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INTRODUDCC ! ON.

En los Gltimos anos la industria de México ha visto la necesidad de
mejorar la calidad de los bienes que produce para estar en una pasicion de
competencia frente a los productores internacionales. Durante muchos ahos
el mercado mexicano estuvo cerado a los productos extranjeros, por lo
tanto la mayoria de lo que se fabricaba en nuestro pais era de una calidad
muy deficiente. Al haber una fibre competencia de productos nacionales
contra importados se ha creado automaticamente la necesidad de que
nuestras industrias se adecien lo mas posible a la competencia
internacional. Por lo tanto cualquier industria que quiera sobrevivir en las
nuevas condiciones que se estan presentando en nuestro pals tendrd que
establecer programas de calidad que le permitan competir tanto en calidad
como en costos.

.o anterior ha sido lo que se ha visto en los ltimos afos a partir de
la entrada de México al GATT en 19886, lo cual sirvid para que la industria
mexicana tratera en el menor tiempo posible de adaptarse a las nuevas
condiciones de mercado. Pero en este momento el reto para la industria
mexicana es todavia mayor cuando falta muy poco tiempo para {a firma del
Tratado de Libre Comercio de América del Norte.

Esta necesidad primordial de ia industria mexicana actual ha dado la
idea para la realizacion de esta tesis. Ante esta necesidad de
competitividad de las empresas mexicanas frente a la competencia
extranjera con'la apertura de mercados, nacional e intemacional, se ha
venido observando la obligacion de implantar sistemas de calidad que
permitan obtener productos excelentes a buen precio y oferta continua. Esta
tesis esta enfocada a puntuslizar todo el trabajo, acciones y estructura para
formar dicho Sistema de Calidad. Siendo aplicable a una empresa
manufacturera de nivel medio que pretenda superarse y sobrevivir en la
actuslidad aungue sus conceptos son vafidos tanto para una empresa
grande como para una chica.

La idea de esta tesis es el poder ser aplicable en una empresa
manutacturera o maquiladora que esté en problemas de mala celidad, baja
productividad, no confiable en el mercado, Se puede obtener una mejora
tangible y logrer solucionar esta problematica que se menciona, mediante
la obtencion a corto, mediano y largo plazo de las diferentes aplicaciones
e e deiinen en dicho sistema y alcanzar ia mejora continua en Cailidad-
Productividad.

En este Sistema de Calidad lo que se busca es determinar las dreas
T



de mejora continua en cuanto a Calidad dentro de un proceso de
manufactura; definir y aplicar las herramientas adecuadas en dichas dreas,
para la cotrecta mejora en la calidad del praceso y producto; y por Gitimo
ordenar todas las actividades de un proceso de interrelacion con todos los
depariamentos involucrados con Manufactura.

€l Control de Calidad ha tenido una evolucidn fundamental, pasando
de ia deteccion de defectos en producto terminado a la prevencion de
defectos mediante el Control Estadistico del Procesc y asegurando la
calidad de las materias primas a la planta.

La calidad es el juicio o evaluacitn que se forma de todo lo que se
hace y logra, Para poder saber si este juicio es comecto dentro del campo
de accién proyectado por la Empresa es necesario tomar un marco de
referencia, ¢! Control Estadistico del Proceso, siendo fa calidad un juicio,
ésto puede tener un amplio rango e interpretacién desde lo subjetivo hasta
lo objetivo, por lo tanto es necesario buscar una herramienta para medir |a
buena Calidad o Confiabilidad de los productos.

Este concepto de calidad permite que la capacidad de los protesos
de produccion se demuestre mediante {a habilidad de los mismos a través
de: i

- Planes de control donde se identifican sus puntos relevantes y se
establecen los controles estadisticos para obtener habilidad del
proceso a +/-5 la desviacidn esténdar.

- Los estudios de Potencial del Proceso que permiten demostrar la
Habilidad del Proceso.

- Los andlisis de modo y efecto de [a falla que permite el regis(rér las
posibles fallas y sus soluciones antes de que sucedan. - -

De aqul que el Control Estadistico del Proceso de [a elaboracion de
un producto tenga singular importancia para obtener la informacion
necesaria y mediante su analisis poder preveer fallas y defectos; y mediante

. la retroalimentacién de esta informacién lievar a cabo la planeacion
avanzada de la calidad.

Estos conceptos forman parte medular de la forma de hacer las

cosas, ya que la calidad la_hacen todas las personas que integran la

.. empresa. Por [0 tanto sus resuftados se obtendrén, de hacer bien las cosas

desde la primera vez, y de esta forma tener un buen juicio de lo que se hace
y quiere hacer.



En lo que se refiere especificamente al caso del contenido de esta
tesis se deben aclarar los siguientes puntos:

La tesis ha sido elaborada de tal forma que pueda ser empleada tal
cual como un auténtico manual de calidad. Contiene un sistema muy similar
al que se suele usar en las empresas relacionadas con la industria
automotriz. Es un manual porque cada punto a partir del capitulo 3 cuenta
con un objetivo, una politica y un procedimiento especifico a seguir para
ese mismo punto. El objetivo es al que se quiere liegar para ese punto
especifico. En el caso de la politica, ésta se seguira para el caso de la
empresa ficticia propistaria de dicho sistema y que podria variar levemente
si se aplica en ofra empresa dependiendo de sus propias politicas internas.

El capitulo 1 da una breve sintesis de algunos de los autores mas
conocidos actualmente sobre el tema de calidad. Los cuales han influido
notablemente en los sistemas que se usan en muchas de la empresas mas
importantes del mundo en la actualidad,

El capitulo 2 da una descripcion de las funciones de los principales
encargados de calidad propuestos en la tesis,

A partir del capitulo 3 "Planeacién Avanzada de Calidad” se
desarrollan los principales puntos de este sistema de calidad, los cuales
son los requerimientos del sistema.

Se debe ademas mencionar que el caso que aqul se maneja es para
una empresa del ramo electrénico, por lo tanto muchos de los ejamplos
contienen conceptos relacionados con la electricidad y la electrénica.

Al final de la tesis vienen los ejemplos de los formates que se usan
en cada parte del sistema y que se mencionan a lo largo de todos los
capitulos con su nimero de clave correspondiente. Para aclarar cualquier
duda que pudiera surgr sobre éstas buscarias entonces al final.
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son muchos los esfuerzos que se han
realizado en la busqueda de la calided.
fi continuacion se hara mencion de
algunos de los principales
investigadores que hon aportado sus
filosofias para el me joramiento de la
calidad.



1.1.-DR. W. EDWARD DEMING.

Estadistico estadounidense, conocido por haber logrado poner los
negocios japoheses sobre el camino que los ha hecho de los mejores en
calidad en todo e mundo, Ha sido llamado el fundador de la tercera Ola de
la Revolucion Industrial.

Menciona que, la buena calidad no significa alta calidad, es més bien
“un grado predecible de uniformidad y dependencia a bajo costo, ajustado
al mercado”. Reconoce que la calidad de cueiquier producto o servicio tiene
muchas escalas que puede obtener una nota alta en una escala, y una baja
en ofra; en otras palabras, calidad es lo que el cliente quiere o necesita y
como los requerimientos del cliente estan siempre cambiando, la solucién
de definir calidad en términos de un cliente es realizar constantemente
investigaciones de mercado.

La filosofia basica de calidad de Deming, es que la calidad mejora
cuando la variabilidad disminuye, y como todas las cosas varlan, se
requiere utilizar un método estadistico como control de calidad. Explica que
“el control de calidad no implica ausencia de articulos defectuosos, es un
estado de variacién al azar, en donde los limites de variacion son
predecibles”.

Segun Deming existen dos tipos de variacién, por azar.y por
transferencia, "la diferencia entre éstas es una de las mds dificiles de
comprender”. Es una pérdide de tiempo y dinero buscar la causa de una
variacion al azar, y ésto, es exactameme Io que muchas empresas hacen
cuando tratan de resolver prol lidad, sin usar métodos
estadisticos.

El ha propuesto el uso de la estadistica para medir [a ejecucién en
tadas las &eas y no solo conformarse a las especificaciones def producto.
Ademds, que no es suficiente cumplir con las especificaciones: uno tiene
que seguir rabajando para reducir también {a variacidn.

Deming se considera un critico de la administracion en Estados
Unidos y un defensor de |a participacion de los trabajadores en la toma de
decisiones. Proclama que la administracion es responsable del 94% de los
problemas de calidad y sefiala que es tarea de la direccidn ayudar a fa
gente a trabajar mas inteligentemente y no mas duramente. "El primer paso
es que la direccién remueva las barreras que le roban al trabajador su
derecha de hacer un byen trabajo”.

Deming cita lo siguiente como la carta tipica de un proveedor en
respuesta a una investigacién sobre su calidad: “Nos complace informarle



que la calidad es nuestro lema. Creemos en calidad. Usted vera en el folleto
incluido que nada sale de la planta hasta que haya sido completamente
inspeccionado. De hecho, gran parte de nuestro esfuerzo en produccién se
usa en la inspeccion para estar seguros de nuestra calidad”. Esto, dice, “es
una verdadera confesion de ignorancia de lo que es la calidad y como
alcanzarla®.

La inspeccidn, ya sea de bienes o articulos que entran o salen, indica
Deming, es demasiado tardia, inefectiva y costosa. “La inspeccién no
mejora la calidad, ni siquiera la garantiza®. Ademas, la inspeccién
normalmente se designa para permitir cierto nimero de defectos al entrar a
un sistema. Dice que para juzgar la calidad se requiere de un conocimiento
de “evidencia estadistica de calidad”.

. Para lograr una efectiva administracion, Deming establece 14
principios:

1.- Crear constancia de propdsito hacia la mejora del producta o servicio.
2.- Adeptar una nueva filosofia. Ya no podemos vivir con niveles aceptados
de retrasos, errores, materiales defectuasos y mano de obra deficiente.
3.- Cesar la dependenicia en las inspecciones masivas. Exigir en su 1ugar
evidencia estadistica sobre la que se encuentra la calidad.
4.~ Fin a {a practica de hacer negocios sobre la base de precios de marca.
5.~ Mejorar constantemente el proceso de produccion y servicio. - -
6.— Instituir métodos modernos de supervision.

.~ Instituir métodos modernos de entrenamiento en el trabajo.
a Alejer el temor para que todos puedan trabajar efectivamente para |a
compatitia.
9.~ Eliminar las barreras existentes entre departamentos.
10.-Eliminar metas numéricas para la fuerza de trabajo.
11.-Eliminar estandares de trabajo que prescriben cuotas numéricas.
12.-Remover las barreras existentes entre el trabajador
por hora y su derecho al orgulio de mano de obra.
13.~Institur un programa vigoroso de educacion y reentrenamiento.
14.-Crear la estructura que impulse dia a dia los trece puntos anteriores.

1.2.- JOSEPHM. JURAN.

Juran es también acreditado como parte de la exitosa historia de
calidad de Japdn en donde estuvo en 1954 para mostrar como’ mane]ar la
calidad.

