas de comercio exterior consiste en créditos para capital de trabajo,
equipamiento, gastos de operacidn tanto de la oficina central como de sus filiales en e!
extranjero, gastos de promocidn y capital de riesgo. La evaluacién que hace BANCOMEXT para
¢l apoyo tomando el riego directo como banco de primer piso, est4 en funcién de las siguientes

variables:
. Diversificacién de productos.
. Diversificacién de mercados ( dreas geogrificas ).
. Diversificacién de funciones.
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b Nivel de Capitalizacién.

d Relacién de exportaciones a capital social.
. Sectores estratégicos.
. Diversificacién de empresas a desarrollar.

- Capacidad empresarial.

3.1.3. Factores Administrativos.

En la primera quincena de junio de 1991 empezarfa a funcionar la Ventanilla Unica de
Atencidn a la industria del D.F., en la sede de Canacintra, asf como del médulo de atencién de
quejas e inconformidades planteadas por los industriales. Dicho proyecto se lleva a cabo en
conjunto por el D.D.F., la Controlarfa General de la Federacidn, a través de su programa de
Simplificacién Administrativa., SEDUE, S.S.A., SECOFI, SARH y SRE.

El propdsito de dicha ventanilla serd atender a industriales resolviendo el exceso de
tr&mites con las distintas dependencias, en otras palabras en la ventanilla estdn los representantes
de secretarfas que tiencn ingerencia en su ramo.

Este proyecto se apoya en un sistema telefénico y de fax, con el cual se estard en
permanente contacto con dichas dependencias para resolver los casos allf expuestos. Solo con
hacer ilamadas o mandar documentos se resolverdn asuntos que antes tardaban dias o semanas.

Incluye una ventanilla especial para quejas, las que se canalizardn directamente a SECOFI
para que cualquier trdmite se realice con transparencia.

El cuadro siguiente es la propuesta de la CANACINTRA para la simplificacién de
trdmites para la instalacién y operacién de microindustrias.

25



9

FROPUESTA DE SIMPLIFICACION DE TRAMITES EN LA VENTANILLA UNICA EN CANACINTRA.

Tipo de trdmite Requisi 1 ios Requisi Dias Regl. Dias pro- Observaciones
tarios puestos
Licencia del uso del - Solicitud - Solicitud 21 21 En las oficinas de licen-
suelo - Antep ! 6ni Antep q 61i y y cias de los colegios, se
co - Memoria descriptiva 30 30 podrén ateader estas soli-
- Anteproyecto Estructural - Estudio de imagen urbana citudes hasta un 4rea de
mil m2.
Constancia de zonifi- - Solicitud 8 8 Se puede incorporar este
cacifn ~ Memoria descriptiva de trémite eq las dos ofici-
actividades nas de licencias de los
colegios aprovechando
las cajas de la tesoreria.
Constancia de uso de
suelo. Alineamiento y
No. Oficial.
Vo.Bo. de prevencién 6 0 Este trdmite se puede
de incendios omitir, Concertar coa la
Secretaria General de P,
yv.
Vo.Bo. de seguridad y - Manifestacién - Manifestacién 15 1 Concertar con las delega-
operaci6n - Responsiva de un D.R.O. | - Responsiva de un D.R.O. y/o ciones politicas
Y/o responsable responsable
- Memoria de la revisién. - Memoria de Ia Revisién.

cuadro T




A continuacién se enlistan los 35 trdmites que debe cumplir un negocio en funcién d

regular su actividad, y para iniciar operaciones:

ﬂ TRAMITE DEPENDENCIA —l VIGENCIA

1. Alta o apertura, SHyYCP o Tesoreria D.D.F. PERMANENTE

2. Constancia de Zonifi- D.D.F. ANUAL
cacion.

3 Autorizacién de! uso D.D.F. SEMESTRAL
de suelo.

4, Alineamiento y ndm. D.D.F. ANUAL
oficial.

5. Licencia de construc- D.D.F. UNA SOLA VEZ
cién

6. Padrdn delegacional - D.D.F. UNA SOLA VEZ

7. Vo.Bo, de preven- D.D.F. ANUAL
cién de incendios.

8. Libro de visitas. D.D.F. ANUAL
Vo.Ba.de operacién D.D.F. " CADA DOS ANOS
y seguridad.

10.  Licencia de anuncios D.D.F. EN PROMEDIO ANUAL
exteriores ( rdtulos ).

11.  Licencia de anuncios D.D.F. EN PROMEDIO ANUAL
en vehfculos.

12,  Licencia de funciona- D.D.F. ANUAL
miento ( giros regla-
mentados ).

13.  Licencia de uso de D.D.F. UNA SOLA VEZ
instalaciones eléctri-
cas.

14.  Autorizacién de SECOFI UNA SOLA VEZ
planos eléctricos.
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L TRAMITE DEPENDENCIA I VIGENCIA

15. - Autorizacién de SECOFI UNA SOLA VEZ
planos de instalacién :
de gas.

16.  Registro de precios. SECOFI CADA VEZ QUE HALLA

MODIFICACIONES.

17.  Autorizacién de SECOFI CADA VEZ QUE HALLA
precios ( productos - MODIFICACIONES
controlados ).

18.  Obtencién de NOM. SECOFI ANUAL

19.  Verificacién de SECOFI ANUAL
aparatos de pesas y
medidas.

20.  Obtencién de S.0.G. SECOFI ANUAL

21.  Cuestionarios para SECOFI ANUAL
empresas de produc-
tos bisicos.

22.  Registro de marcas. SECOFI QUINCENAL(C/3)

23.  Reconocimiento S.S.A, UNA SOLA VEZ
jurfdico ( solo perso-
nas morales ).

24, Registro de responsa- S.S.A CADA DOS ANOS
ble técnico.

25. Reg.Prod.Alim.Quim S.S.A. QUINCENAL
fertilizantes de toca-
dor para cada uno.

26.  Tarjetas sanitarias S.S.A. SEMESTRAL
para empleados.

27.  Manifestaci6n esta- S.P.P. ANUAL

distica.
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L TRAMITE J DEPENDENCIA VIGENCIA !

28.  Afiliacién y cuota de IMSS Mensual
pagos al Seguro So-
cial.
29, Pagos al Infonativ. INFONAVIT MENSUAL O BIMESTRAL
30. Comisién Mixta de STyPS MENSUAL
Seguridad e Higiene
del Trabajo.
31. Comisién Mixta de STyPS MENSUAL
Capacitacién.
32. Licencia para traba- STyPS ' ~ SEMESTRAL O ANUAL
jadores,

3.1.4. Factores Tecnoldgicos.

La necesidad de capacitar en la actualidad no consiste solo en habilitar a alguien par
el‘desempeﬁo de un puesto o para el desarrollo de sus habilidades manuales, también consist
en tener un modelo educativo dentro de la misma empresa para los trabajadores, empleados y
ejecutivos. .

En su nueva concepcién la capacitacién es un instrumento para lograr que la gente s
identifique con su empresa o centro de trabajo, como un medio para lograr su realizacién y
como consecuencia surja el desarrollo de su empresa y el de su pafs.

El viejo "modelo educativo” suponfa la imparticién de cursos intensivos, al estilo
expositivo seguido en las universidades, que al final de cuentas resultan muy tedricos es decir
sin aplicacién inmediata en el trabajo.

En otras palabras dentro de la empresa no solo se requiere de cursos de capacitacion sino
de una cultura de calidad dentro de la organizacién, la dedicacién de su gente por el trabajo que
tienen, en el que se haga del producto una creacién propia, aun cuando sea el resultado de un
cadena productiva, La calidad es ¢l resultado de una actitud mental, que se orienta hacia e
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cambio para lograr la excelencia y la competitividad de los bienes y/o servicios de cada empresa.
3.2. SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA MEDIANA ( RAMO ELECTRICO ).

Después de investigar a 150 empresas del ramo eléctrico, solamente 8 poseen un
programa de aseguramiento de calidad propiamente establecido, lo cudl es un indicador muy
claro de su rezago a nivel de competencia como proveedores confiables. En otras palabras estdn
en desventaja con empresas que poseen una mayor calidad en sus productos. Ademds respecto
al Premio Nacional de Calidad, no pueden concursar por carecer de un programa de
Aseguramiento que es uno de los aspectos que evalia dicho premio.

Todo lo anterior puede agregarse al entrar en vigor el Tratado de Libre Comercio, puesto
que la competencia con proveedores extranjeras serd desigual por su rezago tecnolégico.

Un aspecto importante que vale la pena mencionar es el porcentaje segiin el tamaiio de
la industria mediana a nivel nacional y el porcentaje de personal aceptado. A continuacién se
presenta una tabla comparativa de ambos aspectos con datos del Banco de México. ( diciembre
1991 ).

Tamafio de la Industria % segiin su tamaiio % de personal ocupado

Industria Micro 78 11

Industria pequeiia 17 22

Industria mediana 3 16

Industria grande 2 51

" 100% 100%

lo anterior equivale a :

Industria Micro 87,490 373,949
Industria Pequefia 19,068 747,897
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Tamailo de la Industria % segiin su tamaiio % de personal ocupado

Industria Mediana 3,365 543,925
Industria Grande 2,244 1,733,762
TOTAL 112,167 3,399,534

Todo lo anterior sefiala la necesidad de modemizar o actualizar las estructura
organizacionales de cada empresa, en otras palabras fortalecer las relaciones laborales, en |
biisqueda del mejoramiento tecnoldgico, aproverchar la experiencia, la iniciativa y la creatividad
del personal para lograr la mejor calidad en los productos obtenidos.

Ademds, propiciar en cada sector empresarial la investigacién y desarrollo tecnolégico
en conjuncién con los colegios de estudios superiores de una forma permanente.

Desarrollar una cultura que desarrolle tecnologfa es un proceso que lleva affos, al Japén
le llevé 10 afios por lo menos. Nuestra cultura también necesita tiempo para madurar y desarro
Ilar su potencial. Es una capacitacién que va mas all4 de la exposicién. Es una capacitacién que
desarrolla Ia calidad utilizando y desarrollando tecnologfa para hacer las cosas cada vez mejor

3.3. ASPECTOS DEL PREMIO NACIONAL DE CALIDAD.
3.3.1. Definicién del Premio Nacional de Calidad.

A continuacién reproduzco un segmento del texto elaborado por el Lic. Agustin Portal
Disector General de Normas de la Secretarfa de Comercio y Fomento Industrial.

“El Premio Nacional de Calidad es el reconocimiento anual que hace el Gobierno de 1
Reptiblica a las empresas que se destacan en la aplicacién de procesos de calidad, a través de
un enfoque de cambio cultural hacia la Calidad Total".

El Premio responde a las exigencias actuales que plantea 1a apertura comercial, en un
economfa en la cual la competencia es cada dfa mas acentuada,
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. Los principales objetivos de este Premio son:

. Fomentar y estimular el establecimiento de procesos de calidad total en las
unidades productivas de bienes o servicios en el pafs.

. Promover una mayor productividad en las diversas actividades econémicas al
incrementar la eficiencia de los procesos productivos y Ia calidad de los productos
desde un enfoque de fomento y no de regulacién.

. Fomentar las exportaciones de los productos, bienes y servicios nacionales,
basados en una mejor calidad, y asf tener un mayor nivel de competitividad y de
prestigio en los mercados internacionales.

3.3.2. Antecedentes del Premio Nacional de Calidad.

La Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, convencida de la necesidad de fomentar
1a produccién de artfculos competitivos y de estimular al fabricante nacional que utiliza sistemas
de calidad permanentes en su produccidn, hizo entrega en 1985 por primera ocasién, de premios
nacionales y reconocimientos a fa calidad de los productos que demostraron cumplir con los
requisitos mfnimos que establecfan las normas, y en algunos casos superarlos.

En virtud de la trascendencia de este acontecimiento, el Gobiemo Federal decidié
institucionalizar “"EL PREMIO NACIONAL DE CALIDAD", a través del cual se reconociera
y premiara el esfuerzo de los industriales nacionales que sostienen y mejoran la calidad de los
productos que fabrican.

De esta forma, el 23 de Julio de 1986, se publicé en el Diario Oficial de 1a Federacidn
¢l acuerdo que establecfa el anterior “PREMIO NACIONAL DE CALIDAD" y posteriormente
se incorpord al texto de la Ley Federal sobre Metrologfa y Normalizacién publicada en el mismo
Diario el 26 de Enero de 1988, el cual consistfa en un Diploma al mérito para cada una de las
industrias seleccionadas y a los diez primeros lugares, se les otorgaba ademds, un reconocimien-

to especial.
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El 30 de noviembre de 1989, se fijaron nuevas reglas para el otorgamiento de EL
PREMIO NACIONAL DE CALIDAD mediante la publicacién en el Diario Oficial de |
Federacién del "DECRETO POR EL QUE SE DETERMINAN LOS PROCEDIMIENTOS
PARA LA SELECCION DE LOS ACREEDORES, EL OTORGAMIENTO Y EL USO DEL
PREMIO NACIONAL DE CALIDAD". Dicho decreto se basa en el concepto de la Calidad
‘Total, y sirve como instrumento de apoyo a las politicas de Modernizacién Industrial, Desarrollo

Tecnoldgico e Internacionalizacién de la Economfa Mexicana,

3.3.3. Criterios de Evaluacién del Premio Nacional de Calidad.

Conforme a lo establecido en el artfculo So. del Decreto por el que se determinan lo
procedimientos para la seleccién de los acreedores, el otorgamiento y el uso de El Premio
Nacional de Calidad ( D.O.F. de! 30 de noviembre de 1989 ) se analizard de cada empresa lo
siguiente: :

. * El proceso sostenido de calidad total, tanto en sus dreas de produccién de biene

o servicios, como en la administracién y distribucién de los mismos *.

. "Los sistemas y procesos para lograr la Calidad Total, asf como los resultado

cuantitativos y cualitativos que hayan alcanzado”.

hd "Que no hayan sido objeto de sancidn por parte de la Secretarfa de Comercio y

Fomento Industrial en el afio inmediato anterior al de la publicacién de 1

convocatoria”.

3.3.4. Comité de Seleccion del Premio Nacional de Calidad.
Esta integrado por:
. El Secretario de Comercio y Fomento Industrial, quien lo preside;
. El Subsecretario de Industria e Inversién Extranjera;
. El Director General de Normas; v
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* El Director General de Desarrollo Tecnoldgico;

hd El Director General de Fomento Industrial;

. El Director General del Instituto Nacional del Consumidor;

. El Director General de los Laboratorios Nacionales de Fomento Industrial;

. Un representante de la Confederacién de Cdmaras Industriales de los Estados

Unidos Mexicanos;

. Un representante de la Cdmara Nacional de la Industria de 1a Transformacién;

hd Un representante de la Confederacién de Cdmaras Nacionales de Comercio; y

. Un representante de 1a Fundacién Mexicana para la Calidad Total, A.C.

Todos estos resultados deben ser demostrables, verificables y documentados.

Como se mencioné antes, en la consideracién de estos aspectos, como en el examen de
fas categorfas y subcategorfas, se tendrd presente y se tomar4 en cuenta lo siguiente:

hd Tamailo y recursos de la organizacién.

d Tipo de operacién: productos, servicios, tecnologfa, etc.

b Mercado: local, regional, nacional, internacional,

. Importancia relativa de los proveedores, distribuidores y otros agentes externos

sobre la operacién de la organizacién.

Para fines de EL PREMIO NACIONAL DE CALIDAD, el conjunto de los Cniterios
de Puntuacitn para la Evaluacién Final que se presentan en la signiente pdgina, son una
definicién de facto de lo que se propone considerar en México como CALIDAD TOTAL.

Este modelo se ha basado tanto en el Premio Deming del Japén, como en el Premio
Nacional Malcolm Baldrige de los EUA, en el Premio de 1a NASA y en otros reconocimientos
semejantes que actualmente se utilizan en Europa y Oriente; pero en este caso, se ha hecho un
serio y cuidadoso esfuerzo por adaptar al entorno mexicano ( econémico, social y cultural )
conceptos universalmente aceptados de la Calidad Total.




3.3.5. CRITERIOS DE PUNTUACION PARA LA EVALUACION FINAL DEL PREMIO

NACIONAL DE CALIDAD.

Categorfas y temas especfficos. Puntos Miiximos
1.0 Satisfaccién del cliente. 180
1.1 Conocimiento del cliente. 60
1.2 Sistemas de respuesta. 60
1.3 Estdndares de servicio, 30
1.4 Resultados. 30
2.0 Liderazgo. 100
2.1 Liderazgo mediante e! ejemplo. 70
2.2 Valores de Calidad. 30
3.0 Recursos Humanos. 150
3.1 Involucramiento. 40
3.2 Capacitacién. 50
3.3 Reconocimiento. 30
3.4 Calidad de Vida en el Trabajo. 30
4.0 Informacién y andlisis. 100
4.1 Datos y Fuentes, 70
4.2 Andlisis de la Informacién. 30
5.0 Planeacién. 80
5.1 Planeacién Estratégica. 30
5.2 Planeaci6n Operativa. 50
6.0 Aseguramiento de la Calidad. 160
6.1 DiseRo y Control. 30
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Categorfas y temas especificos. Puntos Midximos
6.2 Mejora continua. 70
6.3 Proveedores. 30
6.4 Documentacién. 30
7.0 Efectos en el Entorno. 80
7.1 Preservacién de Eco-Sistemas. 30
7.2 Desarrollo de Pequefios y Media- 50
nos Proveedores.
8.0 Resultados. 150
8.1 Mejora de Productos y Servicios. 60
8.2 Mejora de dreas de Apoyo y 40
Proveedores.
8.3 Comparacién de resultados. 50
TOTAL 1000

3.3.6. Criterios de Puntuacién Para la Evaluacién Final.

A continuacién solamente detallaremos el criterio niimero 6 de puntuacién del Premio
Nacional de Calidad arriba mencionado, que es ¢l que nos concierne en la presente tesis:

6.0 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

Esta categorfa examina lo relacionado con los procesos de produccién de bienes y/o
servicios. Se examina los sistemas y procedimientos vigentes y su orientacién hacia la mejora
continua.

6.1 ‘DiseRe y Control 30 pes

Describa la forma en que las necesidades del cliente se traducen en caracterfsticas del
producto y/o servicio y estas, a su vez, en especificaciones de disefio, tanto del producto y/o

~

servicio, como del proceso de produccién del mismo. Indique de que manera s asegura el que




tanto los procesos de produccidn, como los propios productos y/o servicios estin siendo
controlados conforme a especificaciones previamente establecidas. Mencione quien, como y
cuando se identifican las causas de descontrol, que tipo de medidas correctivas se aplican y como
se verifica el efecto de dichas medidas, ( Como diseiia y especifica las caracterfsticas o norma
de sus productos/servicios y la forma en que controla que se cumplan siempre estos requisitos)
6.2 Mejora continua 70 pt
Describe la manera en que se identifican las oportunidades de mejora de productos
servicios y procesos. Indica como se transforman las oportunidades en mejoras. Mencione 1
forma en que se integra la mejora continua con la operacién rutinaria y el control de calidad
( Como incorpora a sus procesos de diseiio y control una evolucién permanente, es decir, como
se mejora contfnuamente el disefio, las especificaciones y sus sistemas de control de calidad )
6.3 Proveedores 0pt
Describe 1a forma en que se disefia, especifica, comunica, evaliia y/o asegura la calidad
de los productos, servicios y procesos de los proveedores. Indica la forma, frecuencia y
responsable de la evaluacién de proveedores. Menciona las polfticas de 1a empresa respecto a
_ mimero de y tipo de proveedores, incluyendo lo que se hace para su mejoramiento continuo.
( Como logra que sus proveedores sean no solo satisfactorios sino siempre mejores, de acuerdo
a sus requerimientos ).
6.4 Documentacisn 30pt
Describe los sistemas empleados para recabar, ordenar, preservar y difundir lo
conocimientos y tecnologfas que la empresa ha asimilado respecto a sus procesos de calidad
total. Indique que tipo de actividades cubren y como son utilizadas en apoyo al aseguramiento
de calidad, asf como para la estandarizaci6n y también para la induccién de nuevo personal y
su capacitacién y entrenamiento. Mencione que sistemas existen para actualizar esta informacién
y para dar de baja documentos obsoletos. ( Como garantiza darle continuidad a sus aprendizaje
y solidez al mejoramiento en sus disefios, procesos y sistemas de control de calidad ).
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34.

PROCEDIMIENTO PARA SER UNA EMPRESA ACREDITADA COMO PROVEE-

DOR CONFIABLE.

3.4.1, Preparar un Manual de aseguramiento de la Calidad, aplicado a la empresa y
debidamente autorizado por el Director General de la empresa, realizado por el
departamento de Calidad o Aseguramiento de la Calidad de la empresa.

3.4.2. Redactar un manual de procedimientos de cada departamento involucrando en el
Aseguramiento Calidad, donde se incluyan formas o formatos de cada proceso o
procedimiento, debidamente documentado dentro de la empresa. Para nuestro caso

el manual de procedimientos se encuentra en el apéndice.

3.4.3. Contar con aparatos de medicién adecuados al tipo de producto, y bien
calibrados, de acuerdo con las normas establecidas para tal efecto y autorizadas
por la D.G.N. de la SECOFI ( Direccién General de Normas de la Secretarfa de
Comercio y Fomento Industrial ).

3.4.4. Solicitar al departamento de Evaluacién y desarrollo o Evaluacién de proveedo-
res, de Dependencias autorizadas que acreditan el Aseguramiento de calidad y a
1a empresa como proveedor confiable. Dichas dependencias estdn autorizadas para
expedir certificados. Son ejemplos de éstas las siguientes:

. C.F.E. ( Comisién Federal de Electricidad ).
. I.M.P. ( Instituto Mexicano del Petréleo ).
. PEMEX ( Petrdleos Mexicanos ).
. FORD MOTOR COMPANY, S.A.
hd CONDUMEX
. IBM
. CONDUCTORES MONTERREY
‘Todas las cuales poseen Laboratorios y Personal capacitado y autorizado por la SECOFI

a través de la Direccién General de Normas, o el SINALP ( Sistema Nacional de Laboratorios

38



de Pruebas ) o el LAPEM ( Laboratorio de Pruebas de México ).
Todas las empresas dedicadas al ramo eléctrico y el electrdnico requieren de un
certificacién que los acredite como proveedores confiables.
Existen por lo menos tres categorfas de evaluaciones que se pueden solicitar:
1.-  Evaluacién para obtener certificado de Laboratorio Calibrado y Contrastado.
2.~ Evaluacién para determinar el potencial de la planta.
3.-  Evaluacién del Aseguramiento de la Calidad, como un proveedor confiable.
Todas las empresas que son proveedores confiables tienen Normas para sus productos

por ejemplo, las siguientes:

1. ANSI.N45  American National Standar Institute.

2. 1IEEE Institute of Electrical and Electronic Engeniering.
3. B.S. British Standar.

4, APl American Petroleum Institute.

5. NEMA National Electric Manufacturing Asociation.

6. DGN Direccién General de Normas ( SECOFI ).
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CAPITULO 4
CRITERIOS Y APLICACION DEL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
A LA EMPRESA ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.

4.1. DEFINICION DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

El Aseguramiento de la Calidad surgid debido a 1a conviccién de que se tendrd un equipo
mas confiable si se adoptan metas positivas respecto a la calidad en todos los departamentos y
niveles de personal, es decir, desde los proyectos, disefios, manufacturas y algunas veces
montaje, puesta en servicio, operacién y mantenimiento de la planta,

Podemos definir el Aseguramiento de la Calidad como "Todas aquellas acciones
planificadas o sistematizadas para suministrar la confianza adecuada de que un producto,
instalacién o servicio funcionard satisfactoriamerte en operacién”.

4.2. CRITERIOS DEL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD PARA PLANTAS

NUCLEARES.

4.2.1. ORGANIZACION.

En este primer criterio se establece de manera precisa que el propietario o fabricante del
producto o prestador de servicio, en una empresa, es el responsable de establecer y ejecutar el
programa de aseguramiento de la calidad.

La elaboracién de un Manual de Aseguramiento de la Calidad puede delegarse, pero el
propietario o director general son los responsables de su aprobacién y ejecucién. Diche Manual
debe contener las Ifneas de autoridad, tanto deberes como responsabilidades del personal u
organizaciones que afectan o lleven a cabo el programa de A. C. ( Aseguramiento de la
Calidad). '

En el organigrama deberd preverse que las lfneas de autoridad no se limitan solo al
personal y gerencia de Aseguramiento de la Calidad, sino que incluya a todos aquellos que




puedan identificar un problema e intervenir en su correccién sin demoras.

ASPECTOS DEL CRITERIO DE ORGANIZACION.

he Responsabilidad en la planeacién del programa de A.C.
hd Delegacién de la ejecucién del trabajo de A.C.
hd Organigrama.

. Definicién de Autoridad y Responsabilidad.

. Alcance de las actividades del grupo de A.C.

. Intervencién de otros departamentos con respecto a la calidad.

Para nuestro caso ( Electrotecnia Balteau S.A. ), los organigramas se presentan a

continuaci6n en las siguientes pdginas:
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ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
ORGANIGRAMA GENERAL

AUXILIAR DIRECTOR GQENERAL SECRETARIA
r.7ONNES r.conoNEL ssouEz
1 ¥ T
| L 1 1 L 1 1
QTE.RECURSOS| | GTE.OP. |ICONTRALOR | | GTE.TECNICO | J.COMPRAS || QTE.OP. {ATE.VENTAR
HUMANOS B8.LC. R ELS. "
PBANCHEZ F. be.azaron 0. || A-sonwrirzen A.CARDENAD L. o. i
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ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.

ORGANIGRAMA GENERAL

AUXILIAR D!RECTOR GENERAL SEGREMIA
F.TOARED 8. COAONEL
T . -
-
1 1 L 1 I
QTE.RECURSOS| | QTE.OP. CONTRALOR | | GTE.TECNICO | N.COMPRAS GI'E OP E. VENTM
HUMANOS B.LC.
r.ANCNEZ P e.REOTON! 0. A.BONWEITZEN -' CARMAL
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ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.

DEPARTAMENTO DE COMPRAS

JEFE DE COMPRAB
AJMENEZ ME‘?/.AFTO%SRAFA

i 1 1
[mmmclones TRAFICO LOCAL
G.FARFAN AHERRERA J. VIDAL

]
{ 1 1

LOCAL LOCAL LOCAL
L.MHDZ, Y.ZAMORA | |MMARTINEZ




ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
GERENCIA DE VENTAS :

GERENCIA

DE VENTAS
J.A CARBAJAL

T
l 1
ADMINISTRADOR
JEFE DE VENTAS | 8S8ECRETARIA l
A.SANCHEZ EPENGUELI DE XE,“,‘VTAS
|
[ | 1 1
CIAS ELECTRICAS PORT-CAP PARTICULAR | | PARTICULAR
JHEANADEZ MMERCADO MFELIX AVILLA
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ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
PRODUCCION M.T.

PRODUCCION M.T.
JLALANIS
L 1 1 1
RESINAS BANCOS POTJ ACABADO MANTENIMIENTO
S.CALLEJA R.MONROY M.REYES L.SALINAS
BANCOS EXT BANCOS INT. PYC
JAOSALES JOERVANTES L.ESCOBAR
I 1
T.NOCTURNO PROGRAMADOR PROGRAMADOR TP PROGRAMADOR
F.CALVILLO. L ESCOBAR C.FRANGO LM.REZA




ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
ORGANIGRAMA DE EMPLEADOS

JEPE
F.LOBATON
ING.PROD.MTYDT ING.PROD.AT PROCEBAM.O. LAB.A.T. LAB.
MTyaT
L.BANTILLAN E.MARTIN R.MONRQY HLUNA M.REYES
TECNICO TECNICO OPERADOR OPERABOR
_A. BANTOS J.MENDGZA &8 PERS.
TECNICO DIBUJANTE OPERADOR A.NUCLEOS
— |- - — e
M.TORRES J.CHAVEZ JROJAS
DIBUJANTE DIBUJANTE OPERADOR
— L -,
EMTZ, B.0LVERA 8.HERRERA
DIBUJANTE OPERADOR
- L
A CID. F. 2°TURNG
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ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
GERENCIA DE OPERACIONES

QTE.OPERACIONES
D.AROSTEGU!

[ T : 1 1
PROD.A.L PRODB.T. INGIND RELIND.
P.ABENDIBAR JL.ALANIS G.GARCIA 0. ORCZCO

PRODM.T. AREA TECNICA INV.Y 8IST.
JL.ALANIS P.LOBATON E.CARDENAS

LPLANTA AT| | MET.Y PROD| | LPLANTA MT
JPELAYD AHERNANDEZ JPEREZ

DE E.L.B.

Ly




ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
PRODUCCION A.T.

JEFE PRODUCCION
P.ABENDIBAR

T

] il
PLANEACION B80B.T.P.REBATIDO MANTENIMINETO
J.DOMINGUEZ 1.AODRIGUEZ Q.ORTA
BOBRESINA MONT.TRAT.AGAB
O.JUAREZ AHUERTA
T
l ' ]
T.B8ECO Y EQ. T.DIA Y NOCHE T.DIA Y NOCHE

AYUDANTE R.GUERRA RRAMIREZ
AMORENO ANICLAS
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ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.

INV. Y SISTEMAS

INV.Y BISTEMAS
E.CARDENAS
|
1] I 1 I
CONTROL MAT.
Aé.CAEP:ECJZ(E)N SISTEMAS G.TORRES
l [ 1 |
CAMION [RECEPCION | | DESPACHO TERM.IBM || S8ERVICI MATER.
F.GUELLAR t;IGY::ggIZA J.GORONA G.DOMENZAIN QPEREZ ‘;;LAO\;LEE

* [NucLeos]




ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
GERENCIA TECNICA

GERENCIA TECNICA S8ECRETARIA
A.CARDENAS ELENA ESTEVA
T
ESTELS| | [ESTBLC i NOBSROT
LA YONES [ LJULIEN J A GARDENAS I
ﬁﬁ;ﬁ"‘js ‘°%%§| |&9~§%§l RS ﬁ‘MT
DIBUJO LAB.FQELD necmn HEGPJMT Pnoceso
ZAPATA MJUAREZ
1
[ PROCAUD] "PWLEIUT ACABADO
LABFQFLC
M.YONES PEREZ

ey l ,_lmm]
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ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.
SERVICIOS DE VENTA

J.BERV.VENTAS
RPING
[ I ] |

COTIZ.ELB COTIZELB ENC.EMBAR ENC.ADMIVO
MOLIVA P. LLOPEZ J.RIVERA EZQUERRA

I
AUXILIAR AUXILIAR| |FACTURISTA [j| AUX.EMBARQ
M-ARANDA A.TORRES MHERNANDEZ Y.MIRANDA

TRAMITADOR CHOFER

V.AURANDA EMBALADORES
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4.2.2. PROGRAMA DEL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

Este segundo criterio establece que se necesita un programa de Asegurantineto de la
Calidad planeado y documentado, es decir, se tienen que definir por escrito todos los aspectos
para garantizar la calidad. Los aspectos que debe contener el Manual de A.C. son los siguientes:

Descripcién del programa.

Requisitos de planeacién y documentos necesarios para el inicio de actividades.
Identificacién de partes y componentes que se requieren para el proceso.
Autorizacién del programa ( Manual ) por la Direccién General.

Establecer perfodos para la revisién del Manual.

Comprobar que cada actividad del proceso este documentada y controlada,
Definir Ia responsabilidad de cada etapa del proceso.

Definir los requisitos de entrenamiento y calificacién para cada puesto.
Establecer mecanismos para prevenir el cumplimiento de cédigos, normas, etc.

A CONTINUACION SE SENALA LA CORRESPONDENCIA ENTRE LA NORMA O
CRITERIO PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD/ANSI N45.2 Y EL. MANUAL
PARA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD/ ELECTROTECNIA BALTEAU, S.A.

ANSI N45.2.

Programa de Aseguramiento de Calidad para

Manual de Aseguramiento de Calidad

Plantas Nucleares. Electrotecnia Balteau, S.A,
4.2.1.  Organizacién, 201.1, 201.3
4.2.2, Programa de Aseguramiento de 201.2

Calidad,
4.2.3.  Control de diseiio. 202
Controt de documentos de com- 2058.1

4.24,

pra.
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Programs de Asegnnmienxo de Catidad para

Manual de Aseguramiento de Calidad
Electrotecnis

Plantas Nucleares. Baltesu, S.A.
4.2.5. Instrucciones procedimientos y 203.1
diseiio.
+4,2,6. .Control de documentos. 203.2
+4:2,7. -~ Control de Compras de materia- 205.2, 206
les, equipos y servicios.
4.2.8. Identificacién y control de partes 210
materiales y componentes.
4.2.9. Control de procesos especiales. * 212
4.2.10. Control de inspeccion. 207
4.2.11. Control de priebas, 208
4.2.12. Control de equipos de medicién 204
y pruebas.
4.2.13. Manejo, almacenaje y transpor- 211, 213, .
i e e
:4.2,14. lnspeccndn, pmebas 209
4.2.15. Identificacién de Materiales, 215
partes y componentes defec-
tuosos.
4.2.16. Acciones correctivas. 216
4.2.17. Registros de Aseguramiento de 214
Calidad.
4.2.18, Auditorfas. 217

A continuacién se detallan los aspectos antes mencionados explicando el criterio e

mmedxatamente después la correspondencia con el Manual de Aseguramiento de la Calidad de

O

Electrotecma Baltmu
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201 INTRODUCCION - -
201.1 DEFINICION DE CALIDAD DE TRANSFORMADORES DE MEDIDA, ™", :

La calidad de un producto no es una caracterfstica intrinseca, es mas bien el resultado
de un conjunto de acciones llevadas a cabo a todos los niveles de 1a empresa para obtenerla.