De acuerdo a Juran, existen dos clases de calidad, adecuacion al
uso y cumplimiento de las especificaciones. Para ilustrar Ia diferencia, el

12



establece que un producto peligroso puede satisfacer todas las
especificaciones pero ho ser apto para usarse.

Fue el primero en tratar con el amplic manejo de los aspectos de
calidad, que lo distinguen de aquellos quienes expusieron técnicas
especificas, estadistica u otras. En los afos cuarentas afirmé que los
aspectos técnicos de control de calidad han sido bien cubiertos, pero que
las empresas no hablan sabido como manejarse con calidad. |dentifico
algunos problemas como la organizacién, comunicacion y coordinacion de
funciones, en otras palabras, al elemento humano. Establecid que un
entendimiento del comportamiento humaneo relacionado con el trabajo,
estaria lejos de resolver les problemas técnicos y en realidad ese
entendimiento deberia ser un premrequisito para la solucién.

. Juran habla de tres pasos basicos para progresar: estructuracién
anual del mejoramiento, combinado con devocién y sentido de urgencia,
programas masivos de enfrenamiento y manejo de administraciéh supetior.
Dice que menas del 20% de los problemas de calidad son debido a los
trabajadores y el resto es causado por la administracién.

Realmente, asli como todos los administradores necesitan alguna
capacitacion en finanzas, también deberian tener capacitacion en calidad
con objeto de tener una visién general y poder participar en proyectos para
el mejoramiento de la calidad.

Menciona que la direccion deberfa estar incluida porque “los
mayores problemas de calidad son interdepartamentales” y si se establecen
metas especificas de calidad por departamento, éstas pueden minimizar la
misidn integral de calidad de |a empresa.

Las empresas deberian evitar "las campafias de motivacion a los
trabajadares para resolver sus problemas de calidad, haciendo el trabajo
perfecto”, porque éstas exhortaciones Unicamente se aproximan a un jema
"fallan al establecer metas especificas, planes para lograrlas y en la
asignacion de los recursos necesarios”. Sin embargo los directivos van de
acuerdo a estos programas porque no los distraen de su tiempo.

Juran estd de acuerdo con los circulos de calidad, porque ellos
mejoran la comunicacién entre los directivos y los trabajadores y
recomienda usar un control estadistico de procesos, el cual servird
exclusivamente como "heiramienta orientadora”.

Para el mejoramiento de la calidad, Juran establece 10 pasos:

1.- Crear conciencia de |a necesidad y oportunidad para el mejoramiento.
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2~ Establecer metas para el mejoramiento.
3- Organizarse para alcanzar las metas (establecer un consejo de calidad,
identificar problemas, seleccionar problemas, seleccichar proyectos,
tdentificar equipos, designar facilitadores).
4- Brindar entrenamiento.
5.- Realizar proyectos para resolver problemas.
6.- Reportar avances.
7.- Dar reconocimientos.
- Informar resultados.
9.- Llevar un registro.
10.-Mantener el impetu porque se considere anuaimente el me;oramlemo
de la calidad en los sistemas y procesos de la empresa.

1.3-PHILIP B. CROSBY.

Philip B. Crosby, es el experto en materia de calidad, mejor conocido
por su concepto de cero defectos a principios de la década de los sesentas,
cuando estuvo a cargo de la calidad del proyecto de los misiles Pershing en
la Martin Corp. En € afio de 1965, ejercié como Director de Calidad en la
ITT, y se retrd de la misma en 1979 para formar la Philip Crosby Associates.
Se incorpord a la consultoria y empezé a esaibir porque: "Estaba cansado
de oir que los Estados Unidos estaban en decadencia”. Ya se ha vendido
mas de un millén de ejemplares de su libro “Quality is free” (“La Calidad es
Gratis").

De acuerdo a la definicion de Crosby, la calidad es.el cumplimiento
de los requerimientos, y solo puede ser medida por el costo del no
cumplimiento de los requerimientos. “No hablen de pobre o afta calidad.
Refieranse al cumplimiento o no cumplimiento”, comenta, Este enfogue
significa que la Gnica norma de cumplimiento es no tener un solo defecto.

Si tuviera que resumir en una palabra de que se trata la
administracidn de la calidad, Croshy dice que esa palabra seria la
"prevencion”. Mientras que el punto de vista convencional indica que la
cafidad se logra a través de inspecciones, pruebas y verificacién, el opina
que la prevencion es el Unico sistema que puede ser utilizado. Y cuando
Crosby habla de "prevencion®, quiere decir "perfeccién”

No hay lugar en su tilosofia para los niveles de calidad estadistica
aceptables: ia gente recurre a cosas de gran elaboracion para desasroliar
niveles estadisticos de cumplimiento. Nos han acostumbrado a creer que el
error es inevitable, y que lo tomemos en cuenta”. Sin embargo, comenta:

“Definitivamente no hay razén para tener errores o defectos de ningin
producto”,
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Crosby habla acerca de una “vacuna" a favor de la calidad que las
empresas pueden usar para prevenir la falta de conformidad. Los tres
ingredientes de esta vacuna son la determinacién, la educacién y la
implantacion.

Sehala que la mejora de la calidad es un proceso y no un programa,
al decir: "Nada que sea permanente o duradero surge de un programa”.

Opina que la calidad es la responsabilidad de la direccion y que:
‘Tenaemos que preocuparnos por ia calidad. de la misma forma en que nos
preocupamos por las utilidades". No abstante, duda de que este cambio de
actitud ocwiTa en esta generacién, debido a que ia mayoria de la compafifas
continuan combinando los problemas de calidad al "confundir” a sus
empleados, lo cual ocasiona que no estén motivados por la "forma
inconsiderada, irritante y despreocupada en (a que se les trata®, Crosby dice
que un direccién comprometida puede obtener rapidamente una reduccion
del 40% de los indices de error de un equipo de trabajo comprometido,
mientras que la eliminacion def error restante exige un poco mas de trabajo.

Crosby habla de un concepto ervoneo, y es que principalmente se
aboga por motivar a los trabajadores para que éstos tengan uh mejor
desempefio.

El explica la raiz de este concepto efrénec, diciendo:
"Desgraciadamente la idea de cero defectos fue considerada por la
Industria como un programa de “motivacion”. En 1964, los japoneses
adoptaron la idea de cero defectos. Crosby comenta que allos fueron los
anicos que la aplicaron correctamente, es decr, como una norma de
rendimiento de la administracién, en lugar de un programa de motivacién
para los empleados.

Crosby declara que en los articulos comprados, por lo menos la
mitad de los problemas de calidad son ocasionados por no establecer
claramente cuales son los requerimientos, Los defectos son definidos como
desviaciones de ios requerimientos publicados, anunciados o convenidos:
mucho esfuerzo y pensamiento debe dedicarse a lograr dichos
requerimientos. En ésto, sehala el ejemplo de Japdn donde: “Tratan al
proveedor como una extensién de su propio negocio”.

Como sucede ahora, comenta: "La mitad de los rechazos que hay
son culpa del compradot” Por esta razon, Crosby recomisnda cafificar a fos
compradores asi como a los distribuidores, Al buscar agentes de compras,
se descubre que tiene integrado un Indice de defectos”, explica.
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El visitar un proveedar potencial para llevar a cabo una auditoria de
calidad resulta casi inutil, de acuerdo a Crosby. "A menas que el distribuidor
sea un &rea de desastre completa y obvia, es mpos;ble saber si su sistema
de calidad proporcionaré el debido control o no”.

Philip Crosby Associates ofrece capacitacién para toda la compania
a través de su "Quality College" (Escuela de Calidad), y ahora se esta
dedicando a capacitar a la direccién, para proveer materiales de
capacitacion y capacitar a instructores.

Los catorce puntos de Crosby para mejorar la calidad son:

1.- Asegurese de que la direccién se comprometa a obtener la calidad.

2- Fome equipas para mejorar la calidad con representantes de cada
departamento.

3.- Determine donde se encuentran ios problemas de calidad actuales Yy
potenciales.

4- Evalie el costo de la calidad y explique su uso como herramienta de
administracion.

5- Haga que surja la concientizacién de la calidad y la preocupacién
personal de todos fos empleados.

6.- Tome medidas para comegir los problemas identificados a través de los
pasos previos.

7.~ Establezca un comité para el programa de cero defectos.

8- Capacite a los superwsores para que desempefien activamente su
parte del programa de mejora de la calidad.

9.~ Tenga un “dia de cero defectos” para que todos los empleados se den
cuenta de que ha habido un cambio.

10. Fomente entre los individuos que establezcan metas de mejoras para
ellos mismos y sus grupos.

11.-Aliente a los empleados a comunicar a la administracion los obstaculos
a los que se enfrenten para alcanzar sus metas de mejoras. .
12.-Reconozca y aprecie a aquellos que participan. -
13.~Establezca consejos de calidad para que se comuniquen entre sl

reguiarmente,

14.-Repitalo todo nuevamente para subrayar que el programa de mejora de
calidad nunca termina,

1.4-WILLIAM E. CONWAY.

Fue presidente y miembro del Consejo Nashua Corp. en 1979; iwvité
a Corp. al Dr. Deming para que lo ayudara a mejorar la calidad de la
empresa, La visita duro tres afios y en 1963 fundo Conway Quality Inc.
Gracias a su estrecha relacién con Deming, a veces se le conoce como “un
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discipulo de Deming” pero Conway ha desarollado su propio plan para ef
mejoramiento en la calidad. ’

El no habla en términos de una definicién especifica de la calidad en
si. En su lugar incorpora ésta a su amplia definicion de la administracion de
la calidad, lo que el lama el desaroilo, fa manufactura, la administracion y
la distribucidn de productos y servicios a un costo considerablemente bajo
de lo que los clientes quieren o necesitan. La administracién de la calidad
también significa el constante mejoramiento en todas las dreas de
operacién incluyendo a proveedores y distribuidores para eliminar el
desperdicio de material, de capital y de tiempo. Segin Conway, |a pérdida
de tiempo es por mucho, el desperdicio mas importante que se da en la
mayoria de las organizaciones. El exceso de inventaric es otra forma de
desperdicio importante, porque & dice que el 60% del espacio utilizado
normalmente no se necesita, sin embargo [a compania debe pagar por este
espacio, por mantenerio y debe pagar impuestos sobre el mismo.

Desde el punto de vista del hombre que ha estado en fa cumbre de
una Corporacién, Conway habla acerca "de la manera correcta de
administrar” més que simplemente de como mejorar la calidad. El dice que
el problema mas importante es que la alta Direccién no esta convencida de
que la calidad aumenta {a productividad y baja los costos. Ademas sienteri
que no tienen para tratar el problema “el cuello de botella se situa en la
cima de la botelia”.

Lo que hace faita es fa creacion de un “"nuevo sistema de
administracién®, cuya primordial sea el continuo perfeccionamiento en todas
las &reas. Esto, dice, es el cambio mas importante y significa cambiar todas
todas jas reglas no escritas en una compaiila y darle a la gente
reforzamiento positivo “la gente trabaja en el sistema: la administracion
trabaja sobre el sistema, Y promete, "los trabajadores daran la bienvenida
al cambio” Y aunque reconoce que "La administracion quiere y necesita
verdadera ayuda, no critica destructiva®.

Conway es un recio defensor de la utilizacion de métodos
estadisticos para obtener inoementos de calidad y dice que uno de los
- mayores obstdculos es el tratar la productividad y la calidad basado en
generalidades, “La utilizacion de estadisticas es una forma de sentido
comin de llegar a {os detalles” y agrega: "Las estadisticas no solucionan los
problemas, identifican en donde estan éstos y gufan a los drrectores y a los
trabajadores hacia soluciones. .

El hace distinciones entre las técnicas estadisticas simples y las
sofisticadas a las cuales {lama “"herramientas”. Las herramientas
estadisticas simples son, desde diagramas de tendencias, diagramas de
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flujo, diagramas de espina de pescado, de Pareto e histogramas. Las
encuestas a los clientes son una de las hesramientas mas importantes
parque son éstas las que dicen a la empresa en que trabajar. Segin
Conway, estas técnicas simples se pueden usar para resolver ¢l 85% de los
problemas de una compafiia, mientras que los mas complicados meétodos
de control estadistico del proceso, solamente son necesarios
aproximadamente el 15% de las veces.

Ademas Conway sefiala que una vez que un proceso esta dentro de
control, la gente.responsabie de éste se vuelve mas creativa en eliminar
variaciones, porque ellos saben que son capaces de perfeccionar el
sistema. De hecho los responsables.de esto hacen la mayoria de las
mejoras porque aprenden "como ser légicos todo el tiempo". Conway dice
que esto también se aplica en las investigaciones y desarrollo de
operactones

Conway dice que es posible mejorar continuamente el rendimiento
de la calidad y productividad de los integrantes de una empresa sobre una
base mensual. "En menos de un afio ustedes deberlan poder hacer
milagros”, predice. Los japoneses ya hicieron este milagro, elios han hecho
to que Conway determina como una "sustitucién de modelo” en la forma en
que el mundo ve ia calidad. Esta sustitucion es comparable al
descubrimiento, hace siglos, de que la tierra era redonda.

Las especificaciones son otra forma de desperdicio desde ef punto
de vista de Conway, no son salamente responsabilidad de {os ingenieros,
los gerentes de compras: cuaiquiera que este relacionado con el disefio del
producto también es responsable. Advierte que las especificaciones como
son los estandares de trabajo, a veces frenan las mejoras.

Las 6 herramientas de Conway para mejorar la calidad.

1.- El arte de las relaciones humanas. La responsabilidad de la direccién de
establecer en todos los niveles y entre todos los empleados fa motivacion y
la capacitacion para hacer las mejoras necesarias en la organizacion.

2.- Estudios estadisticos. La recopilacion de datos acerca de los clientes
(tanto interna como externa) de [os empleados, de la tecnologia y del
equipo que se usara como medida para el progreso’ futwro y para identificar
que necesita hacerse,

3.- Técnicas estadisticas simples. Diagramas y graticas que ayuden a
.identificar problemas, que tracen la trayectoria del flujo del trabajo, que
midan e! progreso e identifiquen soluciones.

4.- Control del avance estadistico. La graficacion estadistica de un progreso
sea o no de fabricacién, para ayudar a identificar y reduck la variacion,

5.- Imaginacion. Un concepto clave en la solucién de problemas incluye la
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visualizacion de un procedimiento, el praceso o la operacion, eliminando
todo desperdicio.

6.- Ingenieria Industrial. Las técnicas ordinarias para medir el paso de la
- simplificacion del trabajo, anslisis de métodos, disposiciones de las
instalaciones, y el manejo de materiales para lograr mejorias.

1.5.- EL JAPON.

La necesidad es la base de la invencion. Después de la Segunda
Guerra Mundial, la supervivencia fue la razén que tuvieron los japoneses
para ir en pos de la calidad. Japon no tiene recursos naturales: por tanto,
para sobrevivir econémicamente, tuvo que desarrollar la capacidad de
exportar productos manufacturados.

Para que Japdn pudiese entrar al mercado internacional y sostener
su propia economia, Estados Unidos abrid sus fronteras a los productos
japoneses y los gerentes y consultores estadounidenses se convirtieron en
maestros. Los gerentes japoneses fueron excelentes estudiantes.

En los Estados Unidos, las compalas abrieron sus tabricas y las
universidades sus clases. Los japoneses asimilaron todo lo que veian,
hasta lo que decian los carteles que colgaban en las paredes de las
fabricas, "cero defectos", “la calidad cuenta” y "hagalo bien desde la primera
vez". Creyendo todo o que leian, pensando que las compafilas americanas
practicaban lo que predicaban, los japoneses regresaron a su pals y
pusieron en practica lo aprendido.

Los japoneses compraron y copiaron tecnologla, y contrataron
expertos de Estados Unidos para que ensefiaran y entrenaran a sus lideres.
Crearon [a Union de Ingenieros y Cientificos Japoneses (JUSE).
Establecieron un objetivo nacional: la calidad; promuigaron una ley sobre la
estandarizacion industrial: utilizaron y desarrollaron al méximo un recurso

. importante -las personas- emplearon primero sus manos y luego sus
mentes. Hoy los empleados japoneses constituyen un tanque de
pensamiento masivo que ofrece millones de ideas sobre como obtener la

- mejor calidad en todo (o que hacen y fabrican.

En la actualidad, el estudiante sobrepasa al profesor en la préctica

de los conceptos de cafidad. En el mercado internacional, prueban este
hecho sus logros en calidad y sus niveles de productividad.
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En este capituin se muestran el
organigrama del departamento de
" Aseguramiento de la Calidad asi como
la descripcion de los puestos que
conforman esta organizacion. Puede
ser tomado como un ejemplo
aprogimado dependiendo de las
caracteristices de cada empresa de
manufactura pare ser aplicado en la
misma, pudiendo adaptarse segan sus
propias necesidades.
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2.1.- ORGANIZACION DEL DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD.

OBJETIVO.

En esta seccion se muestra la Organizacion del Departamento de
Aseguramiento de la Calidad.

Gerente de Gerente de
Calrdad Staff }................ Manutactura

Calidad
Extorna
Coordinador
Aseguramiento
Calidad
Jefe de Jofe de lete de
Confiabilidad C.EP. Informética

I ﬁ::ig: I ITnspeCciénl lmde Pml S:" |Técnlch

Técnico l Técnico l

Figura 2.1
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2.2.- DESCRIPCION DE PUESTOS.

OBJETIVO.
. El objetivo de esta seccion es el explicar las funciones de que se
encargan todas y cada una de las personas que laboran directamente con
la calidad en una planta de manufactwra.

A} GERENCIA DE SATISFACCION DEL CLIENTE.

Es e encargado de enlazar las necesidades y requerimientos de los
clientes con la Planta operativa, siendo este el primer contacto para la
atencion directa de la Voz del Cliente.

Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales
del Gerente de Satisfaccion al Cliente.:

1.- Visitas de rutina y en caso de urgencia a plantas y oficinas de los
clientes.

2.~ Visitas a las plantas de los clientes-para andlisis y resolucion de
problemas relacionados con ingenieria del producto y calidad de las partes.
3.- Atencion telefénica a problemas de Calidad, Ingenieria y servicio con
todos {os Clientes, asi como la comunicacién de las necesidades a los
involucrados en fa planta.

4.- Seguimiento con los respansables de los compromisos adquiridos hasta
la culminacion de los mismos.

5.- Serd el portavoz de las drectrices de la planta a los Clientes, con los
enfoques de calidad e ingenieria del producto.

6.- Participacion en las juntas de planeacién de nuevos productos.

7.- Participacion activa en los planes de mejofa continua y planeacién
avanzada de calidad.

8.- Coordinar las actividades del departamento de control de
documentacion.

Persona a quien reporta: Director de planta.
Persona que le reparta:  Técnico de Control de Documentacidn.
B) GERENCIA DE MANUFACTURA.
Es el responsable de la transformacion de materias primas en

productos terminados, supervisando la actividades de control de partes,
produccion y aseguramiento de calidad.
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Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales
del Gerente de manufactura,

1.- Control de planeacion, requerimiento, seguimiento de materiales a la
planta operativa.

2.- Verificacion del control de inventario de materia prima y producte
terminado.

3.- Verificacion y Supervisién de todas las acciones para asegurar la
calidad y productividad de la planta.

4.- Seguimiento a las necesidades de entrega a los clientes,

5.- Supervision en la elaboracion de planes de accidn en +situaciones fuera
de control.

6.- Valorizacion y analisis de los resultados de productividad y calidad del
proceso productivo, asi como girar directrices para el 6ptimo rendimiento
del avance de la mejora continua de la planta.

7.- Atencion a Clientes en condiciones fuera de control que arriesguen la
calidad.

8.- Establecer politicas contra la merma,

9.- Establecer politicas a favor de la mejora continua.

10.- Visita a las plantas de los Clientes para analisis y resolucidn de
problemas relacionados con la calidad del producto.

11.- Girar directrices a fas coordinaciones de Control de Partes, Produccion
y Aseguramiento de Calidad con el animo de atender la voz del Cliente.

12.- Realizacion de planes de accion para la aeacion de nuevos praductos.
13.- Participacion activa en los andlisis de factibilidad, estudios de tiempos y
movimientos y cotizaciones de nuevos praductos.

14.- Participacion activa en la planeacion avanzada de la calidad.

15.- Participacion en las juntas de consejo Gerencial.

16.- Asistir a reuniones de trabajo para la realizacion de planes de accidn
para la Mejora Continua.

17 - Participacion en fas juntas de planeacion de nuevos productos.

18.- Debera establecer en forma clara y concisa, politicas de calidad y
metas que provean al grupo de calidad, de una correcta planeacién por
objetivos.

19.- Debera proveer y controlar los gastos ¢ inversiones del departamento
que lleven a logro de un costo efectivo de producto ylo servicio de la
compaiiia a sus clientes.

20.- Debera encargarse de que exista una excelente relacion de calidad
entre la empresa y sus principales clientes.

21.- Con el uso continuo de las estadisticas gerenciales, debera luchar por
la mejora de métodos, sistemas y procedimientos.

22.- Parlicipata en el conlrol ¥ la presentacion de (os presupuestos
departamentales.

Persona a quien reporta: Director de planta.
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Personas que le reportan:Coordinador de Aseguramiento de Calidad.
Coordinador de Produccion.
Coordinador de Control de Partes.
Jefe de Calidad Externa.

C) JEFE DE CALIDAD EXTERNA.

Es el encargado del control, calificacién y aceptacion de todo el
material suministrado a la planta asl como los proveedores que lo
manufacturen y seguimientos de materiales para entregas oportunas,

- Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales
del Jefe de Calidad Externa:

1.- Seguimiento para la entrega oportuna de todos los materiales criticos.
2.- Control de rechazo a proveedores y devoluciones.