Un producto es de calidad si, habiendo sido fabricado con un precio fijo y dentro de un
plazo definido, cumple adecuadamente su funcién dentro de las condiciones determinadas. o

AR

solicitadas.
Un producto de calidad debe por lo tanto, satisfacer al cliente y al fabricante:
hd El producto debe cumplir con las exigencias del cliente. )
hd E! producto debe suministrar en forma confiable las caracterfsncas que se le

demandan dentro de las condiciones definidas, durante un uempo determmado
201.2 POLITICA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

Desde hace varios afios Electrotecnia Balteau, sigue una politica rigurosa en materia de
control de 1a calidad, a partir de 1981, vistas las exigencias de los mercados de transformadores
de medida, hemos reagrupado las funciones de control de calidad en un solo servicio
especializado para evitar las demoras en la entrega y los altos costos de rechazos, adop!ando un
sistema de Aseguramiento de la Calidad integral,

E! Aseguramiento de la Calidad tiene por objeto vigilar a todos los niveles los programas
de control de calidad para lograr los objetivos de calidad definidos. Por lo tanto, es necesario
prevenir cualquier error o falla por medios apropiados. Y por otro lado detectar répidamente
cualquier elemento o factor que pueda perjudicar las disposiciones tomadas.

Las ventajas de este sistema son:

hd Calidad comprobada en todos los pasos.

. Poca perturbacién durante la fabricacién.
. Conocimiento perfecto de nuestra calidad gracias a los repones de Aseguraml
;I:i.:l tagd FRs PR
de la Calidad. "
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201.3 ORGANIZACION DEL SERVICIO DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.
El Departamento de Aseguramiento de la Calidad es independiente del Departamento de
Fabricacién y reporta directamente a la Direccién General.

Este servicio efectia:

Controles de recepcién sobre los materiales, componentes o servicios involucra-

dos en la fabricacién de transformadores de medida.

Controles no eléctricos en el proceso y al final de la fabricacién:

-

Respeto a los planos, ..
Conformidad con las exigencias del cliente.
Respeto a los procesos.

Aspecto general de los aparatos terminados.

Controles eléctricos en el proceso y al final de la fabricacién sobre los componen-

tes o los aparatos.

Respeto a las normas y exigencias del cliente.

Preparacion, transmisién y puesta al dfa de los planes del departamento de
aseguramiento de la Calidad. ' ’

Andlisis de los incumplimientos y acuerdos sobre las acciones correctivas a

tomar.

El Departamento de Aseguramiento de la Calidad esta formado por 8 personas, para una
unidad de fabricacién compuesta de 430 personas.
4.2.3 CONTROL DE DISENO.

Los disefios deberdn ser revisados por personal que no sea responsable del disefio
original. La idea de revisar el disefio es para mejorar la calidad y contribuir con otros al

mejoramiento de sus disefios para la empresa.

La necesidad del control del disefio es que si es necesario realizar cambios se involucrarg
al diseiiador nuevamente.
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El control de! diseiio contempla los siguientes aspectos:

a.

Control de disefio original ( Medidas de aseguramiento de calidad para la
identificacién del inicio del disefio ).

a.l  Bases del disefio.

a2 Requisitos bdsicos reguladores.

a3  Cddigos de andlisis.

a4  Normas de control

Control del proceso del diseffo. ( Medidas del Aseguramiento de Calidad para
garantizar la realizacién de las especificaciones, planos, procesos e instrucciones

de los disefios originales.
b.l  Andlisis de disefio.
b.2  Planos.

b.3  Especificaciones.

Control de interfases de diseiio.

c.l  Identificacién de las interfases.

c.2  Asignacién de responsabilidades.

c3  Vfas de comunicacién.

¢4  Uso adecuado de la documentacién requerida.
Revisién del disefio

d.!  Revisién por diferentes personas.

d.2  Lfmites de la verificacién.

d.3  Métodos utitizados en Ia verificacién,
Verificacién de modificaciones en los disefios.

e.l  Andlisis de las modificaciones necesarias.
e.2  Justificacién de las modificaciones.

e.3  Previsién después de las pruebas prototipo.
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Todo lo anterior esta explicado con detalle dentro del Manual de Procedimientos de
Electrotecnia Balteau S.A., el cual se pone al dfa por lo menos una vez al afio, en donde las
pdginas modificadas se indican claramente en el procedimiento 11P03.

4.2.4 CONTROL DE DOCUMENTOS DE COMPRA.

Este criterio establece que los documentos de compra deben incluir todos los requisitos
que debe satisfacer un fabricante o contratista, eliminando lo que no se necesite para el proyecto.

El plan de Aseguramiento de la Calidad debe quedar especificado perfectamente en los
documentos del contrato de compra.

Es responsabilidad de la empresa contratante asegurarse que conoce lo que necesita y por
tanto debe especificar en sus documentos de compra con exactitud. Ademds de asegurarse que
el proveedor sea capaz de cumplir con las necesidades y que efectivamente lo haga al entregar
el material, producto o servicio contratado.

El control de documentos de compra contempla los aspectos siguientes:

. Especificaci6n de los requisitos de calidad en ordenes de compra, de acuerdo al

diseiio. ’ )

. Verificacién de que los cambios de documentos de compra se sometan al mismo

control de documentos inicial.

. Solicitud de la facilidad de acceso a la planta del proveedor para inspecciones y

evaluaciones.

. Inclusién de los requisitos de certificacién y documentacidn.

En el caso de Electrotecnia Balteau S.A. de C.V.:

203 CONTROL DE DOCUMENTOS TECNICOS,
203.1 INSTRUCCIONES, PROCEDIMIENTOS Y PLANOS.
203.1.1 A nivel de diseilo e investigacidn.
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. Planos.
hd Notas Técnicas.
Estas incluyen:

. Métodos de cdlculo . ....... s e
b4 Métodos de prueba . ... .. e erenee e et e
. Procedimientos de fabricacién ... ......... e e
he Instrucciones de montaje y mantenimiento . . .... ... 0 L

Todos los documentos son numerados, fechados y mantenidos al dfa regularmente y

distribuidos por el Departamento de Aseguramiento de la Calidad.
Conjunto de instrucciones y especificaciones para los materiales utilizados.

203.1.2 Manual Técnico Comercial.

Manual de fabricacién: Este documento se emite para lista de compra y para cada tipo

de aparato y compra de las informaciones siguientes:
hd Nombre del cliente.
hd Referencia del cliente y de Electrotecnia Balteau S.A.
* Destino, nombre y tipos de aparatos solicitados.

. Indicaciones necesarias concernientes a la recepcién eventual del cliente.
hd Indicaciones necesarias a la expedicién,
. Plazo de entrega y plano dimensional.

203.1.2.2 Informaciones técnicas para:
Fabricacién: Planos
Detalles sobre los circuitos magnéticos y bobinados.
Eleccién de los aislamientos de baja tensién y Alta Tensién.
Pruebas: Normas
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treseest o Caracterfsticas del aparato.
Corrientes de corto circuito. Potencial y clase de precision.
Detalles de las placas de caracteristicas. '

Este documento, ademds de los controles definidos en 203.2.5, acompaiiar4 a los aparatos
-durante la ruta de fabricacién. El nimero asignado a la orden de fabricacién es el mismo que
figura: sobre los aparatos y sobre los documentos de control y de prueba, identifica por
consiguiente sin ninguna ambigiledad una serie de transformadores de medida idénticos
pertenecientes a un pedido en particular.

Los programas,planos de control y de pruebas, pueden enviarse al cliente para su
informacién desde el inicio de la orden de fabricaci6én y en cualquier modificacién.

En el momento que haya una modificacién de la orden de fabricacién, se elaborard un
documento y este sigue la misma trayectoria de difusién que los documentos originales.

203.1.3 A Nivel de Fabricacién.
A partir de las notas técnicas, de la orden de fabricacién y de los planos, Planeacién y
Contro! establece una lista de materiales y las operaciones necesarias para cada pedido.

A partir de este andlisis, Planeacién y Control emite:

» Vales de almacén: Estos establecen la reserva de materiales, considerando el
plazo de entrega del material para su empleo. Las reservas son habilitadas por un
sistema de control de inventarios mediante computadora, el cual compara con las
existencias de almacén y en caso necesario emite las requisiciones de compra
estableciendo un programa adecuado de abastecimiento. Cabe hacer notar que
para este proceso, cada artfculo ( aprovisionamiento interno o externo ) es, desde
su creacién designado con una clave que lo identifica plenamente.

. Programa de Fabricacién. Define el conjunto de trabajos particulares necesarios
en la fabricacién de aparatos correspondientes a un pedido.
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Este trabajo de preparacién se establece a partir de un documento emitido por el Departamento
de diseiio: “La estructura de aparatos” relativo a cada tipo de transformador. .

4.2.5. INSTRUCCIONES, PROCEDIMIENTOS Y DIAGRAMAS DE FLUJO.

Este criterio comprende 1a necesidad de que el personal conozca con suficiente detalle
como va a hacer lo que se planed y como va a documentar lo que hizo. Este es un criterio clave
para la realizacién total del proyecto. La razén de este criterio es fundamental, puesto que se
puede tener un disefio confiable y satisfactorio, pero si no se manufactura de acuerdo al
propuesto serd dificil que cumpla de forma satisfactoria su funcién. .

La elaboracién de las instrucciones, procedimientos o dibujos se realizan para que todas
las actividades que afectan la calidad queden debidamente descritas. o

Se deberd incluir estdndares y la regulacién de n normas en los documentos. Se deberd
llevar también un contro! de cambios: asf como criterios de aceptacidn y rechazo de cada
proceso. R N I I

En el caso de Electrotecnia Balteau, se utiliza el siguiente dxagrama T
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4.2.6. CONTROL DE DOCUMENTOS.

Este criterio tiene dos principios:
* No es de mucha utilidad poseer instrucciones, procedimientos y diagramas de flujo, si

1a persona encargada de aplicarlos no los tiene o no usa la Gltima revisién de ellos.

* En segundo lugar, este criterio requiere de que el individuo o grupo que originalmente

desarrollé o revisé una instruccién, procedimiento o diagrama de flujo debe también revisar y

aprobar cualquier cambio al documento o concepto, el propdsito es asegurar que los cambios no

pasen por alto o alteren el intento original de un documento y que los cambios sean consistentes
con el disefio total.

Lo anterior se logra considerando los siguientes pasos:

Estableciendo medidas para controlar la expedicién de documentos ( instruccio-
nes, procedimientos y diagramas de flujo ).

Estableciendo medidas para el control de cambios y comprobacién de su
efectividad.

Estableciendo medidas para garantizar la intervencién y/o la aprobaci6n del
personal que intervino en la elaboraci6én original, con acceso a toda la informa-
ci6n para el grupo supervisor.

Identificar el personal responsable de la preparacién, revision, aprobacién y
emisién de documentos.

Identificar los documentos adecuados para cada proceso.

Controlar los documentos interfases de cada proceso.

Comprobar el uso adecuado de documentos actualizados, para lo cual se debe
establecer y actualizar las listas de distribucién de documentos.

En nuestro caso se defini6 el control de documentos de la siguiente forma:
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203.2 CONTROL DE DOCUMENTOS.
203.2.1 Planos.

Los planos de los transformadores de medida son elaborados por el Departamento de
Dibujo, que se encuentra bajo la responsabilidad del Departamento Técnico. ( La difusién es
responsabilidad del departamento técnico ).

Este documento define los destinatarios y el tipo de planos que ellos deberén recibir. En
cada plano una serie de casilleros define los destinatarios.

El seguimiento de los planos hasta el usuario se hace por correo interno.

La distribucién dentro de los talleres es asegurada por el departamento de disefio y el
supervisor de produccién. El principio de esta distribucién es que cada pedido debe efectuarse
por medio de su juego de planos estrictamente al dfa.

203.2.2 Notas técnicas.
Estas son establecidas y puestas al dfa por los ingenieros y técnicos de los departamentos
técnico y Aseguramiento de la Calidad. Estas definen explicitamente:

. Los métodos de cdlculo de los transformadores de medida, notas 6000 o serie E.

. Los métodos de controles de pruebas: ( aplicacién de las normas... ), Notas 8000,

. Los métodos de procesos de fabricacidn: ( puesta del papel aislante, faradizacién
de los niicleos B.T., encapsulado de resina, secado de los papeles aislantes ) notas
7000 o serie F.

. Instructivos de montaje, puesta en servicio y mantenimiento, notas 9000.

203.2.3 Modificacién de los planos o de las notas técnicas.
Las modificaciones se hacen bajo las responsabilidad de los departamentos Técnico y
Aseguramiento de la Calidad.
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Las solicitudes de modificacién se sujetan a un reglamento interno, el BN-419,

Los planos y Notas Técnicas modificadas, son reproducidas y enviadas a los destinatarios
normales, siguiendo el mismo circuito o ruta que los documentos originales, junto a un
documento que diga "Orden de Modificacién®, el cual atrae la atencién del que lo recibe e
impone la destruccién de la versién antigua.

En caso de una modificacién sumamente importante, el nimero de plano se modifica.

Viendo nuestro producto, es prdcticamente imposible modificar un plano importante en -
el curso de un proceso de fabricacién. Esta es la razén por la cual, nosotros esperamos la
anuencia del cliente sobre los planos antes de inicio de la orden de fabricacion.

203.2.4 Conjunto de Especificaciones.

Estos definen las exigencias que imponemos a nuestros proveedores de productos, sobre
la calidad, controles, embalaje y expedicién,

Los conjuntos de especificaciones son elaboradas por el Departamento de Aseguramiento
de la Calidad.

203.2,5 Orden de Fabricacién.
Este documento es elaborado por los departamentos técnico y comercial para cada pedido
y cada tipo de aparato.
Este se controla antes de iniciar la fabricacién:
. Por el cliente, cuando recibe las caracterfsticas y el plano del aparato a fabricar.
he Por los técnicos o ingenieros responsables de la industrializacién para cualquier
adaptaci6n eventual. '
. Por Planeacién y Control, cuando lanza el material para la fabricacién.
. Por ¢! departamento de Aseguramiento de la Calidad, cuando prepara el plan de
controles y pruebas.




Toda modificacién de este documento es efectuada por una “orden-cambio®, que sigue

el mismo circuito de recorrido que la orden de fabricacién.

4.2.7. CONTROL DE MATERIALES, SERVICIOS Y EQUIPO ADQUIRIDO.

Este criterio se relaciona con el punto cuatro, es decir el control de documentos de
compra, El principio o criterio siete se refiere al aseguramiento de que el material que se recibe
sea efectivamente el que se pidi6. En otras palabras se debe proceder a verificar que el material
ordenado cumpla con los requisitos de los documentos de compra. ’

En el caso que trata la presente tesis se defini6 en el Manual de Electrotecnia Balteau
S.A. de la siguiente forma:

204 CONTROL DE EQUIPOS DE MEDICION Y DE PRUEBA.
204.1 MEDICIONES ELECTRICAS.

"~Todos los aparatos de medicién y equipos de prueba que se emplean en la fabricacién y
control son ajustados y verificados siguiendo un procedimiento establecidos por el servicio
Aseguramiento de Ja Calidad y los resultados escritos son conservados dentro de este servicio,

Este sistema permite la localizacién del aparato, el nombre y el tipo, y determina la
frecuencia de pruebas, los métodos y las acciones tomadas en caso de deteccién de una falla.

204.2 PATRONES. .
Los patrones son periédicamente verificados y existe un certificado oficial, este se
establece de acuerdo con las normas nacionales o internacionales.

204.3 APARATOS MECANICOS DE MEDICION.
Reglas- micrometros- calibradores- comparadores- durémetros.
El proceso de verificacién es el mismo que para los aparatos de medicién eléctrica de
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acuerdo a las Normas de ta D.G.N. ( Direccién General de Normas ).

204.4 PRUEBAS.

El aparato es identificado con el nombre y el nimero del fabricante.

La prueba se efectia: Antes de la puesta en servicio por lo menos una vez por
afio, después de que estos hayan sido reparados de una
averfa.

Si el aparato ya no se encuentra dentro de la clase de precisién después de la reparacidn,
este se desecha, Si se detecta un aparato defectuoso, control de calidad efectiia una investigacién
para determinar la validez de los procedimientos de control efectuados con este aparato.

Sobre cada aparato de medicién, hay una etiqueta que define el estado del aparato y la
fecha de 1a siguiente verificacion. '

Electrotecnia Balteau S.A. definié en su manual lo siguiente:

205 COMPRAS .
205.1 CONTROL DE DOCUMENTOS DE COMPRA.
208.1.1Documentos de referencia.

El departamento de compras dispone de un conjunto de documentos apropiados,
especificaciones de calidad, planos, establecidos por el departamento de Aseguramiento de la
Calidad. )

208.1.2 El servicio de compra recibe las requisiciones emitidas por el departamento de
Planeacién y Control de Inventarios. Estas especifican cantidad, designacién del material, clave
y plazo de entrega.




205.1.3 Ficha de Compra.
208.1.3.1 Instrucciones comerciales.

Este es un documento que muestra todas las instrucciones comerciales relativas a un
producto determinado: la lista de proveedores aceptados, las compras precedentes, precio,
contratos eventuales, utilerfas existentes, plazos de entrega,
205.1.3.2 Designaci6n del praducto comprado.

. El pedido es elaborado a partir de los documentos de referencia ( planos -
especificaciones de calidad, etc. ) el cual se controla con un nimero asignado.
hd La designacién, "escrita”, es en si la designacién propia de un proveedor para el

producto particular en cuestién,
Cada comprador esta documentado sobre las equivalencias entre las dos designaciones.