3.- Control, calificacion, seguimiento y salucién de todos {os problemas de
Calidad ocasionados por los proveedores.

4.- Calificacion y aceptacion de proveedores (survey).

5.- Auditorias a proveedores.

6.- Auditoria periédica del almacén del material detenido.

7.- Emision de reportes de andlisis de material no aceptado a los afectados
y a {a Coordinacidn de ingenieria, .

8.- Debera coordinar el servicio de auditorias de herramientas, el control y
la asesoria a proveedores,

Persona a quien reporta: Gerente de Manufactura.

D) COORDINADOR DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

Es responsabilidad del Coordinador del &rea, establecer sistemas y
pracedimientos que obtengan como resultado el garantizar todos los
productos o servicios que maneja la empresa cumplan con la totalidad de
los requerimientos.

Las siguientes son algunas de las responsabilidades primordiales
del Coordinador del Area de Aseguramiento de Calidad.

1.- Deberd establecer e introducir modernos sistemas de aseguramiento de
Calidad, que provean de los sistemas y procedimientos que se requieran
para la integracion de la funcién de aseguramiento de Calidad en una
forma activa y progresiva con fa influencia de direccién positiva.

2.- Debera disefiar e introducir un sistema de aseguramiento de Calidad
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que enmarque y satisfaga las dferentes facetas que requiera el producto,
asl como los requerimientos de normas nacionales, internacionales y
especificos de Clientes locales.

3.- Debera establecer métodos para medir los progresos de la Compaiila
preterminando metas y objetivos,

4.- Debera proveer a fa Compania de un profesional y un competente gupo
asesor que obtenga reconocimientos a través de lograr influencia por
conocimientos e influencia par envolvimientos.

5.- Debera proveer a cada miembro del grupo asesor en forma clara y
concisa de los objetivos y politicas del Departamento asl como los objetivos
y metas personales.

6.- Debera participar en el establecimiento de métodos y farmas de medir
las metas y objetivos.

7.- Debera establecer métodos y procedimientos de entrenamiento del
grupo asesor de aseguramiento de calidad que aseguren la constante
mejora de todo el grupo.

8.- Debera proveer a la Compafia de un profesional, rapido y preciso
servicio de metrologla, a través de la constante determinacién y
mantenimiento de la calidad del producto.

9.- Debera proveer a la Compafila de un profesional, rapido y preciso
faboratorio de pruebas que aseguren el desarrollo de nuevos productos en
niveles adecuados de calidad.

10.- Debera intervenic y apoyar en soportes documentados el sistema de
aseguramiento de calidad en lo relativo a la operacién de los
Departamentos de Disefio del Producto, Disefio de Manufactura, Materiales,
Produccién y Mercadotecnia.

11.- Coordinaré y participara activamente en todas las fases de los sistemas
de desarrollo de nuevos productos, modificaciones y aprobaciones y
aprobaciones.

12.- Debera desarrollar y participar en todo el programa de concientizacion
de calidad de la compaiia y convertirse en promotor del mismo.

13.- Debe dar entrenamiento y desamrollo a todo el personal localizado en la
éreas de calidad.

14.~ Debera disehar, desarroilar y proveer de métodos y procedimientos que
logren una conciencia de calidad a todos y cada uno de los empleados de
la Empresa.

15.- Debera disefiar y desarroltar sistemas y métodos que lleven a todos los
empleados de la Empresa al reconocimiento, y la aceptacién de sus
especificas responsabilidades para entregar productos de calidad.

16.- Debera desarollar sistemas y métodos a la capacidad de proceso.

17.- Debera establecer métodos y formas que lleven a la adopeidn y al uso
de técnicas analiticas y efectivas para la so|ucsén de los problemas. .
18.- Deberd proveer méiodos que fleven a ia adopcion y ai uso especifico
de técnicas de control estadistico de calidad.

19.- Debera establecer y mantener el sistema de aseguramiento de calidad
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en una forma efectiva a través de las constantes auditorias al sistema que
aseguren el adecuado uso de los métodos y procedimientos.

20.- Debera establecer un sistema de auditorfas para aquellos casos en
que exista sospecha de que la Compahia ha entregado productos o
servicios a |os Ciientes con posibles problemas,

21.- Infroducira y mantendra sistemas y procedimientos que contribuyan y
midan a través de reportes mensuales los costos de calidad de la
compaiia. ) .
22.- Participard totalmente en las auditorias y sistemas gerenciales.

23.- Debera coordinar el contacto entre Proveedores y Clientes, enfatizando
{os nuevos productos o las modficaciones.,

24.- Participara en el control y la preparacion de Ios presupuestos
departamentales.

25.- ldentificard y justificara inversiones para mejorar la eﬂcnenqa y la
capacidad del departamento.

26.~ Participard en la preparacion de estadisticas gerenciales seguin lo
determine la Gerencia de Area.

27 - Pasticipard en el desarollo e introduccidn de los nuevos productos.

268.- Deberd dar respuestas rapidas y precisas a los. jntereses de Ios
clientes,

Persona a quien reporta; Gerente de manufactura, mpeE A
Persona que le reportan: Jefe de Confiabilidad
Jefe de CEP. (Control Estadistico del Proceso).
Técnico de laboratorio.

E) JEFEDE RECUPERACION DE PARTES.

Es responsabilidad def Jefe de Recuperacién de Partes la continua
operacidn de esta &rea para dar el servicio adecuado y en el menor tiempo
a nuestros clientes, y a produccion, en cuanto a la comprobacion, deteccion, -
reparacion reporte y registro de fallas de producto rechazado de fineas, de
plantas de clientes y de campo. Las siguientes son algunas de las
responsabilidades primordiales dei Jefe de Recuperacion de Partes: .

1. Sera responsable de [a eficacia del personal a su cargo.

2.- Deberd dar entrenamiento y capacitacion al persanal a su cargo acerca
del conocimiento técnico de cada parte asi coma de ia base de electrdnica
necesaria para su mejor desempefio.

3.- Etaborara todos ios reportes necesarios acerca de las fallas encontradas
por tote y por rechazo, asi como el registro de fechas y lotes, para la
estadistica refacionada con el comportamiento de cada producto.

4.- Participara activamente en la elaboracicn de reportes de solucién de
problemas (5 pasos, 8 Disciplinas, etc) para responder a los rechazos de

26



clientes.

5.~ Llevara registro de todo el material discrepante que se reciba en esta
érea, tanto interno como de clientes.

Persona a quien le reporta: Jete de Confiabilidad.
Personas que le reportan: Tecnicos de Reparacion.

F) JEFATURA DE CONFIABILIDAD.

Es responsabilidad primordial del Jefe de Confiabilidad establecer
un sistema de métodes y procedmientos a través del cual el Departamento
de Aseguramiento de Calidad, participe en el desarrollo de nuevos
productos y métodos de fabricacion, Las actividades siguientes son algunas
de las basicas que debe tener este puesto.

1.- Seré responsable dia a dia de la eficacia de todo el personal a su cargo.

2.- Coordinard y participard en las revisiones de calidad de las

especificaciones de disefio.

3.- Debera crear planes de calidad y procedimientos de acuerdo a las

necesidades.

4.- Desarrollara todes aquelios documentos Departamentales y proyectos

de formularios que sean neces&ios.

5.- Debera coordinar un répido y preciso servicio de medicion y trabajos de

sala de metrologia.

6.« Deberd identificar las necesidades de la Empresa con relacisn a nuevas

técnicas de medicién.

7.- Sera drectamente responsable de la aplicacién de los procedimientos

del manual,

8.- Proveera del reporte mensual relacionado con las funciones de su &rea.

9.- Participard en la preparacion de estadisticas Gerenciales segin lo

determine la Gerencia de Area.

10.- Participara en una forma total y absoluta en todo el sistema de

aseguramiento de calidad.

11.- Debera establecer objetivos y metas departamentales.

12.- Planeara, conduciré e informara los progresos de metas y ob,euvos

13.- -Participara ‘en la preparacion y el control de los presupuestos
- departamentales,

14.- Debera dar un rapido y preciso servicio de medicién.

15.- Participara directamente en la estructuracién, preparacién y

mantenimiento del manual de sistemas departamentales.

16.- Ser& directamente responsable de la aplicacion de los métodos

cohtenidos en el manual de procedimienios del Departamento, y del

manual de calidad,

17.- Dara desarrollo y entrenamiento a todo el personal designado a su
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area, particularmente a los nuevos elementos.

18- Identificara y justificara las inversiones de capital de la Compafila para
mejorar su capacidad y eficiencia.
19.- Participara directamente en el programa de concientizacion de calidad
de la Compahia y sera promotor de la calidad.
20.- Debera dar servicio de asesoria y de medicién continua del desamrolio
de los proveedores de la Compania.
21~ P:nicipara totaimente en la auditoria del sistema de aseguramiento de
calidad.
22.- Participara totalmente en el sistema de calidad.

Reporta a: Coordinador de Aseguramiento de calidad.
Personas que le reportan:Jefe de Recibo de materiales.
Inspectores.
Jete de Recuperacion de Partes,

G) INSPECTOR DE CALIDAD.

RESPONSABILIDADES.

1.- Los trabajos de esta funcion seran desarollados de acuerdo con las
exigencias y especificaciones del manual de aseguramlemo de calidad.
2.- Sérd responsable de |a evaluacién de la primera muestra resuliante de
. la preparacién del proceso.
3.- Debera ejecutar el control del proceso y del producto de acuerdo a la
. planeacion y especificacion contenida en la documentacion técnica (H.1.1.).
4.- Debera registrar e informar los resultados del control de las sreas en las
que esta involucrado.
5.- Debera asegurarse que exista el control y la informacién sobre el
material segregado, evitande que el mismo sea utilizado indebidamente.
6.- Debera utilizar estadisticas y de muesireo como medio para mantener
los procesos sobre el control en ja forma mas econémica posible.
7.- Debera coordinar el trabajo ejecutado por los operarics de produccién.
8,- Auditara y controlary el sistema de identificacion de productos de su
. disposicion de calidad.
9.- Es responsable de la seguridad, conservacién y manejo de los
instrumentos de medicién de su &ea de trabajo.
10.- Seré4 responsable por la auditoria de los métados de produccion
contenidos en los documentos de ingenieria de Proceso.
11.- Debera estar capacitado para trabajar en cualquier drea de produccion
qQue requiera servicio de auditorfa.

Reportaa: Jefe de Confiabilidad.
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H) JEFE DE CEP (CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESQ)

La funcion primordial del estadigrafo es el de llevar e implementar jas
modernas técnicas del control estadistico del proceso, que de como

- resultado que los sistemas de calidad sean adecuados y cumplan con los

requerimientos estadisticos de nuestros Clientes.

RESPONSABILIDADES.

1.- Es su responsabilidad ef implementar, revisar y controlar todas las cartas
de control que se requieran.