Una orden no puede modificarse a menos que lo autorice el usuario del producto,
autorizacién que debe ser aprobada por el Jefe de Departamento de Compras; cuando estas
modificaciones afecten a las especificaciones de calidad o planos, la Gerencia Técnica o
Aseguramiento de la Calidad deben ser consultados. ’ :

205.1.4 Orden de compra ( pedido ).
Esta elaborada por el departamento de Compras y se compone por lo menos de:
. Una descripcién clara de los materiales o servicios solicitados con la referencia
de los planos de fabricacién.
b La referencia de la especificacién de calidad en cuestién.
* Los controles y pruebas exigidos al proveedor, cuyo reporte serd transmitido con
el material.
b El sistema de identificacién de las piezas.
Una copia de esta orden se envfa al servicio de Control de Calidad/Recepcidn, cuando el
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material llega, al firmar esta copia, se indica que el producto esta aceptado y da la autorizacién
de entrada al almacén o a la planta.
205.1.5 Producto "Importante®.

Para cada producto importante, existe en el departamento de Compras un expediente que
contiene toda la correspondencia intercambiada con el proveedor ( expediente de consulta de
proveedores ), mediante el cual es posible hacer 1a historia de un producto determinado.

205.2 CONTROL DE COMPRAS DE MATERIALES, COMPONENTES Y SERVICIOS.
208.2.1 Aceptacidn de proveedores.

Los proveedores son juzgados con relacidn a los siguientes criterios:

hd Confiabilidad de la calidad y referencias.

. Importancia y normas de los servicios de control.
. Capacidad de produccién y cumplimiento de los plazos.
. Situacidn financiera,

d Competitividad.
Después de esta encuesta hay una auditorfa al proveedor.
La aceptacién de un proveedor prevee:

. Acuerdo sobre el proceso de fabricacién,

. Acuerdo sobre el programa de calidad, las pruebas y controles a efectuar sobre
el producto, asf como la transmisién de los reportes de control de prueba.

. El acuerdo para visitar la fdbrica y laboratorios en cualquier momento de la
fabricacién de nuestros productos y verificar si los métodos de produccién y de
control estdn conforme a las especificaciones de calidad de Electrotecnia Balteau.

. Acuerdo sobre el manejo, acondicionamiento, almacenaje, embalaje y expedicién.




205.2.2 Métodos de aceptacién.

Una especificacién de calidad existe para cada producto importante o especffico. El
departamento de Compras dispone de una lista de proveedores potenciales determinados por el
apartado 205.2.1 este le envfa las especificaciones de calidad y solicita el envfo de muestras.

Las muestras son enviadas para su andlisis a Control de Calidad. Si estos son aprobados
el proveedor es aceptado y su nombre anotado en la ficha de compra del material referido, asf
como en las Instrucciones de Calidad. '

205.2.3 Control de productos entregados.

Para todo producto importante o especifico que entra en la fébrica existe un control de
recepci6n. Este control se hace sobre los aspectos de conformidad con los planos y control de
las propiedades ffsicas y quimicas,

4.2.8. IDENTIFICACION Y CONTROL DE LOS MATERIALES, PARTES Y

COMPONENTES.

Este criterio establece la necesidad de imponer medidas para asegurar que el material,
parte o componente este perfectamente identificado y controlado, y que por lo tanto se asegura
que se instalardn las partes correctas en el lugar adecuado. Ademds este criterio sefiala las
medidas que se deben tomar para que los materiales con defectos no se utilicen o instalen.
206 CONTROL DE RECEPCION.

El Control de Calidad/Recepcidn se efectiia a la llegada de cada material o componente.
Este decide si son o no necesarias las pruebas al componente.

Los controles en recepcién son hechos por Control de Calidad/Recepcidn, los métodos
y procedimientos son definidos en las instrucciones de calidad, establecidas por Control de
Calidad/Recepcién de acuerdo con los departamentos Técnico y Aseguramiento de Ia Calidad.

Estos controles contienen lo relacionado sobre los aspectos, de conformidad con las

69



especificaciones y planos y la conformidad de las caracterfsticas ffsicas y qufmicas.

210

Los documentos necesarios para el control son:
. Pedido u orden de compra.

. Especificaciones.

. Métodos de Control

he Instrucciones de Control
. Planos

. Notas técnicas

. Normas de prueba

Los reportes de prueba son firmados por el responsable de Control de Calidad/Recepcion
y conservados durante 15 afios.

Los reportes de prueba del proveedor son anexados a nuestros expedientes.
Solicitamos a los proveedores conservar sus reportes de contro! y de prueba durante 15
aios.

Es Control de Calidad quien decide si se inspecciona el material en la planta del
proveedor.

Los materiales o componentes no pueden salir de la zona de contro! sin la firma del
responsable de Control de Calidad/Recepcién y del recepcionista-almacén.

En caso de deteccién de un artfculo que no cumpla con los requerimientos solicitados,
se sigue el procedimiento descrito en el capitulo 205.2.2.

METODO DE IDENTIFICACION DE LOS MATERIALES, COMPONENTES Y.
APARATOS,

Identificacién General a de los Componentes.

Existen diferentes métodos de Identificacién, segin el tipo de material y el estado
alcanzado por el componente en el proceso de fabricacién para los siguientes casos:
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210.1 MATERIALES.

Las materias primas o materiales son identificadas por una clave asignada, la cual
identifica claramente el producto haciendo referencia a un plano o a una descripcién técnica.
210.2 APARATOS O PARTES DE APARATOS EN PROCESO DE FABRICACION.

En el proceso de fabricacién se utiliza la técnica para identificar con tinta indeleble o
nimero de golpe. Desde el inicio de la fabricacién cada aparato o parte del aparato lleva el
nimero de la orden de fabricacién.

Ejemplo:
. Las bobinas de Transformadores de Corriente y de Potencial.
* Los nicleos magnéticos.
. Barras o bornes primarios de los transformadores de corricnte.
. Bases, ’

Todos los documentos de fabricacién, control, pruebas, reparaciones, rechazos y de
expedicién, se refieren al nimero de la orden de fabricacién.
210.3 Cuando el cliente pide un nimero propio de identificacién en el transformador de medida,
este serd impreso en la placa de caracterfsticas y en los documentos de control y prueba.
210.4 Cuando los aparatos cambien de niimero ( ejemplo: Grdenes de stock ). Todos los aparatos
vuelven a pasar a pruebas y a control final después de la modificacién de dicho miimero.

4.2.9. CONTROL DE PROCESOS ESPECIALES.

Este criterio se refiere a la mano de obra especializada y de su comportamiento en los
trabajos que requieran habilidades o entrenamientos especiales. Esto es a fin de obtener
instalaciones no defectuosas o inseguras. Este criterio requiere de la comprobacién de que el
personal que realiza los procedimientos ha recibido el entrenamiento adecuado para obtener la
habilidad necesaria, a fin de lograr que los procedimientos y métodos utilizados por el personal
calificado sean los adecuados y cumplan con los requisitos delos c6digos y normas que se esta-
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blecen como requisitos especiales.

Para llevar a cabo lo anterior se deben establecer medidas para asegurar que los procesos
especiales se efecthien de acuerdo a c6digos, normas, etc.

Por lo tanto se debe elaborar y conservar la documentacién, ademds de definir los
criterios de control y calificacién para procesos no cubiertos por dichos cédigos y normas.

212 CONTROL DE PROCESOS,

En el apartado 210.2, hemos definido los controles y pruebas necesarias durante la
fabricaci6n para obtener la calidad exigida; sin embargo, para ciertas fases de la fabricacién de
transformadores, las inspecciones solo son realizables por el control de proceso siguiente:

. Secado de aislamiento de alta tensi6n.

. Impregnacién de los aislamientos en aceite o gas.

. Encapsulado en resina.

212.1 PREPARACION DEL PERSONAL.

Para conducir bien un proceso determinado, es necesario contar con personal competente
y calificado, los procesos bien definidos, equipo adecuado, y controles y medidas a lo largo del
proceso.

Para cada proceso, existe un técnico responsable, esta persona es también responsable
del trabajo de su personal y del buen funcionamiento del equipo de produccién. La experiencia
y formacién que requiere el personal bajo su mando, estdn indicados en un manual que se llama
*Descripcién de Puestos”.

El grado y tiempo de preparacién dependen de las dificultades técnicas del proceso.
212.2 PROCEDIMIENTO.

Cada proceso especial es establecido por los ingenieros de los departamentos técnico y/o
Aseguramiento de la Calidad bajo la forma de una nota técnica, evitando asf deformaciones, la




mayor parte de los procesos son estandarizados cualquiera que sea el tipo de aparato a fabricar.
212.3 EQUIPO:

El equipo y utilerfa nccesarios para llevar a cabo los procesos son definidos por el

departamento de disefio en colaboracién con el departamento de Ingenierfa Industrial.
212.4 CONTROLES Y MEDIDAS DURANTE EL PROCESO:

. .- Los valores y medidas a controlar durante el proceso son definidos por el departamento
de disefio y Aseguramiento de la Calidad.

Las medidas mas importantes son registradas, analizadas y transcritas en un reporte, que
es conservado por el responsable de Aseguramiento de la Calidad, de tal forma que se puede
establecer y estudiar, para cada aparato la calidad de su proceso.

213 PROTECCION, EMBALAJE Y TRANSPORTE,

Cuando todos los controles de Control de Calidad, ... Laboratorio Eléctrico y Cliente son
concluidos, el departamento de Aseguramiento de la Calidad da la autorizacién para su embalaje.
213.1 TRANSFORMADORES DE MEDIA Y BAJA TENSION.

En general estos no tienen problemas de embalaje, ya que son completamente
encapsulados en fresina sintética,

Transporte Marftimo: Son embalados en grupos dentro de una caja de madera sujetos por
medio de su base y rellenando los espacios con material de relleno ( viruta, etc. )

213.2 TRANSFORMADORES DE ALTA TENSION.
Las principales instrucciones y exigencias del embalaje para evitar daifios durante le
transporte,son dados por el Departamento de Diseilo,
Ejemplo: Bloqueo de membranas.
Como acostar y enderezar un transformador.
- Fijacién en el embalaje.
‘Transporte. terrestre:..- .. - Este se efectia en camiones con suspensién suave y algunos casos
aive s e de cama baja.
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Transporte marftimo: Los aparatos son embalados en cajas de madera, para tensiones de
230Kv. Generalmente se reagrupan en paquetes de 3 piezas,
transportadas en posicién vertical.

Esta prohibido el transporte terrestre por ferrocarril; para transpone aéreo se deberd
consultar al Departamento de Disefio. :
La direcci6n del destinatario y datos de expedicién son marcados con pintura especial,

y estos estdn de acuerdo con las instrucciones recibidas del departamento comercial.-

213.3 Control de calidad verifica por medio de auditorfas si las exigencias establecidas son

respetadas,

El cliente o su representante puede verificar nuestros métodos de cmbala_;e y transporte,
asf como la identificacién, marcas y documentos de expedicién.

Para cada transformador de Alta Tensién existe un instructivo de montaje y puesta en
servicio colocado en el interior de la caja de bornes secundarios.

4.2.10, 11. CONTROL DE INSPECCION Y CONTROL DE PRUEBAS '

La razén de ser de estos criterios, es que los equipos y sistemas, individualmente o en
grupos deben inspeccionarse y probarse durante su fabricacién y después de ella. Hay dos
aspectos que considerar al respecto.

he Las verificaciones efectuadas deben quedar perfectamente documentadas y deben
dar evidencia de que los equipos o los sistemas funcionan como fueron disefiados
y no de otra forma. '

b Es importante determinar tan pronto como sea posible durante el proceso de
fabricaci6n que un componente o sistema cumple con los requisitos de disefio. Lo
ameriér elimina un doble gasto de retiro y reinstalacién del equipo.

Las inspecciones y pruebas se deben realizar utilizando procedimientos e instrucciones

especfficas y criterios especificos cuantitativos y cualitativos de aceptacién o rechazo.
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Los pasos que a continuacién se sefialan son de utilidad para establecer el funcionamiento
de este criterio.

hd Verificar la existencia de procedimientos adecuados para asegurar el cumplimien-
to de normas y especificaciones.

. Determinar los alcance s de la inspeccién.

. Realizar la verificacién de la s actividades por personal diferente al que interviene
en la fabricacién.

. Regisuir los resultados de las inspecciones.

- Registrar calificaciones del personal que efectiia Ia inspeccién y del que evaliia
resultados.

. Identificar los puntos gufa y las listas de inspeccién, los requisitos de instrumenta-

cion.

207 CONTROL EN EL PROCESO DE FABRICACION,
207.1 ORGANIZACION.

Hay 3 tipos de contro! o de prueba en el proceso de fabricacién.
207.1.1 El responsable de Aseguramiento de la Calidad establece el programa de pruebas
eléctricas tomando como base:

. La orden de fabricacién.

hd Las normas y procesos de prueba definidos por el cliente.
207.1.2 Los controles no eléctricos, cuyo programa es establecido por el responsable de Control .
de Calidad/Fabricacién por familia de aparatos.
207.1.3 El control respeto a los procesos de fabricacién cuyo programa es establecido por el
Departamento de Control de Calidad/Fabricacién en base en las notas técnicas establecidas por
los Departamentos Técnico y de Aseguramiento de la Calidad.
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207.2 REALIZACION.

207.2.1 Las pruebas en el Laboratorio Eléctrico son efectuadas por los operadores bajo la
“ responsabilidad del supervisor, este tltimo verifica cada resultado de prueba y firma los reportes

de prueba, y las notas de reparaciones y/o rechazos.

207.2.2 Los controles en procesos de fabricacién son efectuados por el personal de fabricacién

bajo la supervisién de Control de Calidad/Fabricacién; el responsable de Control de

Calidad/fabricacién hace los controles por sondeo, examina las notas de reparaciones y/o

rechazos.

207.2.3 Los mnﬁoles de los procesos de fabricacién son efectuados por el responsable de

Control de Calidad/fabricacién.

207.3 OMISION O FALTA.

207.3.1 PRUEBAS ELECTRICAS: No es posible omitir una prueba antes de continuar la

fabricacién,pues el aparato debe tener la marca del Laboratorio Eléctrico.

207.3.2 En lo que concieme a las pruebas en proceso de fabricacién, las fichas de controt deben

estar llenas antes de pasar a la siguiente operacién, esto es controlado por el responsable de

Control de Calidad/fabricacién.

207.3.3 Para el control de los proceso de fabricacién, un reporte mensual es establecido,

comprobando que todos los procesos estin conforme a las exigencias de los Departamentos

Técnico y Aseguramiento de la calidad.

208 CONTROL FINAL,

Los controles y pruebas son realizadas en base a documentos preparados por Asegura-
miento de la Calidad. Desde el inicio de la fabricacién de un pedido, la orden de fabricacién es
transmitida a Aseguramiento de la Calidad para preparar el plan de control y de pruebas.

Cuando los aparatos son terminados, se presentan al Laboratorio Eléctrico y al control
final para someterlos a las pruebas y controles impuestos por las normas y la orden de
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fabricacién. g
208.1 PRUEBAS ELECTRICAS.

Las pruebas eléctricas son realizadas en el Laboratorio Eléctrico segin las normas
establecidas por el cliente.

Las pruebas de rutina son generalmente las mediciones de las caracterfsticas de los
transformadores de medida.

Para cada pedido hay un expediente de pruebas y cada aparato es probado individualmen-
te.

Ciertas pruebas tipo o especiales son ejecutadas en laboratorios externos seleccionados
de comiin acuerdo con el cliente, cuando éste las solicita.

208.2 CONTROL DE ACEPTACION FINAL.

La aceptacién de la orden de fabricacién y los planos es ejecutada por el personal de
Laboratorio Eléctrico. Estos se basan sobre la "lista de controles” que especifican todos los
puntos a verificar.

Este documento es especifico de cada pedido y es establecido por el responsable de
Aseguramicnto de la Calidad. :

El reporte de control final se controla y se firma por el responsable de Aseguramiento
de la Calidad. ) ’

208.3 En caso de deteccién de un artfculo que no cumple con los requerimientos solicitados se
sigue el proceso descrito en el apartado 205.2.2.

208.4 Cuando todas las pruebas y controles son terminados, Aseguramiento de la Calidad da su
aprobacidn para el embalaje. El servicio de expedicién no puede tomar el material sin esta nota
escrita.




209 PRUEBAS Y CONTROLES
209.1 EN RECEPCION.

Las piezas son marcadas con el nimero de pedido. Ninguna pieza o material formando
parte de los articulos a controlar en recepcién puede entrar al almacén o a fabricacién hasta que
el volante de entrada sea firmado por el responsable de Control de Calidad/recepcion; esta firma
testifica que el material esta conforme a nuestros criterios.

209.2 EN FABRICACION,

Desde el inicio de la fabricacién de una orden de fabricacién, cada aparato es marcado
por el nimero indicado en la orden de fabricacién y referido en todos los documentos de control.
TRANSFORMADORES DE MEDICION ALTA TENSION.

Aparato no terminado: El avance de los controles puede ser examinado sobre las tarjetas
de control que acompaiian e! aparato.

Aparato terminado: El estado de los controles puede ser examinado por medio de las
indicaciones de control que acompafian a cada aparato e indican las pruebas y controles
efectuados.

TRANSFORMADORES DE MEDICION MEDIA TENSION
En los aparatos de bajo nivel de aislamiento, las etiquetas circulares de color muestran

claramente el estado del transformador,

. Etiqueta roja: aparato rechazado.
. Etiqueta amarilla:  aparato con problema.
. Etiqueta verde: listo para la expedicién.

Cuando el control final es terminado, Aseguramiento de la Calidad después de haber
verificado que todos los resultados de los controles estdn conformes, da la autorizacién de

embarque poniendo una etiqueta verde en el aparato.
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4.2.12 CONTROL DE EQUIPOS DE MEDICION Y PRUEBA.

Este criterio refuerza los dos anteriores, puesto que serfa de muy poco valor establecer
un programa interno de inspeccién y pruebas con criterios de aceptacién y rechazo perfectamente
definidos, si el equipo de medicién y prueba que se utilice no posee la precisién adecuada o no
se encuentra bien calibrado. Es muy costoso rechazar piezas buenas y potencialmente riesgoso
aceptar malas,por lo que se requiere tener un buen control sobre el equipo de medicién y
pruebas. Conviene seguir algunos pasos para este criterio como a continuacién se indica:

. Verificarse el rango, tipo y precisién requeridas para las pruebas,

. Establecer un control, calibracién, ajuste y mantenimiento del equipo de pruebas

en perfodos establecidos.

hd Elaborar y utilizar estdndares de calibracién confiables,

. Establecer bases para el programa de calibracién de acuerdo con el tipo de

instrumentos, y la exactitud y precisién requerida.

. Registrar los estados de calibracién y en caso necesario reparar o reemplazar el

equipo.

214 REGISTRO DE MEDICIONES Y CONTROLES.
214.1 CONTROL DE RECEPCION.

Control de Calidad/Recepci6n efectia las medidas y controles especificados en las
instituciones de Calidad. los resultados de las pruebas son archivados en Control de Calidad/Re-
cepcidén durante 15 afios.

En el caso que un material o componente no este de acuerdo con la Instruccién de
Calidad, se elabora un rechazo del cual se guarda una copia en el archivo de Control de
Calidad/recepcién.

214.2 CONTROL DURANTE EL PROCESO DE FABRICACION.
Las medidas eléctricas efectuadas por el Laboratorio Eléctrico son anotadas en los
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certificados de prueba.

Las medidas efectuadas para controlar el proceso son igualmente conservadas, asf como
las pruebas eléctricas realizadas durante la fabricacién.
214.3 CONTROL Y FRUEBA FINAL.

Todos los reportes de pruebas de rutina efectuados, segiin las exigencias del cliente, son
conservados, asf como los reportes de las pruebas tipo realizadas de acuerdo con normas interna-
cionales y nacionales.

Los reportes de control llevados a cabo por Control de Calidad/fabricacién durante el
proceso de fabricacién son igualmente conservados.

214.4 El expediente de control de fabricacién contiene como mfnimo:

. La orden de fabricacion,

= Controles de fabricacién.

. Control de aparatos terminados.

. Pruebas de rutina y tipo.

b Notas de los rechazos y reparaciones.

Todos los expedientes son conservados 15 afios.

4.2.13. MANEJO, ALMACENAJE Y EMBARQUE.

Cuando ¢l equipo que se produce es muy costoso, se debe tener gran cuidado durante la
fabricacion de cada pieza o componente, para ello se requiere que las practicas de manejo,
almacenaje y embarque se efectiien con cuidado.

Todo lo anterior necesita considerar algunos puntos importantes, como se seiiala
enseguida;

. Controlar el manejo, almacenaje y embarque.

. Revisar ¢l equipo utilizado en cada operacién de este criterio, incluyendo la

limpieza y conservacién.




b Controlar los documentos de verificacién del equipo de manejo y embarque, asf
como el de su mantenimiento.
211  ALMACENAMIENTO
211.1 Antes de ser utilizados en la fabricacién, los componentes y materia primas recibidas son
guardadas en el almacén, las especificaciones de calidad imponen las normas para el almacenaje
de cada producto. Mensualmente, se lleva a cabo por Aseguramiento de la Calidad un reporte
sobre el estado de las materias primas y componentes almacenadas, asf como de las condiciones
generales de almacén. )
Todos los componentes y materias primas son controlados por medio de claves que hacen
referencia a planos y/o especificaciones precisas.
211.2 PROTECCION DE LAS PIEZAS DURANTE LA FABRICACION.
Al iniciar un proceso de fabricacién, las piezas y materiales son suministrados desde el
almacén al personal de produccién.
Durante 1a fabricacién, las piezas delicadas son protegidas contra eventuales acciones que
puedan dafiarlas: el respeto a estas exigencias es verificado por Control de Calidad/fabricacién.
Estos requerimientos son definidos en las notas técnicas emitidas por los Departamentos
Técnico y de Aseguramiento de la Calidad durante el disefio de un producto.
Ejemplo: '
. Fundas de pldstico para proteger los bobinados de Transformadores de Potencial
después de montaje.
. Proteccidn de papel encintado sobre las partes activas en espera de ser encapsula-
das con resina,
hd Bornes primarios de Transformadores de Corriente protegidos con fundas contra
golpes que puedan daiiar la superficie maquinada.
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4.2.14. ESTADO OPERATIVO, INSPECCION Y PRUEBAS.

Este criterio amplfa a los referidos a los controles de inspeccién y pruebas al indicar la
efectividad de un programa de inspeccién y prueba, asf como el poseer un método que
compruebe que partes o piezas han sido probadas y cuales se necesitan probar o inspeccionar
antes de pasar a la siguiente etapa de fabricacién.

Es importante sefialar algunos puntos para la aplicacién de este criterio, a continuacién
se indican:

. Fijar medidas para identificar el estado que guardan los componentes en el

' proceso.

. Establecer medidas para asegurar que se realicen las etapas, inspecciones y
pruebas necesarias.

. Establecer medidas para permitir la continuacién de la fabricacidn o su deteccién.
Utilizando algunos indicadores del estado del componente, tales como etiquetas,
tarjetas viajeras, etc.

b Fijar medidas para prevenir el uso inadecuado de piezas o componentes
defectuosas.

4.2.15 CONTROL DE MATERIALES, PARTES Y COMPONENTES DEFECTUOSOS.
El control de los errores o desviaciones tiene que ver con la identificacién del problema,
vigilar que le equipo con problemas no se utilice mientras estos no se resuelvan satisfactoriamen-
te, ademds de comprobar que la resolucién de cada problema sea de acuerdo con el grupo que
originalmente estableci6 los requisitos y después de esto se puede autorizar el continuar adelante.
A fin de controlar los materiales defectuosos se proponen los siguientes pasos:
L4 Controlar los materiales y componentes que no cumplen con los requisitos y
determinar el tipo de errores que poseen.
d Identificar, documentar, segregar, disponer y notificar cada desperfecto.
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. Revisar cada decisién que se adopte.
hd Definir la responsabilidad y autoridad para decidir sobre las partes que no
cumplen los requisitos.
. Verificar las reparaciones.
- Documentar cada accién.
215 MATERIALES, COMPONENTES Y APARATOS NO ACEPTADOS.
El estar fuera de especificaciones, se debe a tres posibles causas:
1) Falla de materia prima o componentes.
2) Error en disefio.
3) Error de fabricacién.

215.1 MATERIALES Y COMPONENTES FUERA DE ESPECIFICACION.

Los materiales y componentes fuera de especificacién, son detectados por Control de
Calidad/recepcion, y separados del lote ( separacién-fisica ).

Los rechazados son registrados y el recepcionista firma la hoja de rechazo y 1a transmite
al Jefe de Compras. '

215.2 ERROR EN DISENO.

Durante el disefio de un nuevo aparato o e! empleo de un nuevo material, se efectian
varias pruebas por los departamentos de disefio y Aseguramiento de la Calidad.

Si durante el curso de fabricacién se encuentra una falla, una orden de cambio o
modificacién es elaborada por el departamento de disefio indicando el problema y su solucién.
215.3 Errores de fabricacion.

Durante la fabricacién, Ia no conformidad puede tener tres aspectos.

. Fuera de caracterfsticas.
d No conforme con los planos.
. Acabado no conforme.
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Después de detectar el problema, existe una informacién de Aseguramiento de la Calidad
con los Departamentos responsables para tomar una accién correctiva.

El reporte se hace como sigue: La persona detecta el problema, lo reporta al supervisor
quien elabora una nota de Rechazo o Reparacién.

Si la decisién es el rechazo total del aparato o material, no existe consulta con
Aseguramiento de Ia Calidad. Si existe una reparacién importante,es necesario el Vo.Bo. de
Aseguramiento de la Calidad y en algunas ocasiones del responsable de diseiio antes de iniciar
esta reparacién.

Una copia de esta nota es enviada al responsable de Aseguramiento de la Calidad y
Planeacién y Control.

218.4 FUERA DE ESPECIFICACION EN LA PRUEBA FINAL.

" Las personas encargadas de las pruebas, disponen de todos los documentos necesarios
como planos y una lista de controles establecidos por el responsable de Aseguramiento de la
Calidad.

Toda falta o incumplimiento es sefialada en una nota de "reparacién” dirigida al
departamento de fabricacién que efectiia estas correcciones. Generalmente se trata de errores u
omisiones que no implican el rechazo total del aparato.

En caso de detectar problemas importantes, se sigte el procedimiento indicado en el
punto 215.3

4.2.16 ACCIONES CORRECTIVAS.

Esencialmente este criterio propone la necesidad de crear el 'PLAN’ original e identificar
las 4reas en que el funcionamiento sea inadecuadc y se requiera tomar acciones formales o
correctivas para prevenir que Ia falla descubierta o similares se repitan.

En este criterio se indica de manera clara que la accidn correctiva solo serd efectiva si
en el desarrollo y resolucién del problema interviene activamente el responsable adecuado dentro




de la empresa.

. Manejo de situaciones que requieran acciones correctivas.
. Andlisis de tendencias adversas a la calidad.
b Reportar a los niveles adecuados de autoridad las tendencias errores y las

desviaciones significativas.

b Determinar el tiempo necesario para la correccién.

. Prevenir la posibilidad de ocurrencia posterior.
216 ACCIONES CORRECTIVAS,

216.1 MATERIALES Y COMPONENTES DEFECTUOSOS.

Cuando un control de Calidad/Recepcién formula una nota de rechazo, el depanamexito
de compras requicre al proveedor. o

Si se trata de material no sreparable, el rechazo es definitivo.

Si se trata de material reparable, Aseguramiento de la Calidad participa para ayudar a
determinar la mejor forma de llevarlo a cabo.

216.2 APARATOS O COMPONENTES CUYO DISENO NO SATISFACE LAS

ESPECIFICACIONES. )

Cuando se descubre que un aparato o componente no es satisfactorio, se solicita una
modificacién que impone un andlisis del departamento de industrializacién y disefio para llegar
a una solucién. _

Cuando una solucién es tomada, las modificaciones necesarias son controladas por el
procedimiento de B.N. 419 ( Reglamento intemo ).

216.3 ERROR EN LA FABRICACION.
216.3.1 Error intrascendente.

El responsable de fabricacién da las instrucciones para realizar las reparaciones.
216.3.2 Ervor trascendente.

El departamento de Planeacién y Control prepara el trabajo para llevar a cabo la

.
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reparacién.
216.6 DESPUES DE LA REPARACION.

Cada aparato reparado debe pasar todas las pruebas,y los criterios son los mismos que
si este fuera nuevo,
216.7 ANALISIS MENSUAL DE LOS RECHAZOS Y REPARACIONES.

El responsable de Aseguramiento de la Calidad, centraliza las informaciones relativas a
los rechazos y reparaciones, los analiza, deduce las tendencias y efectia un reporte mensual a
1a Direccién General.

Propone medidas generales para mejorar y evalia los resultados de las medidas
correctivas realizadas durante la vida del producto.

Un comité analiza en grupo los rechazos y reparaciones deduciendo las polfticas y
acciones correctivas.

Este comité esta compuesto por:

. Responsable de Disefio.

. Responsable de Produccién.

. Responsable de Aseguramiento de la Calidad.

. Responsable de Célculo.

. Responsable de Planeacién y Control.

4.2.17 REGISTRO DEL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

Los registros, récords o estadfsticas del Aseguramiento de la Calidad constituyen el inicio
y el desarrollo del equipo o instalacién del proceso, son también un registro escrito de que el
plan fue llevado a cabo tal como fue previsto. En otras palabras dichos registros constituyen el
banco de datos que muestra lo que se hizo durante la fabricacién o construccién, los que
permitirdn que la operacién pueda mantenerse de tal forma que se tenga una mayor confiabilidad
durante la vida util del producto.




Los registros constituyen la evidencia de todas las actividades.
Es una forma de verificar la compatibilidad de los registros con otros documen-

tos.

Permite la inclusién de resultados de revisiones, inspecciones, auditorfas, etc., en
los registros.

Permite incluir datos relacionados con calificaciones de procedimientos y
equipo,etc.

Ayuda a identificar fechas, tipos de inspeccidn, personal que intervino en la
actividad, etc.

Se puede tener un sistema de identificacién de registros.

Se pueden determinar las condiciones de conservacién de la o las operaciones.

4.2.18 AUDITORIAS.
El punto central de este ltimo criterio, es que aun las actividades mejor planeadas no

ocurren por si mismas, luego entonces la direcci6n de 1a planta o empresa requiere de un grupo
encargado de verificar constantemente que el plan se estd ejecutando debidamente. Este grupo
debe programar un sistema que comprenda auditorfas planeadas y periédicas para comprobar que
el programa de Aseguramiento de la Calidad se estd desarrollando de acuerdo al plan original
durante cada etapa de la fabricaci6n, construccién y operacién del producto.

Todo lo anterior requiere de:

-

»

Utilizar procedimientos escritos y listas de verificacién.

Entrenar y capacitar al personal que realiza la auditorfa.

Contratar personal de auditorfa diferente al que realiza las actividades o procesos.
Que los resultados sean revisados por el nivel de direccién adecuado.
Establecer un pan de seguimiento adecuado.

Preparar y reportar las auditorfas efectuadas.

87




217 AUDITORIAS,
Para el buen funcionamiento y control del Plan de Aseguramiento de la Calidad, se
establecen periddicamente auditorfas que se llevan acabo en toda la planta, las cuales se hacen

siguiendo las fechas programadas y cuando surgen problemas importantes, siguiendo el
procedimiento IACO02.




CONCLUSIONES. -

Nuestro pafs esta a punto de concertar un Tratado de Libre Comercio con los
Estados Unidos y Canad4 lo cual afectard directamente a nuestra industria ya que los
productos nacionales estardn en franca competencia con los de estos pafses. Sin embargo
atin cuando no se concertara dicho Tratado, nuestro pafs requiere de productos y
servicios de alta calidad para su desarrollo. '

La gran mayorfa de las industrias del tipo de la mediana no poseen un programa
del Aseguramiento de la Calidad, como proveedores confiables, es decir, no estdn
debidamente evaluados por un Laboratorio acreditado por dependencias autorizadas, y
por lo tanto no acreditadas como proveedores confiables, lo cudl les limita a no poder
competir a nivel nacional y mucho menos en el 4mbito internacional.

El Premio Nacional de Calidad es un reconocimiento anual que hace el Gobietmno
de la Repiiblica Mexicana, de acuerdo al decreto publicado en el Diario Oficial de la
Federacidn ¢l 30 de Noviembre de 1989 y en la convocatoria publicada en el mismo
drgano informativo el 6 de febrero de 1991. Contiene dentro de los criterios para la
puntuacién para la evaluacién final, la categorfa del aseguramiento de l1a Calidad como
1a segunda puntuacién mas alta ( 160 puntos ).

Lo anterior hace indispensable no solo conocer el Aseguramiento de la Calidad,
sino la forma de aplicacién en la industria mexicana.
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Es necesario conocer tanto los criterios como los procedimientos para establecer
un programa de Aseguramiento de la Calidad en las empresas del pafs, lo cual fue uno
de los objetivos de esta Tesis, el cudl tuvo éxito ya que la industria Electrotecnia Balteau
S.A. fue acreditada con el Tftulo de Proveedor Confiable por la Comision Federal de

iy Electricidad ( C.F.E. ).

El tema desarrollado es un esfuerzo para aportar herramientas a la Industria
Nacional Mexicana para su desarrollo en un contexto econdmico, social y polftico de
transicién. Sin embargo no pretende ser exhaustivo ni definitivo, antes bien, ilustrativo
odiddctico para aquellas empresas que necesitan aplicar el Aseguramiento de la Calidad.




APENDICE

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD ELECTROTECNIA BALTEAU, S.A.
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INSTRUCTIVO PARA ELABORAR FROCEDIMIENTOS PARA EL ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD,

1.  GENERALIDADES.
1.1  Alcance. 4
1.2 Objeto.

1.3 ¢Qué son los procedimientos y para que sirven?
1.4 ;Cudl es el objeto de los procedimientos?

1.5  (Qué ventajas tienen?