2.- Es su responsabilidad el llevar a cabo los estudios estadisticos
preliminares para nuevos productos.

3.- Es su responsabilidad contolar los diferentes parametros del proceso a
través de estadisticos.

4.- Es su responsabilidad cuidar que en los planes de contral se establezca
el CEP en forma adecuada.

5.- Es su responsabilidad el participar y coordinar el llenado de las listas de
planeacidén avanzada.

6.- Es su responsabilidad el efectuar estudios de capacidad de proceso
cuando se requieran,

7.~ Es su responsabilidad el efectuar los estudios de repetibilidad a los
equipos cuando sea necesario.

8.- Es su responsabilidad el asesorer a los usuarios del CEP durante todos
los procesos.

9.- Es su responsabilidad el levar y controlar los diagramas de flujo que
muestren ¢l uso del CEP, donde se requiere.

1%— Debera dar entrenamiento y desarrollar al personal en lo relacionado al
CEP

11.- Deber4 proveer al sistema, de las técnicas estadisticas modernas que
requieran para ¢l analisis y control adecuado de los problemas.

12.- Debera participar en forma muy agresiva en los programas de
concientizacion hacia [a calidad de la Compaiiia.

13.- Debera crear los sistemas estadisticos que se requieran como ayuda
en la solucién de problemas y toma de acciones correctivas.

14.- Debera elaborar los reportes sobre el status de habilidad de los
productos para todos ios clientes en forma mensual.

Reportaa: Coordinador de aseguramienta de calidad.
Le reportan: Técnicos de CEP
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Iy JEFE DE CALIDAD RECIBO.

Es responsabilidad del Jefe de Calidad recibo el facilitar, controlar y
reportar las actividades del aseguramiento de calidad del material recibido,
mediante su inspeccién y evaluacion, por muestreo, y segin los
lineamientos establecidos en los procedimientos de material reclbudo de
proveedores.

RESPONSABILIDADES.

1.- Serd responsable de la eficiencia de todo el personal a su cargo.

2.- Participard en las revisiones de calidad de las especificaciones de
disefto.

3.- Desamroliara todos aquellos documentos que sean necesarios para la
operacién de inspeccion de partes.

4.- Debera coordinar un répido y preciso servicio de inspeccion diaria de
partes recibidas, para su aprobacién y admision de lotes al aimacén de
materia prima.

5.- Sera responsable del control de la evidencia y sopone

de las inspecciones.

6.- Debera coordinar la ejecucién de retrabajos que se efectuen en esta
&ea.

7.- Es su responsabilidad llevar el control y custodia del &rea: de
cuarentena.

8.- Es su responsabilidad el efectuar los documentos para efectuar
rechazos o devoluciones a proveedores.

9.- Es su responsabilidad la custodia de todos los equipos de prueba de
esta &rea.

10.- Debera elaborar estudios especiales a componentes y hacer fos
reportes correspondientes cuando asi se requiera.

Reporta a: Jefe de confiabilidad.
Le reportan: Inspectores de Calidad.

J) TECNICO EN PRUEBAS DE LABORATORIO.
RESPONSABILIDADES.

1.~ Ser& responsable de conducir ensayos, pruebas y anélisis a productos y
materiales de acuerdo con las especificaciones y procedimientos existentes
y definidos.
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2.- Planeara los programas de pruebas en funcion de la carga horaria del

equipo en uso.

3. qsesora'a a los interesados en la interpretacién y toma de accién en

funcién de los resultados de las pruebas o ensayos.

4.- Qesarrollar4 dispositivos de pruebas y verificara la construccion de los

mismos, atendiendo las necesidades del laboratorio.

5.- Participara efectivamente en los métodos y servicios de calibracién de

instrimentos o equipos de laboratorio o produccion, considerando también

la elaboracion de procedimientos generales del sector.

6.- Identificara las necesidades de desarrollo y/o adquisicion del equipo

paralpruebas y analisis de atender los métodos especificados de pruebas.
farticipara en el acompafiamiento y asesor(a técnica de las pruebas y

ensdyos ejecutados por entidades externas.

8.- Efectuara las pruebas El a todos fos productos vigentes de acuerdo a

calendarios establecidos,

9.- Efectuara pruebas dimensionales a los productos vigentes de acuerdo a

calenderios establecidos.

10.-| Reportara los resultados obtenidos en pruebas El y Pruebas

Dimensionales,

11.-|Participara activamente en la solucion de problemas detectados en

pruebas El y dimensionales.

12.-|Sera responsable de preparar y conducir ensayos, pruebas y analisis

de productos y materiales de acuerdo con las normas y procedimientos

exisientes definidos.

13.- Debera emitir los reportes y comentarios referentes a los trabajos

ollados de su responsabilidad.

14.-| Participaré en la elaboracion de los programas de pruebas a ser

desarollados por €l laboratorio y ofras entidades externas.

15.- Participara en la asesoria técnica a los interesados por las pruebas

requeridas por otros factores de la Compaiila.

16.- Serd responsable por la organizacion, limpieza, integridad y seguridad

de lbs equipos, instalaciones y materiales del laboratorio.

17.-Debera controlar el consumo de las necesidades del material de npoyo

necesario para ios trabajos del iaboratorio.

18~ Debera participar en la elaboracién de procedimientos generales y de

prucbas de laboratorio,

19+ Participard en [a evaluacion y modificacion a productos actuales.

20.- Colaborara en las revisiones de calidad de diseno y especificaciones.

21.4 Es su responsabilidad la coordinacidn técnica del personal de auditoria

del proceso.

22+ Controlara la saia de metrologia en relacién a los proyectos que sean

de $u responsabilidad.

23.1 Es su responsabilidad el evaluar las desviaciones de material antes de

ser implementadas.
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Reportaa: Coaordinador de Calidad.

K) COORDINADOR DE CAPACITACION.

Es responsabilidad de el Coordinador de Capacitacién de Control de
Calidad, participar en la preparacion, desarrollo y evaluacion de los
programas de capacitacién y entrenamiento de todo el personal
relacionado con la calidad de los productos o servicios de la empresa, de
tal forma que den como resuitado ef mejorar la habilidad y destreza técnica
e intelectual de los participantes.

Las actividades principales que realiza el Coordinador son:

1.- Debera coordinar con la Gerencia de Calidad la inclusion en los
programas de capacitacion, los modernos sistemas v procedimientos de
aseguramientas de Calidad.

2.~ Participard en el desarrollo de los programas de entrenamiento y
capacitacion de! personal de las areas de calidad de la Empresa.

3.- Coordinara con todas las &reas de la Compailia ¢l desarrollo de los
programas de concientizacion hacia la calidad de l[a Empresa.

4.- Debera de coordinar con el Gerente de Caiidad los cursos de
capacitacién que se impartan a todas las éreas, asl como los cursos
externos,

_5.- Participara en forma activa en el desamrollo de los cursos necesarios
peara la aplicacién de las técnicas de capacitacién y entrenamiento al
personal que forma el grupo instructor.

6.- Aplicara las técnicas de la capacitacién y entrenamiento personal del
grupo auditor para asegurar el uso carrecto de los procedimientos.

7.- Deberé coordinar con el personal de estadistica el desarollo de los
meétodos de capacitacion especificos en las técnicas de Control Estadistico
de Calidad.

8.- Aplicara el programa de capacitacion y manejo del equipo de medicion y
prueba a todo el personal del &rea de Aseguramiento de la Calidad.

9.- Coordinaré con el Gerente de Aseguramiento de Calidad los cursos
necesarios aplicables en ef control de la capacidad del proceso.

10.- Coordinara el establecimiento de método y forma que lleven a la
adopcion y uso de técnicas analiticas y efectivas en la solucion de
problemas.

11.- Evaluara y controlara los avances y desarrollo de los cursos que se
imparten, asi como tambi¢n participard en la sofucion de problemas que
afecten el buen funcionamiento del programa.

12.- Coordinaré o desarrollo de los programas de cursos interdisciplinarios
o departamentos.

13.- Coordinara los grupos de mejora en todas las actividades que realizan
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los mismos, para buscar la solucion de fos problemas que afectan el buen
funcionamiento de los programas de capacitacidn y contribuir a mejorar la
productividad y la calidad.

Reportaa: Gerente de Manufactura.
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Proceso de Planeacion de Calidad.

Voz del
Cliente

Equipo de Planeacién de
Calldac
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Figura 3.0
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3.1.- EL ENFOQUE DE EQUIPO.

OBJETIVQ.
Deberan de reunirse {as actividades de los diferentes departamentos
involucrados en fa calidad del producto a fin de revisar las necesidades y
expectativas del cliente y los requisitos del disefio,

POLITICA.

Manufactura, Ingenieria del Producto, Calidad y Ventas del proveedor
deberan estimar la factibilidad del proceso de manufactura propuesto, para
alcanzar los objetivos del programa.

A través de |a fase de factibilidad y desarrollo, € equipo de desarrollo
deberd consultar con todos los empieados que resulten afectados por el
proyecto. El involucramiento de los operarios de produccion, personal de
mantenimiento y demés empleados de planta, puede contribuir al proceso
de planeacion y de ahi que se puedan implantar con efectividad las
medidas preventivas para asegurar la fabricacioh de productos de calidad.

PROCEDIMIENTO.
Durante el proceso de planeacion de calidad, el equipo puede verse
en la necesidad de identificar formalmente problemas del producto .y
proceso, asignaciones U otros puntos que requieran de atencion especial.
Para asistir al equipo en el manejo de estas situaciones y lograr un acuerdo
mutuo en la solucion, se deberan utilizar adecuadamente {as disciplinas
que se mencionan a continuacidn o algun otro método equivalente:

Hemramientas:

1) Sistema de Reporte de Problemas/Salicitud de Cambio

2) 8 Disciplinas - Solucion de Problemas con Orientacion en
Equipo

3) Bitacora de Preguntas

3.2- HOJAS DE EVENTOS.

OBJETIVO.
Debe realizarse una hoja de programacion para todos aquellos
eventos clave y acciones que hayan sido determinados por {os miembros
del equipo como relevantes

POLITICA.

Cada uno de los eventos y acciones, asi como su respectiva
programacion, deben ser determinados en conjunto por todos los miembros
del equipo.
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Programacidn de Planeacion de Calidad (Hoja 1)
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Progr on de P. 16n de Celided (Hoja 2)
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Para cualquier proceso de planeacion se deben de programar los
eventos clave o las acciones que se deben de llevar a cabo.

PROCEDIMIENTO.
En la hoja de programacién de Planeacion de Calidad se deberan
inciuir datos como son tareas, problemas, asignaciones u otros eventos
- para encauzar los esfuerzos del equipo desde el inicio del programa hasta
su aprobacion final,

A sl mismo, esta hoja podra ser utilizada por el equipo de planeacién
para monitorear el avance y para calendarizar las juntas.

Este formato incluira por lo menos, a todos los pasos del proceso de
planeacion de calidad. (Ver figura 3.2 en la pagina anterior).

3.3.- DETERMINACION BE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DEL
CLIENTE.

A esta altwa se disefia [a etapa inicial del proceso de Planeacién de
Calidad para gurar que las idades y expectativas del cliente se
han entendido claramente a fin de que sean consideradas de manera
adecuada durante la fase de desarrolloirevision del disefio del producto, asi
como durante el desarrollo del proceso de manufactura.

OBJETIVO.
Lograr [a identificacidn de un sistema que le permita a la empresa el
determinar las necesidades y expectativas de sus clientes.

POLITICA.
Para lograr la isfaccion del cliente, 1a calidad de nuestros
productos y servicios debera ser nuestra prioridad nimero uno.
Nuestros productos deben de ser [o mejor al servicio del cliente. Son
¢l resultado de nuestro esfuerzo. Asl como nuestros productos sean vistos,
asl somos vistos nosotros.

PROCEDIMIENTO.
En esta etapa del proceso de Planeacion de Calidad se deben dar
los pasos inicisles para implementar la prevencion de defectos en el disefio
del producto y procesos de manufactura.

Las entradas v salidas aplicables a la etapa del proceso en este
punto son las siguientes:

ENTRADAS Voz def cliente
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* Informacién de Estudios de Mercado

* Informacion Histérica de Garantia y
Calidad

* Datos de [nvestigacion de Ingenieria

SALIDAS Listado Preliminar de fas Caracteristicas
Criticas y Relevantes de Productos y Procesos.

TECNICAS ANALITICAS  * Despliegue de Ja Funcion de Calidad (GFD)

NOTA: Por entradas, se entiende toda la informacion inicial que se
requiere para llevar a cabo el punto del proceso de Planeacién de Calidad
donde se encuentre. Por salidas, se entiende toda {a informacion final a la
que se llega después de haber utilizado toda la informacion inicial ya sea
por s misma o dentro de las técnicas analiticas. Y por técnicas analiticas, se
entiende las técnicas utilizadas para llegar a la informacion final.

3.4.- REALIZACION DEL DESARROLLO/REVISION DEL DISEROC Y
ANALISIS DE FACTIBILIDAD.

OBJETIVO.
Realizar e} desarrollo-revision del disefio y andlisis de factibilidad
para reconocer si un cierto disefio de algln producto es factible de
realizarse y encontrar si es capaz de cumplir con lo requerido.

POLITICA.

Un disefio factible debe ser. capaz de cumplir con los volumenes y
programacisn de produccién y al mismo tiempo tener la habilidad de
cumplir con los requerimientos de ingenierfa, catidad, confiabilided, oostos
de inversién, costo por unidad y objetivos de programacién.

PROCEDIMIENTO.
En esta etapa del proceso, se hard un anélisis preliminar de
factibilidad para evaluar los problemas potenciales que podian ocunr
durante la manufactura,

Las entradas, salidas y técnicas analiticas aplicables a la etapa del
proceso en este punto son las siguientes:

ENTRADAS Listado Preliminar de las Caracteristicas
Criticas y Relevantes de Productos y Procesos.

140



Aprobacian de la Foctibilidad de Manufactura

Nimero de Parts, Nombre ca 1a Perte,

Fecha de Plana PCR/ESWUGO/AYVISO e

La Factibilidixd de Manufscturs es el compromiso del proveedor con nuestr s empresa ¢e que el
discfio propuesto puede ser manufectursdo, ansamblade, empecado y enrbercado de acuerda o
a5 expeclalives qui espers Nueslia empresa. Paro que un productn sva tkeglarade favtitle debe
gjustarse a los siguientes oriterios:

* Ly manufectura del produclo deha ser posible medisnte el cipleo de eguipo
probado, innovedor v dispanible comercialmente.

* E1 disefo debs pormitir elcanzar los volumenss d@ produccidn y programas, al

mismo tempp que fabricer cunsisientemente produclos que cumplan con tas

toteroncios 02 Yos plonos de ingenicria y con los requer imientos de El. E1 disoio

Gebe proporcionar también la calided y confishilidd requeridss v soportar 105

objetivos da programacian.

El procese e monufectura propueste debe ser cosieable y cumplir con 103
objetives individuales g2 eficiencic operacional, calidad y satisfaccian del ¢liente
planesdos por lo empresa.

"

[} proceso propuesto lambién debe ser hadil y robuste. £5 compromiso del
proveedar lograr un Cpk minime de 1,33 en todas las coracter isticas criticas y
relevantos. S e) procesn propusstc resulta en un Cpk menor, el proveedor
deberé proparcionar sugerenciss pors modificar el disefio y/o proceso de
manutectura para cumplir can las funciones requeridas del produclo.

Consigersetones sepro Factipiligad {Fevor de ruzponder 183 praguntas osl lado 2 de esta forma)

Evoluacidn oe Factibilig

( ) Factible - £ producto puede fabricarse como esta especificode, sin
revisiones.

({ ) Fectipte - Se han recomendada cambios. E1 producto pueds mejorarss o
resultar manos costoso si se incorporasn los cembios
propuestes.

( ) Marginaimente - 5 han recomendagdy cambios para logrer ¢l Cpk minimo.
fecitbte
( ) Noes factible =S¢ han recomendouo revisiones en el disefio pars fabricar un
producto dentro do 1os requerimiantos ds Cpk especificados.
{Ingique por separado tas caracteristicas no fuclibles v los combios requer 1dos/recomendadas)

Esta forma debe regresarse junte con la Cotizacton.

Hombre del Provecdst, Cédiga Facha




Cunsideractonss sobre Faclibllidad

El proveedor debe considersr los stgutentes pregunies, sin pretender que aqui se conlemple
todo, al llever & cabo una eveluactdn os factibilidad Les plangs y/o especificoctones
proporcionaoes con esta solicitud deberdn uttlizarse como base para anblizer 18 hablitded para
cumplir con lodos los requerimientos especificados. £n les coses en que lay respuestes sean
~np", fayor da_soportarias con comentarine que dgontifiguen sus prencypsclones y/o los
cambios propuestas que le permiticdn cumplir oon Ins requerimientos egpeelficados. Tombian

podran sollcitarse cuando currespondo, comentar los sobre otras consideraciongs pertinentas
que no se mentionen a cuntinuacion. $i requiere e favor espocio para sus comentarfus, favor
d3 utilizar un gnexa.

8 Ho unsider 30100
() &Pueden monufaclurarss todas los productas como se especifice en o8

planes con un Cpk minimo de 1.33 para lodas las coractsr fsticas criticas y
relevantes?
* Compatibilidod de las especificactones con las estindares de
manufactura aceptades.
* Mabitidad para controtar 1a scumuloctén da loterancias.
* Requer imientos de equipo espeelal.
* Adecuacion de la defintcién del pruducto para permitir la
avaluscion de 1a factitrilidad.

(Y () &Pueda cumplir con las Lspeciticociones de {ngenteris EI tol como estdn
escrites?
* Habtitdad pare controlar toxdos los requer imientos EN.

() () LPuede cumplir can Yos requerimientas de calidad de! Manual de Cal iiad?
* Establecimiento de la habilided dol proceso a los volumenes
requer jdos.
* Mantenimtento de los contrales requeridos del sistema de calidad.

) ) &Pucds cumplir con los requerimientos especificados para los volimenes
proyectades?
* At de la i iSe ha do ] te el

proceso para sopor tar la produccitn en los niveles da volumen v
calidad requeridos?

€)Y ) LPermite e! disefio el usa de equipo/técnices canvencionales de manjo
! eficienle del mater jol 7
* Cumplimtento de embarques.

)y ) ZPuede manufacturarse e} producto sin incurrir en costos extraordinarios
(inversion de equipo, castes de herramentel o costos de partes)?
~ Propuestas para Js mejora de) producto.
* Alternativas paro reduccion do tostos.

Declaracitn de t1cas

() () cUtiliza actuaimente control esladistico del proceso en productos
simttares? {Cstan en contral?

() () St son estables, cestén dentra do 1es tolerancias de los planus can un Cpk
g8 1.3 3 o mayer?

() {) ¢Esté compromatido con e} uso d8! control sotadistico del proceso en esle

products st se le concediers su manufecturs




REALIZACION DEL DESARROLIO/REVISION DCL DISERO v
ANALISIS DE FACTIBILIDAD

LISTA DE VERIFICACION DE INFORMACION DE DISCRO

Bihujos de ingenieria

45¢ han identificads 105 dwmensicnes qua afectan el
ensumble, funcionalidad, durabllided, reglatnentos
gubernamentales y sequrided?

&Se han 1dentiticade dimensiones dn riferancia pora
minimizar el tiempo de inspeccidn dimensional
“Layout”?

&35 han genliticado suficientes puntos do control v
cotas de referencin purs disedar calibradores
funcionales?

&don compalibles 1as dimensiones dal pruceso eon 1os
estandares te manufactura establecidas?

¢Las dimensiones del proceso son fastintes?

&Existsn slgunos roquerimivnlos especificns que no
puedan car evaluodes ulillzando tdécnicas de
inspeceian conoctdas?

LEsldn 1as caracteristices dimensiunedas para eviter
ia pérdido e tolarantls innucesaria duronte el
Arocess nor mal?

fspecificaciones dp Ipgenieria

¢Es suficienle ta capacided de prueta para cumplic
fodos los requerimientos, p. e).: velidacion de ta
produccidn y de rutina?

tPucden probarse muesiras edicionalos cuandn 1o
requiera un plan de resccion y ain asi hacer las
piruebes 02 Fuling programedas duranie ¢l procesa?

LSe hord slguna parte de las pruchas ool producto en
alguna fuente externa’y

¢5e han-identificadsc on ¢l plan da control las
coracter fstices de matarisles que afecten los
resultades de especificationes de ingenierfa?

¢Se han definido con clarided & tnlerpretadas todas
las pruebass, mélodos, equipo y criterios de
oceptacidn pspec iticades?

St
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REALIZACION DEL DESARROLLO/REVISION DEL DISERO Y
ANALISIS DE FACTIBILIDAD

LISTA DE VERIFICACION DE !NFORMACION DE DISENO (Cont.)

S Ho Accién Requerfds
spacificaciones de ¥istorial

dApsrecen los proveedores de los materisles
propuestos en Vas listas de proveedores apranacos
por 14 comnpania?

iS¢ les requertrd 4 Ins proveedoras de malerial que
praesanten cortificacion do cada crabarque?

4Se verificaran los parametros en planta? s os asf,
¢S50 han 1dontificado 0 mismos? -

4Son compotibles con leg requerimisntes de
durabflidad pora-e! medio embfente planeady, 105
materiales wspecificas, tralamientos termicos v
da superficia?

AMEF de Disefin

58 han identificodo 1es caracterfsticas que afectan
modos do fela con alta prior1ad de riesga?

¢5¢ han preparado una lista de las expectativas del
disefio?

&los efectos de los modos de falla s¢ refiercn
lodos las slementos de dicha Nista?