2. CLASIFICACION.

2.1  En cuanto a su aplicacién.

2.2 En cuanto a su tipo.

3 ACTIVIDADES QUE DEBEN DOCUMENTARSE CON PROCEDIMIENTOS.
4, INSTRUCCIONES GENERALES.

s. ESTRUCTURA GENERAL.

5.1  Procedimientos administrativos.

5.2  Procedimientos técnicos.

6. FORMATO.
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L1

1.2,

L3.

GENERALIDADES.

Alcance.-

El presente Instructivo es aplicable en la elaboracién de los procedimientos en todos los
departamentos que estén relacionados con las actividades técnicas y administrativas que
se indican en el Capitulo 3 de este instructivo.

Objeto.-

El propdsito de este instructivo es el de establecer los lineamientos generales que se
deben observar en la elaboracién de los procedimientos a fin de unificar su estructura,
formato, presentacion, etc. y hacer mas 4gil su aplicacién y verificacién.

¢ Qué son los procedimientos ? y ¢ para qué sirven ?

Los procedimientos son una herramienta de trabajo de la propia oficina que sirven para
ubicar, en forma 4gil y completa, los pasos mas relevantes de una actividad y la
secuencia desde que inicia ésta, hasta que se termina, de tal forma que se asegure que
dicﬁa actividad se realiza completa y satisfactoriamente.

¢ Cudl es el objeto de los procedimientos ?

Los procedimientos escritos tienen por objeto ayudar en la ejecucién de las écﬁvidades

-y en la coordinacién de las mismas al ofrecer una solucidn a los problemas repetitivos,
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induciendo al sentido de responsabilidad y orden.

1.5.

2.

2.2.

¢ Qué ventajas tienen ?
Los procedimientos escritos evitan el tener que aprender de memoria una gran cantidad
de conceptos, proporcionan un entrenamiento mas ficil a los nuevos elementos y ademds
permiten obtener uniformidad en el trabajo.
CLASIFICACION.
2.1. En cuanto a su aplicaci6n se clasifican en:
a) Generales:

Son todos aquetlos que pueden ser elaborados por un departamento pero cuyo uso
e implementacién es de cardcter general en todos los departamento involucrados con el
Aseguramiento de Calidad.
b) Particulares.
Son todos aquellos elaborados por un departamento pero cuya implantacién corresponde
tnicamente a dicho departamento.
En cuanto a su tipo se clasifican en:
a) Técnicos.
Son todos aquellos que se refieren a actividades técnicas relacionadas con las funciones
propias de cada departamento.
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b) Administrativos.
Son todos aquellos que se refieren a las actividades administrativas generales de
Aseguramiento de Calidad y las particulares de cada departamento.

3. ACTIVIDADES QUE DEBEN DOCUMENTARSE CON PROCEDIMIENTOS.
Todas aquellas actividades que implican una realizacién sistemdticas en pasos sucesivos

y ordenados ¥ que pueden involucrar ciertas decisiones a tomar como por ejemplo:

3.1  Control en recepcion.

3.2 Realizacién de Pruebas para aceptacién de suministros.

3.3  Control de documentos.

3.4 Realizacién de Pruebas de materiales y equipos para verificar caracterfsticas, ~

3.5 Meétodos de identificacién de los materiales, componentes y aparatos.

3.6 Registro de mediciones y controles,

3.7 Materiales, componentes y aparatos no aceptados.

3.8  Acciones correctivas.

3.9  Realizacién de pruebas de Comportamiento de Equipos e Instalaciones.

3.10 Puesta en servicio de una instalacién,

3.11 Pruebas de Equipo en Instalaciones,

3.12 Control de procesos de fabricacién,
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3.13 Revisién de certificados de pruebas.

3.14 Calibracién de aparatos ¢ Instrumentos de Medicién,
3.15 Calificacién de Proveedores.

3.16 Asesorfa a proveedores.

3.17 Trédmites administrativos.

3,18 Participacién en trabajos de normalizacién.
‘3,19 Auditorfa de Calidad.

3.20 Control Final.

3.21 Proteccién, embalaje y transporte.

4. INSTRUCCIONES GENERALES.

4.1  Contenido Bésico.-

Los procedimientos solo deben contener los pasos mas relevantes, suficientes y necesarios

para realizar una actividad desde que se inicia hasta que se termina. Siempre que sea

posible estos pasos deben estar indicados en la secuencia mas conveniente, destacando

las alternativas de decisi6n y las acciones que procedan para cada una.
4.2  Datos complementarios.- ’

Las secuencias o pasos complementarios o de detalle particular de una actividad

administrativa, prueba, instrucci6n, etc., que ya estén definidos en una norma,
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especificacién, método de pruebas, instructivo, etc. y los detalles lienados de formatos, solo
deben referirse en el procedimiento en forma clara y precisa; sefialando iftulo y niimero de
identificacién, a fin de que la persona encargada de realizar la actividad pueda fécilmente

ubicarlos.

4.3.

4.4

4.5
4.5.1

Cuando se considere conveniente, estos datos complementarios pueden anexarse al
Procedimiento General.

Titulo.-

Todos los procedimientos deberdn tener un titulo el cual debe de principiar con las
palabras "PROCEDIMIENTO PARA....".

Verificacién y registro.~

Antes de la implantacién de un procedimiento, este debe enviarse en original al
departamento de Aseguramiento de Calidad para que lo registre y verifique si se apega
a las instrucciones generales indicadas en este instructivo. '

Elaboracién e Implantacién.

Los procedimientos generales podrin ser elaborados por cualquier departamento, pero
su implantacién solo podrd ser autorizada mediante la firma de la Jefatura, previa
aprobacién del Gerente de Operaciones correspondiente y después de que hayan sido
consideradas las observaciones y comentarios de los demds departamentos involucrados.
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4.5.2 Los procedimientos particulares que elabore cada departamento, solo requieren la
aprobacién mediante la firma del Jefe correspondiente, para que proceda su implantacién.

4.6  Distribucién.-

4.6.1 Procedimientos Generales.
Los procedimientos generales deberdn distribuirse a todos los departamentos, en los que
para tal fin, existirf una carpeta rotulada PROCEDIMIENTOS con un fndice que se
actualizard cada vez que se actualice el contenido de la misma. Aseguramiento de la
Calidad, serd el encargado de efectuar !a distribuci6n y se requerir firma de recibido.

4.6.2 Procedimientos particulares.~
El jefe de cada departamento deber4 de entregar una copia del Procedimiento correspon-
diente al personal que realiza 1a actividad, llevando un control de la misma, ademds »
tendr4 una carpeta conteniendo todos los procedimientos particulares de su departamento,
clasificados de acuerdo a las funciones que tengan asignadas,

4.7  Identificacién.-
Para su adecuada identificaci6n en la parte superior de la cardtula y primer pégina de
cada procedimiento, se indicardTh clave del mismo que se integra por cinco caracteres
de la siguiente manera:
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* Primer cardcter. es nimero y significa:
0 Procedimiento general tanto para Alta Tensién, como para baja Media Tensién,
1 Procedimiento general para Alta Tensién.,
2 Procedimiento general para Media y Baja Tensién.
¥ Segundo y tercer cardcter. Son ndmeros o letras.
Ntimeros: Procedimiento general,
Letras: Corresponden a un procedimiento particular de un departamento, se
anexan las claves correspondientes al final. ’
* Cuarto y quinto. Son nimeros para un listado consecutivo del 01,
4.8  Presentacién en forma de Diagrama de Flujo.
Preferentemente se deben presentar los procedimientos en forma de diagrama de flujo,
abarcando los aspectos que se sefialan en el Capitulo 5 de este mismo instructivo.
4.9  Sfmbolos para flujogramas.
Para la presentacion de un procedimiento en forma de diagrama de flujo, se debe usar
los sfmbolos para flujogramas de actividades siguientes:
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SIMBOLOS PARA LA ELABORACION
DE FLUJOGRAMAS DE ACTIVIDADES

TERMINAL INDICA DONDE
Q EMPIEZA O TERMINA UN
PROCESO

ACTIVIDAD
SUCESO
HECHO

D PROCESO: CONJUNTO ACTIVIDADES
SUCESOS HECHOS

DECISION
MANEJO DE CONTROL
COMPARACION, PREGUNTA, ETC.

DE UNA ACTIVIDAD
RELACION IMPRESA, CARTA,
MEMO, ETC.

1

G INFORMACION RESULTADO
o



"~ SIMBOLOS PARA LA ELABORACION
DE FLUJOGRAMAS DE ACTIVIDADES

ARCHIVO

NORMA, REGLA ESTABLECIDA

INSTRUCCION FUJA
INFORMACION PREVIA
INFORMACION FUUA P/MANEIO

DE CONTROL
TARJETA DE CONTROL

CONECTOR EN A MISMA
HOJA (se identifica con
nimero o letra).

CONECTOR DE FINAL DE PAGINA
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4.10 Revisiones.
- Las revisiones pueden ser totales o parciales.segin cada caso particular pudiendo
modificarse dnicamente la pégina o pdginas involucradas.
Con ¢l objeto de mantener actualizados los procedimientos, cada departamento debe
programar su revisién por cualquiera de los motivos siguientes:
a) Porque se detecta que al aplicarlo a una determinada actividad no es adecuado.
b) Porque han sufrido cambios algunos o todos los pasos indicados en el mismo.
<) Por ajustes introducidos por ¢! propio departamente en revisiones periédicas cuando
menos cada dos aiios.
d) Por recomendaciones del departamento de Aseguramiento de la Calidad.
s, ESTRUCTURA GENERAL.
5.1  Procedimientos Administrativos.
a) Generalidades.

. Alcance,
. Objeto.
b) Actividades Principales.
hd ( Cudles y en que secuencia )
. ( Referencia o los datos adicionales ).
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5.2 Procedimientos Técnicos.
a) Generalidades.
hd Alcance.
. Objeto.
b) Actividades preliminares,
¢) Actividades principales.
. ( Cudles y en que secuencia )
- ( Referencia a los datos adicionales ).
d) Registro y reporte de la informaci6n obtenida.
¢) Elaboracién y entrega del Reporte Técnico y el reporte de atencién, ( incluyendo datos
estadfstico ).
6.- FORMATO
Tados los procedimientos deberdn presentarse con la carjtula anexa:
ANEXO:
A continuacién se describen las claves de cada departamento, para ser usadas en la
numeracién:
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Departamento o seccidn Clave
Control de Calidad ...... ...CC
Produccién . .......... .. PR,
Planeacién y control . .... ..PC
Compras ............ . CM
Ventas ............. ..VE
Embarques ........... . EM
Operaciones .......... . GO
Inv. ydesarrollo . ...... ..ID
Ingenierfa industrial . .. °.° SN 1 ¢
Disefio Ingenierfa del producto . . . oo IP
Aseguramiento de la Calidad. ... .. AC
Laboratorio Eléctrico .. ....... ...LE
...FQ

Lab.Fisicoqufmico . . .. .......00 vt i T
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SECUENCIA PARA REALIZAR CAMBIOS EN LOS PROCEDIMIENTOS.

1.-
L1

1.2,

2.2,
22.1
222

2.2.3
2.24

GENERALIDADES.

Alcance.-

Este proceso es aplicable en todos los procedimientos para efectuar cambios en los
mismos. ’

Objetivo.

La finalidad de este apartado es la de establecer los pasos a seguir para Ilevar a cabo una
modificacién en los procedimientos.

ACTIVIDADES.,

Los cambios en los procedimientos pueden hacerse dependiendo del tipo de éstos, ya sea
que sean generales o particulares.

Si el procedimiento es general, se lleva a cabo el siguiente proceso.

E! cambio debe ser autorizado por el Jefe del Departamento que desea llevarlo acabo.
El Departamento que quicre realizar el cambio, lo da a conocer a los departamentos
involucrados para su aprobacién. ‘
Si el cambio es aceptado, el departamento interesado elabora el nuevo procedimiento.
El nuevo procedimiento se envfa al departamento de Aseguramiento de la Calidad, para
que sea registrado y substituya al anterior.

E! procedimiento modificado es distribuido en los departamentos involucrados.
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2.3 Si el procedimiento es particular,el cambio debe ser autorizado por el Jefe del
departamento donde se provoca el cambio.

2,3.1 Ya elaborado el cambio en el procedimiento, este se envfa al departamento de
Aseguramiento de Calidad para que este sea registrado y substituya al anterior.

2.3.2 El procedimiento modificado es enviado a las personas involucradas, entregdndolo
personalmente a través de una persona del departamento de Aseguramiento de la Calidad,
quien reconoce los documentos anteriores,
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PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE FPRUEBAS EN TRANSFORMADORES
DE CORRIENTE Y POTENCIAL EN TERCERA PRUEBA.
1. GENERALIDADES.

1.1 Alcance.
Este procedimiento es aplicable en todos los transformadores de Corriente y Potencial.
1.2 Objetivo. '

La finalidad de este procedimiento, es la de establecer 1a inspeccién y pruebas que se
deben realizar a los Transformadores de Corriente y Potencial.

2. ACTIVIDADES.

2.1 Plan de Inspeccidn.
La inspecci6n se hard en un 100% y se elaborard una orden de rechazo o reparacién del
transformador, si en éste se detectan cualquiera de los defectos que se describen a
continuacién en la Lista de Defectos”.
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Defectos Se omite orden de:
1. Falta placa de caracterfsticas. Reparacién o retoque
2, Falta de protocolos de prueba. Reparaci6én o Retoque
3. Datos de placa incorrectos. Reparaci6n o retoque
4. Falta de datos en la placa. Reparacién o retoque
s. Fugas de aceite, Reparacién o retoque
6. Falta de identificacién de las terminales pri- Reparacién o retoque.
marias y/o secundarias. :
7. Falta de identificaci6n de la polaridad. Reparaci6n o retoque.
Marca de identificacién equivocada. Reparacién o retoque.
9, Que el aparato falle en las pruebas dieléctricas. Rechazo.
10.  Que el aparato no de la relacién especificada. Rechazo.
11.  Que el aparato esté ionizado. Rechazo,
12.  Que el aparato no cumpla con la precisién Rechazo.
especificada,
13.  Que el aparato sea golpeado y roto la cabeza. Rechazo.
14.  Que el aparato tenga corto entre espinas. Rechazo.
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3. PRUEBAS A EFECTUAR.
Todos los aparatos pasardn por todas las pruebas de rutina, las cuales se realizardn de
acuerdo a Ja norma correspondiente que el cliente designe.
3.1  Pruebas di€lectricas ( Para verificar calidad del aisalmiento ) :
3.1.1 Tensién aplicada entre devanados de A.T. y B.T. a tierra.
3.1.2 Tensi6n aplicada entre devanado de B.T. y tierra. '
3.1.3 Tensi6n aplicada entre devanados de B.T.
3.2  Tensi6n inducida.
3.3 Prueba de impulso.
3.4  Descargas parciales.
‘3.5  Factor de disipacién ( tan delta ).
3.2 Pruebas de corto circuito :
3.2.1 Verificacién de la corriente térmica
3.2.2 Verificacién de la corriente dindmica,
3.2.3 Corriente continua en las terminales secundarias de los T.P.
3.3  Pruebas de circuito abierto :
3.3.1 Enlos T.C.
3.4  Pruebas de calentamiento :
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35

3.6

4.

4.1

4.2

4.3

J.4.1 Elevacidn de temperatura con carga real o simulada.

Pruebas de precisi6n :

3.5.1 En condiciones normales ( verificacién del error de realcién y de fase ).

3.5.2 Para los T.C. para proteccién en condiciones normales ( verificacién del fndice
de saturacion ).

Pruebas de precisién: Prueba que puede realizarse de acuerdo a la norma indicada en la

orden de fabricaci6n.

Aparatos y Equipo: Puente de relacién, Cargas y Patrones.

Cuando se pidan pruebas especiales, estas se realizardn de acuerdo con el cliente y con

las normas indicadas, ya sea en Electrotecnia Balteau si la prueba se puede realizar, o

en laboratorios externos de acuerdo al cliente.

Tensidn aplicada a frecuencia industrial; Verificacién del aislamiento de los embobinados

entre s{ y con relaciéna tierra.

Tensién inducida, verificacién del gislamiento contra descargas atmosféricas o sobre

tensiones o transitorias,

Pruebas de impulso, verificacién de aislamientg contra descargas atmosféricas o sobre

tensiones transitorias.

Pruebas complementarias :

5.1  Polaridad
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6.1
6.2

6.3
6.4
6.5
6.6

5.2 Resistencia

5.3  Corriente de excitacién

5.4  Pérdidas en vacfo y en c.c.

5.5 Impedancia en c.c.

DOCUMENTACION DE RESULTADOS.,

Los resultados de las pruebas deberdn anotarse en las formas con los datos,los cuales
serdn revisados y firmados por el supervisor.

La prueba de polaridad se indica con un sello en la forma FL-001.

Las pruebas de tensién aplicadas y tensién inducida se reportardn en las formas FL-016,
FLOO0! y FL-7805.

Las pruebas de precisién para medici6n y proteccion se reportardn en la forma FL-002.
La forma FL-007 y FL-7803 se utiliza para reportar la prueba de descargas parciales.
La forma FL-7804 se utiliza para reportar la prueba de Tan. Delta ( § ).

En 1a forma FL-7802 se reporta la prueba del factor de seguridad.
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L1

Balteau Pruebas diekéctricas Cliente:
) of:
Aparato No. Prim. Sec. a tierra Sec. a tierra Entre bob.sec. T.inducida Observaciones




LABORATORIO
PRUEBAS DIELECTRICAS

of :

Tipo:

L ] 1 11 } L 11 31 ]
[ ] [ ] 1 11 1 11 ]
{ I ] 1 11 ] 1 ] 1 ]
C——— 13l ] L ] ]| ]
f ] L ] [ I 11 J | ]
L 1L I 31 I 11 ]
[ ] L ] 1 11 11 ] 1 ]
[ 1 ] L J 1 ] L 11 ]
| 1 L ] L ] ] 1 J L J
f 1L J | J L ] 1L ]
L 1 B! ] L 1 ] L 1
1 ] | ] L ] 1] 11 1
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alteau

REPORTE DE LABORATORIO

ectrotecnia Balteau S.A.

partado Postal 2086
éxico D.F.
N° X Ipn [Relacidn] Bornes % min Carga OBSERVACIONES
X Vpn E.de E. de | Nom.
Relacién] Fase
nspeccién Fecha [Fecha
fOp: H Cliente
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LABORATORIO
INDICE DE SATURACION

of RES LIM
Tipo
VOLTS AMPERES

o o o o o e s}
o] 2] o] o (] ] ] ]
B ] 8] [ (] ] ] ]
o ] 0] [ ] ) 1 ]
OB o o] ] (] ) ]
o &) [T [0 [0 ] ] ]
B 0] (] [ O] ] ]
o] 9] [ 0] [0 ] ] ]
C3 ] ] ] ] ]
) W) 0] ) (8] ] ] ]
{ ] | ] | | ] 1 11 ] 1 J L1
s ) s i s s s ) —
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LABORATORIO
RES
DES

of : RES_ LM
Tipo:_____ :

ULTADO PRUEBA DE
CARGAS PARCIALES

FECHA| EDO. [TAPARICION |1

[===BESFOES PR OILECTRICA T3, BECTR L
SERIE|
A Va[T.T Va[EXTINCION APARICION [ 1.3 Val0,] Va]EXTINCION K= | 0.3 [Va=| LSV
Vo -
Wl K| X KW [T IC 134

OBSERVACIONES:
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REPORTE DE LABORATORIO
Cliente:
O.F.:

Medicién de descargas parciales segiin NORMA CEI - 270

NO

G = Generador A,T.

Cb = Condensador de bloqueo
X = Aparato bajo prueba

S = Sonda

Osc = Osciloscopio

Aparato N° Descargas Parciales en p©

xUn xUn x'n x'n

FL780D
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Cliente:
O.F.:

Medicién de pérdidas dieléctricas.

REPORTE DE LABORATORIO

NO

P

Cn p
R, ohms
C.=CyR /R pF
tgS =wR,C,
Aparato No, R;ohms | C, p* Tangente S
Un = kV
xU, t xU, | xUn xUn
FL780D
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F1780Z REPORTE DE LABORATORIO

Cliente:
O.F.:

Prueba del factor de seguridad.

Devanado

Tensién

Corriente:
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PROCEDIMIENTOS PARA EQUIPQS DE PRUEBA DE MEDICION

1.
1.1

1.2

2.1
2.2

2.2.1

2.3

GENERALIDADES.

Alcance.

Este procedimiento es aplicable a las pruebas de equipos de medicién.

Objetivo.

La finalidad de este procedimiento es la de establecer los criterios a seguir para la
pruebas de los equipos de medicién.

ACTIVIDADES,

Las prucbas a los equipos de medici6n se efectuardn a un 100%.

Antes de iniciar la inspeccién y pruebas se debe revisar la orden de fabricacién para
checar con que normas se van a efectuar las pruebas, si estas no se indicaran, dicha

pruebas se realizardn conforme a las normas ANSI C-5713; al mismo tiempo s

observardn los detalles especiales que se pueden indicar en la orden y si se indica que se
deban realizar pruebas adicionales.

Si en Ia orden se indica la realizacidn de pruebas adicionales, estas se llevardn a cabo d

acuerdo con el cliente y en el lugar que se convenga, si dichas pruebas no se pudiesen
realizar en Electrotecnia Balteau.

La inspeccién se iniciard comprobando que los datos que contiene la orden s

fabricacion, sean iguales a los que contienen los equipos.
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24

2.5

2.6

3.

Para transformadores de corriente.- Las pruebas a los transformadores de corriente se
llevarén a cabo de acuerdo al procédimiemo No.00003.

Para transformadores de Potencial.- Las pruebas a los transformadores de potencial se
llevarin a cabo de acuerdo al procedimiento No.00003.

Para la inspeccién del gabinete y alambrado de los transformadores.- Esta inspeccidén se
debe llevar acabo en un 100%.

CLASIFICACION DE DEFECTOS.

Crfticos,

1. Alambrado incorrecto.

2. Que los contactos de la tablilia de terminales no hagan buen contacto.

3. Faita de placa de datos.

4. Datos incorrectos en Ja placa.

5. Falta de datos en la placa. )

6. Que no pase la prueba dielectrica el alambrado.

Mayores.

1. Conexiones flojas.

2. Tablilla de terminales floja.

3. Falta de identificacién de placas.

4. Falta de identificacion de terminales en la tablilia.
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4.

4.1

4.2

S.

5.1

5. Falta de placa con el diagrama de conexiones.

6. Falta de recubrimiento contra intemperie en el gabinete ( pintura ).
7. Tornillos flojos en la brida de las boquillas.

Menores

1. Pintura maltratada.

INSPECCION Y PRUEBAS.

Inspeccidn visual.- Se debe efectuar una inspeccién visual para comprobar que no exist

defectos de los ya mencionados.

Prueba de tensién aplicada a 60 Hz.al alambrado.

Se debe aplicar una tensién de 1500V durante 1 minuto, al alambrado de los transforma

dores.

DOCUMENTACION.

De la inspeccién y pruebas realizadas al equipo y sus partes, se hardn reportes que s

documentardn junto con la orden de fabricacién.

Las formas utilizadas para reportar las pruebas serdn Ias que se mencionan en el punto
5 del procedimiento No.00003.
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PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE DOCUMENTOS.

L
1.1

1.2

2.2

23

GENERALIDADES.

Alcance.

Este procedimiento es aplicable a toda documentacién necesaria para llevar a cabo los
procesos de fabricacién para la elaboracién de los transformadores de medida, como son
Notas Técnicas, Procedimientos, Planos, Instrucciones, etc.

Objetivo

La finalidad de este procedimiento es la de controlar que se mantenga al dfa la
documentacién utilizada en la fabricacién y ademds que se estén utilizando las dltimas

ediciones y los documentos corregidos.

ACTIVIDADES.

El departamento de Ingenierfa del Producto es responsable de conservar toda la
documentacidn relacionada con la fabricacién.

Los documentos como Notas Técnicas, Procedimientos, Planos e Instrucciones serdn
revisados periédicamente ( cada afio ) y si hay modificaciones en algunos de ellos, estas
se indicardn en el mismo documento junto con la fecha de modificacién.

Los documentos también pueden ser modificados si en cualquier momento se detectan,
en el proceso de fabricacién o por alguna investigacién, que ciertos procesos o criterios
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materiales pueden ser sustituidos por otros buscando un mejor funcionamiento o reduccién d

costos.

2.4  Los documentos modificados serdn distribuidos por el departamento de Aseguramiento
de la Calidad, a los departamentos y personas involucradas, entregado el documento
modificado y recogiendo los documentos anteriores.

2.5 Cada modificacién serd registrada en un cuaderno destinado para cada tipo d
documento.

3. Todos los documentos contendrdn casilleros donde se indicardn los departamentos o

personas quienes deben tener una copia de dichos documentos.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE REGISTROS DE ASEGURAMIENTO DE

LA CALIDAD.
1. GENERALIDADES.
1.1 Alcance.

1.2

2,

2.1

Este procedimiento es aplicable en todos los registros de Aseguramiento de la Calidad.
Objetivo.

Este procedimiento tiene la finalidades de definir como se forman los antecedentes y
archivo de los registros que se llevardn a cabo durante la fabricacién.
ACTIVIDADES.

Todos los controles, pruebas, inspecciones y desviaciones que tengan lugar desde el
inicio de! proceso hasta el funcionamiento en el campo de los transformadores deben de
documentarse para tener los registros que formen los archivos de antecedentes.

Control de Recepcidn.

Control de Calidad/Recepcién efectia las medidas y controles especificados en las
instrucciones de calidad. Los resultados de fas pruebas e inspecciones son archivados por
Control de Calidad/Recepcién durante 15 afios. En el caso que un material o componente
no este de acuerdo con la especificacién de calidad, se elabora un rechazo del cual se
guarda una copia en el archivo de Control de Calidad/Recepci6n.
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2.2 Control durante el proceso de fabricacién.
Las medidas eléctricas efectuadas por el laboratorio eléctrico son anotadas en lo
certificados de prucba.
- Las medidas efectuadas para controlar el proceso son igualmente conservadas durante 15
aiios, asf como también las pruebas eléctricas realizadas durante al fabricacién, dicho

registros son guardados por Control de Calidad/Fabricacién.

2.3 Control y prueba final.
Todos los reportes de prueba de rutina efectuada, segtin las exigencias del cliente, son
conservados, asf como los reportes de las pruebas tipo, realizadas de acuerdo con norma
nacionales e internacionales.
Los reportes de Control Ilevados a cabo por Control de calidad/Fabricacién durante e

proceso de fabricacién, son igualmente conservados.

2.4 El expediente de control de fabricacién contiene como mfnimo:
hd La orden de fabricacién.
hd Controles de fabricacidén.
hd Control de aparatos terminados.
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. Pruebas de rutina y tipo.
b Notas de rechazo o reparaciones.

Todos los expedientes son conservados durante 15 afios.
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PROCEDIMIENTO PARA EVALUACION Y APROBACION DE PROVEEDORES.

1.
1.1

12

2.
2.1

2.2
2.2.1

222

223

224
22,5

GENERALIDADES.

Alcance.

Este procedimiento es aplicable para llevar a cabo la aprobacién de todos lo
proveedores que nos suministran materiales.

Objetivo.

La finalidad de este procedimiento es establecer el proceso para llevar a cabo 1
aprobacién de un proveedor.

ACTIVIDADES. .

El Departamento de Compras selecciona una lista de proveedores del materia
determinado.

La aceptacidn de proveedor prevé:

Acuerdo sobre procesos de fabricacién,

Acuerdo sobre el programa de Control de Calidad, las pruebas y controles a efectua
sobre el producto y Ia transmisién de los reportes de control de pruebas.

El acuerdo para visitar la fibrica y laboratorio en cualquier momento de la fabricacién
de nuestros productos.

El acuerdo sobre el manejo, almacenaje, embalaje y expedicién de material.

" La realizacién de auditorfas al proveedor.
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2.3 El departamento de compras debe entregar al proveedor los datos del material en
cuestién, asf como las instruccién de calidad que requerimos para el proveedor lo
estudie y decida si puede suministrarnos dichos material.

24 Si el proveedor acepta la fabricacién del material, el departamento de Compras le
solicita las muestras correspondientes, las cuales son turnadas a Contrel de Calidad
junto con toda la informacién complementaria como: nombre del proveedor, del
material, clave, etc., para que efectien las pruebas correspondientes.

25 Control de Calidad efectia las pruebas correspondientes y si los resultados son
positivos se informa al departamento de Compras para que conjuntamente este tltimo
y Aseguramiento de la Calidad, visiten al proveedor y efectiien una evaluacién
tomando en cuenta la confiabilidad de la calidad y referencias, su capacidad de
produccién, cumplimiento con los plazos de entrega, su situacién financiera y su
competitividad.

2.6 Si los resultados de la visita son convincentes, el departamento de Aseguramiento de

la Calidad informa al departamento de Compras que dicho proveedor ha sido aceptado
y se anota en la ficha de compra del material.
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ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
CONCLUSIONES DE LA EVALUACION DEL PROVEEDOR

Las muestras fueron probadas? si no
Comentarios:

Comentarios sobre la visita:

El proveedor es aprobado? si no
Si no es aprobado, cual es el principal motivo?

Evalué:
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YISITAS A PROYEEDORES

Fecha: Reporte N°:
Visitantes: * Compafifa:
Teléfono:

Seccién I. DATOS GENERALES.

1.- Ubicacién:

B

2.- Superficie:.

3.- Fecha de iniciacién de operaciones,

4.- Tecnologfa:
Mexicana, Extranjera,
Nombre de la(s) Cfa( s ):

5.- N° Trabajadores, - Tumos,

N° Empleados Turnos,
Total de personal

6.- FACTURACION ESTIMADA ANUAL §

7.- Produccién de Venta Nacional %
Produccién de Venta Exp. : % )

* 8.- Capital social. $
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9.- Fecha de Revisién Contrato Colectivo Anual

10.-Productos prinipales.-.

L4

11.-Productos que Suministra a ELB.-

Seccién 11.- DESCRIPCION DE LA PLANTA Y PROCESOS.
1.- Principales Materias Primas.-

a) De Compra Nacional B) De Compra de Imp.

% N
2.- Departamento 6 seccién de la Planta.-
( Descripcién, clase y cantidad de maquinaria en cada uno )

2.1

2.2

23

24
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2.5

2.6

2.7

2.8

3.- COMENTARIOS EN GENERAL.,
Capacidad de Produccién Actual.-

Capacidad de Produccién a Futuro.-

Medios que empleard para aumentar su producci6n.-,

Sugerencias del proveedor para abatir precios de venta a ELB.-.
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Seccién II1.- INTERCAMBIOQ DE SISTEMAS Y PROCEDIMIENTQS DE TRABAJO.
1.- COMPRAS NACIONALES.- ( Personal del Departamento ).

1.1.- Principales Materias Primas que compran ( Ver-Seccidn II, inciso 1 ).

1.2.- Formato de Pedido.

1.3.- Formato de Seguimiento Individual y/6 gral. de cada material.

1.4.- Formato de seguimiento ( 6 Reporte ) de actividades y ahorros de depanamento
1.5.- Control de archivos.

1.6.- Actividad y control de mensajerfa y camionetas.

1.7.- Equipo de trabajo ( Computadora, Kardex, etc. )

1.8.- Comentarios ( Ref. a 1a tendencia de inflacidn de precios ).

1.9.- Sistemas de actualizacién en precios y productos generales del mercado.

1.10. Comentarios Finales.-.

2.- COMPRAS DE IMPORTACION.-

2.1.- Principales Pafses - Proveedores. }

2.2.- Principales Vfas de Transporte ( Marftima, Aerea, autotransporte, FFCC ).
2.3.- Vias de informacién.

2.4.- Control de pedidos.

2.5.- Control de permisos.

2.6.- Controf de Ag. Ad.

2.7.- Control de trifico de Merc.,

2.8.- ; Trabajan con ANDSA ? comentarios.

2.9.- Sugerencias en casos problema imaginarios ( en Trdnsito ).

2.10. Comentarios en General.
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FECHA
MODIFICACIONES
FECHA DE MODIFICACIONES N° DE MODIF:
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TITULO: PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION Y PRUEBAS

PROCEDIMIENTO PARA CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION Y PRUEBAS

1.
L1

1.2

2,

2.1

22

140

GENERALIDADES.

Alcance.- .

Este procedimiento es aplicable para el control de equipo de medicién y pruebas usados
para la realizacién de prucbas e inspeccién en el proceso de fabricacién y producto
terminado.

Objetivo.

Este procedimiento tiene {a finalidad de establecer las medidas necesarias para tener un
buen control en el funcionamiento del equipo de medicién y de pruebas.

DATOS PRELIMINARES. i

Se establece que los equipos de medicién y de prueba, se clasifican en los siguientes
tipos: Equipos de calibracién, usado en laboratorio eléctrico, equipo de pruebas en el
laboratorio fisico-qufmico, aparatos auxiliares como multfmetros, wattometros,
voltfmetros, equipos y aparatos usados en el proceso como equipo de tratamientos.
Cada supervisor o encargado de drea tiene una ficha de control de cada uno de los
aparatos y equipo que tiene a su cargo.

Cada ficha contiene todos los datos necesarios del historial de cada aparato, y en dicho
historial se establece el perfodo en el que se tiene que calibrar y dar mantenimiento al

. aparato.
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TITULO: PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION Y PRUEBAS

2.3 Enla ficha se establece si la calibracién y limpieza se hacen interna o externamente.

2.4 Todos los aparatos y equipos tienen una etiqueta o calcomanfa, que permite su
identificacién con la ficha de control y la fecha de la siguiente verificacién.

2.5  En caso de detecci6n de fallas, las acciones tomadas son indicadas en la ficha de control

2.6 Los patrones son también verificados existiendo un certificado oficial establecido po

. normas internacicnalmente conocidas.

2.7  Se anexa una copia de la ficha de control,

3 PRUEBAS.

3.1  El aparato es identificado con los datos requeridos.

3.2 Las pruebas a todos los aparatos se efectiian antes de la puesta en servicio y después d
que estos hayan sido reparados de alguna averfa.