<Se utilizars un anslisis de disefio de experimentos
para dor priortded o 1os feclores causales mayores?

¢Cvalis 6] AMEF de Diselio 1 adecureidn da) dhsefio y
evito ol incluir causas y controles que pertenscen al
proceso? .

cldentifica o1 AMEF oo Disefiv lss caracler sticas
crftigys con una dole inverlida?




REALTZACION DEL DI.SARROILO/REVISION DCL DISCRO ¥
ANALISIS DE FACTIBILIDAD

LISTA DE VERIFICACION DE CALYBRADORES Y CARACTERISTICAS

RELEVANTES

Fauipo__nuevo, Calibradores Espectates
Lscantillones v Eauipe de Pryshg

&5¢ ha revisado [ iista de equipo nuevo v es ésta
adccuada?

iltene el equipo suficiente capacided para manejar
los volimeres de productitn pronosticsdus?

¢S5e ha demostrado 1a hahbilidad preliminar del
process en el equipa nueva?

£Hon sido 1dentificados los caltbradures para el CER?

LEs apropiado v esla disponible ef aquipo da prueba
descritoen la E1?

¢Se ha eslablecigo ol métod para la certificacion g3l
cquipo de prucba?

LS0 han definido los requerimientos para
calibraderes especiales y escatililones?

¢Se han obtenido l1as sprobaciones apropiades para
catibradores especloles y escalillones?

4Son compatibles 16s métases e mediclon entras el
proveador v la planty consumidora de nnsotros?

LApsrecen mosirsdas as identificaciones de 10s
calibradares en el plan de control?

452 han plancydo estudios ds variacidn del sistema
de medicion?

<4 Se ha establecida lacorrelacidn da todo o] equipu do
pruesa? -

£5e ha establecido 1a frecuencia fe calibraciones du
rutina?

4Se realizarén los estudins potenciales de maquinas
en la plants del fabricanle de las mismas antos do sy
enlrega?

£50n suficientes 1as capecitades de prueba para
ryalizer verificsciones edecusdas cuando so localics
un producto discrepants?

2
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REALIZACION DEL. DESARROLLO/REVISION DEL DISERO ¥

ANALISIS DC FACTIBILIDAD

LISTA DE VERIFICACION DE CALIBRADORES Y CARACTERISTICAS
RELEVANTES (Cont)

Cornctaristices  Rolevanies

48e han identificeda las carscteristicss que aseguren
el cumnplimiento a las especificaciones scbre
campor tamienta?

¢Se han igentificado los problemas historicos do
clientes?

¢5e han 1gentificado les carecleristicas gue atectan
al ajuste, funcionalided, duratiligad, reglamentos
qubernamentales v Seguridad?

4LSe utiizd un diegrama de causa y efecto pary
identificar las caraclerislicas clave?

LS8 utflizeron AMEF's do disefio y proceso para
tgentificor caractar isticas criticas y relevantes?

jed

o

Acgion Reguerida




Informacién técnica consistente en:

* Construccién del Prototipo - Simulacion de
produccion.

* Planos de ingenieria

* Especificaciones de Ingenierfa

* Listado de Materiales

* AMEF de Diseiio

* Indices de Habilidad

SALIDAS * Documento de Factibilidad
* Requerimientos sobre Equipo nuevo y
facilidades
* Requerimientos de Equipos especiales de
Medicion y Prueba
* Listado de Caracteristicas Criticas y
Relevantes de Productos y Procesos
* Cambios en Planos y Especificaciones

TECNICAS ANALITICAS  * Disefio de Experimentos (Disefos)
* Disefio para Manufactura
* Disefio para Ensamble

Ver fistas de chequeo a partir de la pagina 41 de este capitulo.

3.5.-DESARROLLO DE UN SISTEMA DE MANUFACTURA Y CONTROLES.

OBJETIVO.

Contar con un sistema de manufactura que debera asegurar que las
necesidades y expectativas del cliente (expresadas en forma de
requerimientos de disefio del producto) son interpretadas, desplegadas y
controladas en procesos de manufactura y ensamble.

POLITICA.

Se establecerd un plan de control para lograr y monitorear fa =~

habilidad de manufactura en {a planta,

PROCEDIMIENTO.
Las entradas, salidas y técnicas anaiiticas aplicables a la ctapa del
proceso de este punto, son las siguientes.

ENTRADAS * Listado de Caracteristicas Criticas y
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Relevantes de Productos y Procesos

* Sistema de Calidad efectivo

* Reporte de la Auditoria del Sistema de SQA
* Especificaciones de Empaque

SALIDAS * Distribucion de la Planta
. * Diagrama de Fiujo deJ Proceso
* Matriz de las Caracteristicas
* AMEF del Proceso
* Plan de Control
* Instrucciones para el Monitoreo del Proceso
* Planes:

- Estudios Preliminares de la
Habilidad del Proceso

- Evaluaciones del Sistema de
Medicion

- Empaque

- Cortrida de Prueba de Produccién

TECNICAS ANALITICAS
* Diseivo de Experimentos (Proceso)
* Diagramas de Causa y Efecto
* Paretos -
* Cartas de Control

3.5.1.- AMEF DEL PROCESO, ESTUDIO ESTADISTICO PRELIMINAR Y
PLAN DE CONTROL.

OBJETIVO.

El AMEF es una herramienta que identifica [os modos de falla

. potencial del proceso, mediante el cual se logra el objetivo de estimar los

efectos potenciales en el cliente, debido a las fallas e identificar sus causas

potenciales en los procesos de manufactura y ensamble, asi como las

- variables relevantes del proceso para determinar y prevenir las

posibilidades de falla. Es de suma importancia que se haga un Diagrama

causa-efecto antes de realizar el AMEF. En dicho diagrama se vaciarén

todas fas causas posibles de falla y sus efectos para aclarer ideas antes de
elaborarlo. ’

. €l estudio estadistico preliminar es un andlisis del proceso en
cuestion en cuanto a sus puntos relevantes, observando su variabilidad
para efectuar los cambios necesarios al Plan de Control de fabricacién del
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producto, mediante la observacion de fa habilidad potencial del praceso en
una produccion piloto {produccién prueba).

El objetivo del plan de controf es garantizar la calidad de una parte
especifica o de una familia de partes, mediante el resumen de los métodos
planeados por Aseguramiento de la Calidad e Ingenieria, indicando las
pruebas e inspecciones a realizar y el equipo de prueba a utilizas. -

POLITICA.

El Plan de Control debe resumir los métodos planeados para el
control de calidad del producto, que son resultado del Andlisis del Modo y
Efecto de Falla (AMEF).

Un Plan de Control permite a la empresa y al cliente tener una forma
efectiva para lograr un concenso sobre la planeacién de la calidad de!
producto y revisar los cambios necesarios en el proceso, después que se
ha iniciado la produccion,

El Plan de Calidad debe estar listo y completo antes de la produccién
piloto, para el conocimiento de {os Departamentos involucrados e
informacion al Cliente.

El EEP se realizard a la produccion piloto en proyecto, bajo las
condiciones normales de fabricacion.

PROCEDIMIENTO
Se debera tomar en cuenta el andlisis del AMEF, para considerar los
puntos de! proceso con mayor potencial de falla y que, por lo tanto, deberan
tomarse en cuenta en el.Plan de Control.

El Plan de Control serd efectuado en conjunto por Aseguramiento de
la Calidad, ingenieria del Producto e Ingenieria de Procesos para
determinar las caracteristicas a controlarse.

Dichas caracteristicas pueden ser:

- Caractersisticas de item de control.

- Caracteristicas identificadas como relevantes, de comin
acuerdo, por Ingenieria y Calidad del Cliente, asi como por la
empresa.

- Caracteristicas identificadas por la empresa como relevantes,
basadas en el conocimiento del Proceso.

Lu secuencia de pruebas sera puntualizada en la forma Pian de
Control forma ICC-22.

De la informacion del Plan de Control propuesto se obtienen las
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caracteristicas relevantes para el EEP ya que éste solo se aplica a |a
praduccion piloto.

Se efectia el EEP analizando el comportamlemo del proceso
mediante las herramientas CEP escogidas.

Se logra la estabilidad del proceso y se obtienen su habilidad, (ver
puntos, 4.1, 4.2, 4.3, de esta tesis).

De acuerdo a los datos obtenidos, se pracede a hacer las
modficaciones pertinentes al Plan de Control para 4og-a un ppk mayor o

igual a 50 (ppk >= 1.67),

3.6.- CORRIDA DE PRUEBA, REVISION DEL PROCESO Y APROBACION
DE LA PLANEACION DEL. PROCESO.

OBJETIVO.
Aprobar el procesa de planeacién que demuestre exitosamente la
habilidad de fabricar productos de calidad continua.

POLITICA.

Durante una carrida de prueba, el proveedor debe verificar que todos
los controles requeridos estan en su fugar, que se sigue el proceso
planeado y los productos finales cumpien de hecho con los requerimientos
‘de ingenieria en todos sus aspectos. Asi como son (0s requerimientos de
habilidad a +/-50.

Antes de iniciar con la produccidn regular se deben identificar para
investigacion y dictamen, fos problemas y deficiencias adicionales.

PROCEDIMIENTO.

El sistema de manufactura debe asegurar que las necesidades y
expectativas dei cliente (expresadas a manera de requisitos de ingenieria)
se cumplan y sean verificadas a partir de la "Voz del Proceso’. La
aprobacién dei proceso de planeacion de calidad significa que el sistema
de manufactura demuestra habilidad para fabricar productos de calidad
continua.

Las entradas, salidas y técnicas analiticas aplicables a la etapa del
proceso de este punto, son las siguientes:

ENTRADAS Plan de Control
Instrucciones para el Monitoreo del Proceso
Planes:
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- Estudios Preliminares de la Habilidad del
Proceso

- Evaluaciones del Sistema de Medicion

~ Corrida de Prueba de Produccién

SALIDAS “Yoz del Proceso”
- Estudios Preliminares de la Habilidad del
Proceso
- Evaluaciones del Sistema de Medicion
- Factibilidad Final
- Revision del Proceso
- Evaluaciones de Muestra inicial
- Pruebas de Validacién de la Produccién
- Empaque
Aprobacién de la Planeacién de Calidad

TECNICAS ANALITICAS - Estudios Preliminares de la Habilidad del
Proceso
- Evaluaciones del Sistema de Medicion

3.6.1.- PRESENTACION DE MUESTRAS INICIALES.

OBJETIVO,
Solicitar la aprobacion del Cliente de productos nuevos medame la
presentacion de muestras producidas con el proceso y el hemramental de
produccién normal.

POLITICA.

Una muestra inicial es una cantidad reducida de partes
(nornialmente 6) que se revisan en todos los aspectos, tanto funcicnales,
dimensionales, como de materiales, los cuales estdn requeridos por los
planos y las especificaciones de la parte.

Las muestras se toman de una produccion piloto que consta
normalmente de 300 piezas, a excepcién de casos especiales.

Estas muestras, se retendrén 6 meses después de la aprobacion de
éstas.