3.3  En la ficha de control se indican las fechas del perfodo de calibracién y mantenimiento
previamente establecidas. '

3.4  Si el aparato no se encuentra dentro de la clase de precisién después de una reparacién
esta ficha se desecha.

3.5  Sies detectado un aparato defectuoso, Control de Calidad efectiia una investigacién par
determinar la validez de las pruebas efectuadas con dicho aparato.
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CONTROL DE CALIDAD

FICHA DE CONTROL DE APARATOS DE MEDIDA
DESCRIPCION DEL APTO: N°DEC. D. C.:
PRESICION: _____N° DEINVENTARIO: __ TIPO: _____-N° DE SERIE:
FABRICANTE: ________ PROVEEDOR: i COSTO:
FECHA DE COMPRA: DOCTOS O INSTRUCTIVOS:
AREA DE UTILIZACION:
EQUIPO ADICIONAL PARA EL USO DEL APTO (ESQUEMA, RECOMENDACIONES,

ETC.)

PARTE N° DESCRIPCION DEL APARATO CLAVE DE OPERACION
CA LA RC RG
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. PROCEDIMIENTO 00009

PAG _|_DE _4 :

FECHA

MODIFICACIONES

FECHA DE MODIFICACIONES N° DE MODIF:

ELABORO: . APROBO: DEPTO:
DEPTO.DESTINO:

TITULO: _PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE CAMBIOS EN DISERO

PROCEDIMIENTO PARA CONTROL DE CAMBIOS EN DISENO.

1.
-1l

1.2

2.

2.1

2.2

" GENERALIDADES.

Alcance.

Este procedimiento es aplicable para llevar a cabo los cambios en los diseiios que tengan:
que efectuarse.

Objetivos.

Este procedimiento tiene la finalidad de definir los pasos necesarios a seguir para lleva
a cabo un cambio en los disefios. :
ACTIVIDADES.

Los cambios en los disé?'xos se realizan de acuerdo a las necesidades detectadas, ya sea

. por mejorar el disefio, mejorando su funcionamiento é para reducir costos.

Las modificaciones pueden llevarse a cabo a solicitud de los diferentes depa.tta!héntos

’ quienes detectando alguna necesidad llenardn una solicitud de modificacién BN-419,1-

cual se entregard al depanaménto de disefio quien estudiard el cambio y de ser aceptado
se llevard a cabo modificando los documentos correspondlentes, planos, hsvas d
malena!es y costos, etc. . .
Una vez hecha la modifi cacidn, esta se registra para tener controlados dichos cambios
y se distribuyen los documentos necesarios a las personas conespondlentes, sngulendo H

trayectoria de un disefio nuevo.
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Las modificaciones que el departamento de diseilo realice las controlar4 llenando la forma
BN-419, de la cual llevard un archivo y lo dard a conocer al departamento de Compras,
si este se encuentra involucrado.
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BN-419
‘ SOLICITUD DE MODIFICACION, CAMBIO O BAJA. No.
APARATO DONDE SE APLICO EL CAMBIO
FECHA DE APLICACION '

OBJETO DE LA MODIFICACION:
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FECHA DE MODIFICACIONES N° DE MODIF:
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TITULO: PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE CAMBIOS EN DISENO
ESTA MODIFICACION REPERCUTE SOBRE:

a) Seguridad

b) Utilerfa Interna o Externa

c) Calidad

d) Facilidad de Fabricacién

e) Proceso de Fabricacién

Solicitado por: Fecha: Elaborado por: Aprobado por:
I ACI

NIVEL 1.- DE CARACTER CRITICO.
Estas modificaciones son tales, que si no se hacen provocan un funcionamiento
incorrecto, peligroso y costaran caro a la Empresa.
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FECHA
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TITULO: ' ' PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE CAMBIOS EN DISENO

Aplicacién:

Modificacién a efectuar sobre todos los pedidos por entrar en curso, sobre los pedido

ya realizados, sobre las piezas o elementos en almacén y eventualmente sobre los pedido

entregados ( ejecutando un pedido de reparaci6n por el departamento de Ventas ).

NIVEL2

Estas modificaciones son provocadas por justificaciones econdmicas, importantes, o qu

son por el retiro de un proveedor ya aprobado sin previo aviso.

Aplicaci6n: .

Modificaciones a efectuarse sobre los pedidos por entrar, piezas y elementos en almacén

y sobre los pedidos en proceso de fabricacién no montados ( si esto es posible ).
-NIVEL 3

Estas modificaciones son las que aportan un aumento de seguridad, reduccién de precio

aumento de prestigio o que son provocadas por el retiro de un proveedor con previo

aviso.

Aplicacién:

- Modificaciones a efectuarse sobre pedidos por entrar, se permite-agotar el stock o d
: “reemplazarlo-por piezas o elementos diferentes, pero que tienen la misma funcidn, segtin
21 b el resultado-favorable de un balance econémico que se haga en esa ocasion.
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TITULO: PROCEDIMIENTO PARA LA EMISION DE MODIFICACIONES EN DISENO.

PROCEDIMIENTO PARA LA EMISION DE MODIFICACIONES DE DISENO.

1 OklETIVO: Dar a conocer de una manera 4gil y confiable los cambios, alteraciones
o modificaciones a los planos, disefios u hojas técnicas.
2 ALCANCE: Este procedimiento es aplicable a todas aquellas dreas que tienen relacién

con la informacién técnica que genera el Depto. de Ingenierfa, tales como
produccion, A. de calidad, compras, ventas, planeacién, etc.
3 POLITICAS GENERALES: -

3.1  Exclusivamente el depto. de Ingenierfa del Producto puede emitir una modifica-
cién de disefio y es responsabilidad de la misma.

3.2  Las modificaciones de diseiio serdn oficiales solamente si han sido registradas en
la forma y tienen la misma firma de autorizacién de la gerencia de Ing. del
producto.

3.3 Es responsabilidad del Depto. de Ingenierfa del producto el hacer llegar la
informacién de la modificacién a cada una de las dreas que afectase.

3.4  Se deberd respetar la fecha de aplicacién de la modificacién, a menos que por
error u omisién el usuario haya recibido Ia informacidn en fecha posterior.

3.5  Es requisito que junto con la copia de la modificacién se haga entrega de planos,
dibujos o documentacién técnica que fuere necesaria para la-adopcién de tal
modificacién.
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3.6  Es necesario que los planos, dibujos y documentos tengan el sello del Depto. d

Ingenierfa, para que sean considerados como oficiales.
4. PROCEDIMIENTOS:

4.1  Se llenard la forma cuidando su folio consecutivo y se recabard la firma de 1
Gerencia de Ingenierfa del producto. i

4.2 Se sacardn copias de planos y/o documentos sellando todos y cada uno de ellos

4.3  Se hardn entrega de la copia de modificacién de disefio y en su caso copia d
planos y/o documentos técnicos personalmente y recabando la fecha y firma d
recibido del responsable del 4drea que recibe.

4.4 Para aquellos casos en los que sea necesario entregar copias de planos o
documentos se solicitardn los anteriores para ser destrufdos.

4.5  Periédicamente se emitir4 un listado referenciando el mimero de plano, asf como
su 1ltima modificacién de disefio.
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PROCEDIMIENTO PARA INSPECCION DE MATERIALES EN ALMACEN

1. GENERALIDADES.

1.1 Alcance.-

Este procedimiento deberd aplicarse para la recepcién y aceptacién de los materiales en
almacén,

1.2 Objetivo.

Este procedimiento se elabora con el propésito de definir los pasos y criterios a seguir
para la recepcién y aceptacién de los materjales.

2. ACTIVIDADES.

2.1 - El material deberd llegar al 4rea de Recepcién donde el personal de Control de Calidad
- Recepcidn, determina que debe inspeccionar en el material, el tamafio del lote a mostrar
y los pruebas a que debe ser sometido; toda esta informacién la encuentra en la
instruccién de calidad correspondiente.

2.2 El material es inspeccionado y si cumple y no requiere de otras pruebas, el inspector
elabora el volante de entrada y entrega al Almacén.

2.3 Si el material ademds de ser inspeccionado, requiere de pruebas, estas se efectdan
siguiendo los procedimientos indicados en la Instruccién de Calidad propia del material
en cuestién.

Si es aprobado et material, el inspector sigue el procedimiento en el punto No.2.2

231
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TITULO: PROCEDIMIENTO PARA INSPECCION DE MATERIALES EN ALMACEN.

2.3.2 Si el material no es aprobado se elabora un volante de rechazo y se marca y separ
fisicamente ocupando un lugar en el drea de material rechazado.

2.3.3 Si el material es aceptado condicionalmente, el inspector elabora un volante de aceptacién
provisional marcando y separando el material fisicamente en un drea correspondiente.

2.3.4 Si el material aceptado condicionalmente, se rechaza finalmente, el inspector sigue e
procedimiento indicado en el punto No.2.3.2,
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ELECTROTECNIA BALTEAU, S.A.

FECHA:

FOLIO: ____
CUENTA:
REF: ___
PART. CLAVE CANTIDAD DESCRIPCION FECHA DE CANTIDAD CANTIDAD ACUM SEM
EMBARQUE RECIRIDA ACEFTADA
REMISION DEVOLUCION RAZONES | ENTRADA N®.
FECHA
‘CONDICIONES DE PAGO REMISION Y FECHA RECIBIDO P.DE Vo_Bo,CANTIDAD Vo.Bo.CALT- RECTBO CTA.POR
38 DIAS PRESENTACION FACT. DATOS DAD (CONTABILI- PAGAR
DAD




€51

ELECTROTECNIA BALTEAU, S.A.

DEVOLUCION DE PROVEEDOR N°,
PROVEEDOR FECHA
REMISION. PEDIDO
CLAVE CANTDAD DESCRIPCION CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD OBSERVACIONES POR
REMISIONADA RECIBIDA RECHAZADA RECHAZO
OBSERVACIONES DEPTO. DE COMPRAS
RECIBIO ALMACENISTA DICTAMINO RECHAZO ESTE MATERIAL SERA:
COSTO DE PIEZAS RECHAZADAS DESCONTADO EN FACTURA
CARGO AL PROVEEDOR REPUESTO POR PROVEEDOR
TOTAL ’ OTROS
PROVEEDOR
CANTIDAD DEVUELTA AL
PROVEEDOR
AUTORIZO LA SALIDA RECIBI DE CONFORMIDAD

NOTA: LA EMPRESA NO SE HACE RESPONSABLE DEL ESTADO DEL MATERIAL, DESPUES DE 15 DIAS A PARTIR
DE LA EXPEDICION DE ESTA NOTA.

TIEMPO DE MAQUINADO FORMULO RECIBIDO EN COMPRAS

COSTO HRS. HOMBRE " FECHA RECIBIDO DE CONTABILIDAD
COSTO TOTAL AUTORIZO



47

ELECTROTECNIA BALTEAU S.A.

FOLIO,
VOLANTE DE ENTRADA POR COMPRA LOCAL
REQUISICION _____ FECHA
PROVEEDOR REMISION
CLAVE DESCRIPCION COSTO UNIDAD | CANTIDAD VARIACIONES
ESTANDAR DEBE HABER
AUTORIZO COMPRA RECIBIDO Vo0.Bo.CALIDAD RECIBIDO ALMACEN

FECHA FECHA FECHA FECHA



SST1

ELECTROTECNIA BALTEAU S.A. VOLANTE DE ENTRADAS
E1=POR DEVOLUCION DE MATERIAL

E2=POR PRODUCCION TERMINADA EN BUEN ESTADO
E3=POR DEVOLUCION DEL CLIENTE COPIA INSERVIBLE CON VALOR DE DESECHO
E4=AJUSTES A INVENTARIOS, COPIA INSERVIBLES SIN VALOR DE DESECHO

E5=LISTA DE MATERIAL MAL CALCULADA
E6=SOBRANTE DE ORDEN DE MAQUILA
E7=COMPRA LOCAL

E8=POR ORDEN DE MAQUILA E9=  OBSERVACIONES
OFA DEPARTAMENTO U CANTIDAD
N
{) ENTREGADA RECIBIDO
A
LLAVE DESCRIPCION D| ENTEROS | DECIMA- ENTEROS
LES

ceroraL | | [ 1] 1]

AUTORIZO FECHA |REVISO FECHA|R.ALMACENFECHA | Vo.Bo. C. DE C.
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PROCEDIMIENTO PARA LLEVAR A CABO AUDITORIAS.

1.
1.1

1.2

2.

2.1

2.1.2

GENERALIDADES.

Alcance.

Este procedimiento es aplicable para llevar a cabo las auditorfas internas y externas
hechas a proveedores.

Objetivo.

La finalidad de este procedimiento es la de establecer los pasos a seguir para efectuar una
auditorfa.

ACTIVIDADES.

Las auditorfas serdn efectuadas por personal del Departamento de Aseguramiento de la
Calidad, llevdndose a cabo de acuerdo a un plan establecido en el mismo departamento
0 en casos especiales.

Auditorfas Internas: las cuales se llevan a cabo para verificar el cumplimiento de los
programas establecidos, del departamento de Aseguramiento de Ia Calidad, y sobre los
procesos de produccién. -
De acuerdo al programa establecido o si se trata de un caso especial, se seleccionan las
actividades, el proceso y departamento donde se va a efectuar la auditorfa.

Reunir y estudiar toda la documentacién relativa a la actividad o proceso donde se va a

efectuar la auditorfa.
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2.1.3 Efectuar la auditorfa verificar que se lleven a cabo las actividades conforme a las notas

2.14

2.2

2.2.1

procedimientos, etc.,.y anotando las desviaciones y recomendaciones que se observen.
Los reportes se elaborardn utilizando la forma No. RAI-1, de los cuales se entregard un
copia al Supervisor del Departamento y otra al Jefe del Departamento, archivando e
original la persona responsable de llevar a cabo las auditorfas dentro del Departamento
de Aseguramiento de la Calidad.

Auditorfas Externas: Estas son llevadas a cabo en las instalaciones de nuestro
proveedores para verificar los procesos de fabricacién y Ia calidad de los productos que
nos van a suministrar.

El proveedor es seleccionado de acuerdo a los programas establecidos dependiendo de
material que nos suministre o si se presentara un caso especial con dicho material,
Tener a la mano toda la documentacién e informacién del material involucrado con |
auditorfa, )
Efectuar la auditorfa llevando a cabo todas las verificaciones necesarias y anotando la’
desviaciones y recomendaciones que se observen. ' )
Los reportes se elaborardn utilizando la forma RAE-1 de los cuales se entregard un
copia al proveedor y el original se archivard en el Departamento de Aseguramiento d
la Calidad.
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FECHA: REF.:

No.:

DESTINATARIOS:

DEPARTAMENTO INVOLUCRADO:

PROCESO O ACTIVIDAD:

DESVIACIONES:

RECOMENDACIONES:,

ACCIONES CORRECTIVAS:

FECHA DE SEGUIMIENTO:

Auditor Responsable del Proceso o Actividad Auditada.

PREPARO:

APROBO:
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FECHA: REF.: No.:
DESTINATARIOS:

PROVEEDOR:

DESVIACION No.:

RECOMENDACIONES:

ACCIONES CORRECTIVAS DEL PROVEEDOR:

PROXIMA FECHA PARA VERIFICAR LA DESVIACION CORREGIDA:

- ENTERADO POR PARTE DEL PROVEEDOR

Nombre y firma Puesto Nombre y firma

PREPARO: APROBO: HOJA___DE __

159



PROCEDIMIENTO 1PROI
PAG _|_DE_2_
FECHA
MODIFICACIONES )
FECHA DE MODIFICACIONES N° DE MODIF:
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TITULO: PROCEDIMIENTO PARA PROBAR NUCLEOS TOROIDALES.

PROCEDIMIENTO PARA PROBAR NUCLEOS TOROIDALES.

1.
|

1.2

2.
2.1

2.2

23

2.4

GENERALIDADES.

Alcance,

Este procedimiento es aplicable para probar los nicleos toroidales.

Objetivo.

Este procedimiento nos define los pasos a seguir para llevar a cabo las pruebas de los
nicleos toroidales.

ACTIVIDADES.

Se usan dos tipos de nicleos toroidales:

Tipo "A" para usarse en secundarios para precisién.

Tipo "B" para usarse en secundarios para proteccion.

Todos los niicleos toroidales al término de su fabricacién deben recocerse dentro de un
horno a una temperatura de 790° a 810°C durante horas.

Después de este recocido los niicleos serdn pasados al "puente de prueba de micleos"
donde el operador probard los micleos hasta completar el nimero de niicleos que se
requieren en tipo "A’ y los marcard con pintura amarilla.

Si no se alcanza el nimero de niicleos requerido en tipo "A" del lote de nicleos probadoé
y entre los probados hubiera niicleos que no alcanzaron los valores correspondientes,
é&stos se meterdn a un segundo recocido, después del cual se probardn nuevamente para
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verificar que den los valores para el tipo "A", si no alcanzan sus valores, éstos solo s
podrdn usar para el tipo "B".

2.5  Los niicleos que se usen para el tipo "B" serdn aquellos que se hallan recocido y los qu
no alcancen entrar en los valores para ser tipo "A". '
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