PROCEDIMIENTO.

El reporte consta de tres aspecios:
a) Reporte dimensional de la parte.
b) Reporte de pruebas de materiales.
c} Reporte de pruebas de especificaciones de Ingenieria.
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Reparte Dimensional:
- Consiste en la evaluacion dimensional de las piezas contra el
plano de {a parte; deberdn checarse, tres piezas de cada
cavidad de un dado de multiples cavidades y de cada
herramental, cuando exista mas de uno del mismo disefio.

Reporte de puebas de materiales:
- Se reportaran los resultades de las pruebas de laboratorio
realizadas a {0s materiales de ‘acuerdo con las especificaciones
requesidas por el Cliente en cuanto a fas condiciones de
operacién de |a parte,

Reporte de pruebas de especificaciones de Ingenieria:

- Se realizarén las pruebas descritas en las especificaciones de
Ingenieria en cuanto a funcionalidad, precisién, etc., y se
reportardn dichos resultados.

- En caso de que la muestra necesite aprobacion en cuanto a
aspectos de apariencia como color, luminosidad, etc., se le
requisitar4 al cliente una muestra aprobada por el
departamento responsable.

3.6.2.- APROBACION DELPRIMER EMBARQUE DE PRODUCCION.

OBJETIVO.
Tener un procedimiento que garantice que cada lote de produccndn
tenga una muestra master al inicio para garantizar que las partes cumplen
con las especificaciones.

POLITICA.
Este procedimiento es aplicable para todos los procesos que se
realizen dentro de la Empresa.

PROCEDIMIENTO.
Es necesaria una certificacion de la primera pieza requerida cuando:
- Existe un arranque de una nueva orden de produccién,
definicion de un master de calidad.

Se le hace una restauracion a la primera pieza requerida cuando:
- Se le hace una restauracion o reajuste al probador.
- Es un nuevo disefio de un nuevo producto.
- Se le hacen modificaciones al probador por un nuevo proyecto.
- Son nuevos probadores.
- Es nuevo proveedor de material,
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No sera necesaria la evaluacién de las primeras piezas en los
siguientes casos:

- Para pieza y/o patrones que no son productos o componentes
de un equipo.

- Para materias primas.

- Para productos gimicos.

- Para pieza de herramienta, dispositivos, maquinas y
aplicadores.

- Material de consumo industrial o administrative.

Estos materiales serdn auditados por auditorla de recibo o
metrologia segun se requiera y de acuerdo con los pracedimientos.

A metologia se le pasaran las gritheras piezas ylo progresion
para su andlisis dimensional y pruebas requeridas en los casos
que Sea necesario,

El auditor de metrologia al recibir las primeras piezas ylo
progresion, obtendrd toda la informacion aplicable al
dimensionado y prueba de las muestras tales como: X

- La ditima revision de dibujo.

- Especificaciones aplicables (Producto, ingenier(a, Calidad, etc.).

- Plan de auditoria de calidad (tltima revision).

- Orden de produccion.

- Especificaciones yio dibujos del proveedor cuando sea
aplicable.

- Otros datos importantes seguin sea necesario.

Se evaluaran las muestras por metrologfa total o parcialmente
segun sea indicado por el solicitante, lo establecido por el reporte
de medicién de {aboratorio segin forma.

Los resultados obtenidos seran dados en el reporte de
medicién de laboratoria especfiico para ese nimero de parte para
producciones carrientes.

Si en el analisis del reporte se encuentran caracteristicas fuesa
de especificacion, se establecera cuales son las que van a desviar
y cuales se ajustarén.

Para las caractericticas a cer desviadas; se apegarén al
procedimiento No. 7.7.

Para las caracteristicas que no serdn desviadas, las ajustarén
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Te

a la especificacion.

Auditoria de proceso revisara las caracteristicas ajustadas

_posterior al andlisis de primera pieza.

Cumpliendo con ia primera pieza totalmente con las
especificaciones y/o desviaciones, se liberard ei centro de trabajo
para ia produccion continua.
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do= INEBILIDON DED
D H]
MIAIN U HRIGTURIAS
0B Ly 08
Utilizar técnicas gue permitan
conocer el comportamiento actual

de los procesos.

Implementar técnic as que ayuden a
prevenir la no ocurrencia de fallos.

Tener un sistema que permita
visualizar a future el

" comportamiento de los procesos.

Utilizar sistemas gque faciliten o
ayuden en la toma de decisiones

. pera poder tomar acciones y que

estas sean adecuadamente
implantadas.
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4.1- CONTROL ESTADISTICODEL PROCESO.

OBJETIVO.
Su objetivo es anafizar un proceso, para mantenerlo en control y
mejorar su habilidad el uso de técnicas de estadistica, tales como gréficas
de control.

POLITICA.

Se apticara CEP (Control Estadistico del Praceso) a todos los puntos
relevantes determinados en conjunto por el Cliente ¥ la Empresa.

El estado de control estadistico es la condicién que describe un
proceso en el que han sido eliminadas todas las causas especiales de
variacion y (nicamente permanecen las causas comunes, Pero un estado
de control estadistico no es un estado natural de un proceso de
manufactura, implica alcanzar la eliminacion de cada una de las causas
especiales de excesiva variacidn de un proceso y prevenir su repeticion.

. El proceso debera tenerse primero en control estadistico detectando
y eiiminando las causas especiales de variacidn una vez que el proceso es
estable y predecible, puede entonces ser evaluada su habifidad para lograr
las expectativas de el Cliente. Esta es la base para una mejora continua.

PROCEDIMIENTQO.
1.- Seglin los puntos de control o relevantes que definen el Plan de
Control y el EEP se procederd a la utilizacidon de las Cartas de
Control que se requieran.

2.~ Las Cartas o Gréficas de Control se utilizan de acuerdo al tipo de
caracteristicas a inspeccionar, tales son;

- Variables:

Cartas de medias y rango X-R.

Cartas de medianas, etc.

- Atributos:

Cartas P nP,.CyU.

Las Cartas de Control:
- Dan evidencia acerca de si un proceso ha estado operando bajo control
estadistico y sefalan la presencia de causas especiales de variacion que
deben ser corregidas en cuanto se presenten,
- Permiten mantener ¢! estado de control estadistico ya que pueden (omuse
decisiones con base en el comportamients del proceso a lo largo del
tiempo.

3.- Se interpretan las cartas de acuerdo a :
~ Limites especificados.
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- Limites de Control calculados.
- Limites de tolerancia natural (habilidad).
- Obtencion de la Desviacion Estandar (a).
- Habilidad Atributos 1-p

Variables Cpk

Para elaborar las Cartas de Control utilizaremos formatos ICC-07a,
ICC-07b, 1CC-8, ICC-9 e ICC-10,

Para documentar 1a historia del praceso, sus acciones coredivas de
causas especiales, investigacion sobte posibles causas comunes y
cualquier otra observacién que el operador de linea, el supervisor, o el
inspector de calidad aea pertinente documentar, se hara en la tarma
"Historial del Proceso”. (forma ICC-29). Se llevar& una forma por cada carta
llevada y se archivaran juntas,

Se analizara la informacion contenida en dicha ICC-29, para hacer
modificaciones de: Procesos, Materiales o cualquier otra accion corectiva
:obre causas comunes e ir logrando mejorar continuamente el producto
inal. -

4.2.- ESTUDIOS DE HABILIDAD DEL PROCESO.

OBJETIVO. ’

.Obtener por medio de las herramientas de Control Estadistico, la
Habilidad o Capacidad de un proceso para producir piezas que cumplan
con las especificaciones de Ingenieria y, mediante este analisis
determinarlas acciones corectivas encaminadas a eliminar las causas
comunes de variacion del proceso y por ende mejorar la Habilidad del
mismo.

POLITICA.

El estudio de Habilidad se hara mediante la interpretacién de las
Gréaficas de Control aplicadas a los puntos de control y ceracteristicas
relevantes del Proceso.

* La Habilidad del proceso es determinada por la variacion total que se
" origina por las causas comunes, es la variacion minima que puede ser
alcanzada una vez que todas las causas especiales han sido eliminadas,

La Habilidad representa el rendimiento del proceso en si mismo una
vez que se ha demostrado que este proceso estd en control estadistico, es
decir, que el proceso se encuentra estabte.
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PROCEDIMIENTO.

1.- Se determinan puntos alticos y relevantes en conjunto de la Empresa
con el Cliente, en acuerdo los Departamentos de Control de Calidad
de Ingenieria, de ambos.

2~ Mediante la informacién de especificaciones de Ingenieria se
determinan las graficas de control a usarse en cada punto
inspeccionado, éstas estdn descritas en el Plan de Control Continuc
(forma ICC-22).

3.- Se realiza la grafica para obtener toda la informacion del proceso.

4.- Una vez que se han obtenido al menos 25 muestreos, se calcula su
desviacion estandar, media, rango en el caso de graficas por
variables, o bien cantidad de defectos, fraccién defectuosa,
porcentaje de defectos, etc., en el caso de graficas par atibutos. En
ambos casos se obtienen los limites de control calculados, para
interpretar la tendencia de la grafica, estos limites se fijan para los
proximos 25 muestreos.

5.- Para obtener la habilidad del proceso para corridas que amrojen
menos de 25 muestreos en graficas X-R, se efectuara la obtencion de
los limites superior e inferior de tolerancia natural, que se calculan

para +/- 40.

6.~ Por ultimo se obtiene ia habilidad calculada que es:
a) Para ‘graficas de atributos:

(1-P)= Habilidad de! proceso.
- Un proceso es habil a +/-3¢ cuando (1-P) o mayor a 0.9973,
osea que es capaz de producikr 99.73% de piezas dentro de
especificaciones.
- Un proceso es habil a +/-40 cuando (1-P) es igual o mayor a
0.99994, o sea que es capaz de produci 99.994% de piezas
dentro de especificaciones,
- Un proceso es habil a +/-50 cuando (1-P) es igual o mayor a
.9999994, © sea que es capaz de producir 99.99994% de
piezas dentro de especificaciones.

b) Para gréficas de variables:
© Cpk = Habilidad del proceso,
- Para obtener habilidad a +/-3¢
Cpk es igual o mayor a 1.00
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- Para obtener habilidad a +/-40
Cpk es igual o mayor a1.33
- Para obtener habilidad a +/-50
Cpk es igual o mayor a 1.67

4.3~ ESTUDIO ESTADISTICQO PRELIMINAR (EEP).

OBJETIVO.

Analizar el proceso en cuestion en cuanto a sus puntos relevantes,
observando su variabilidad para efectuar los cambios necesarios al Plan de
Control de fabricacién del producto, mediante la observacion de la
habilidad potencial del proceso en una produccién piloto (produccion de
prueba).

POLITICA.

El EEP se realizara a la produccion piloto en proyecto, bajo las
condiciones normales de fabricacion.

La produccion piloto sera de al menos 300 piezas, de las cuales se
inspeccionaran 100 piezas como minimo,

De la informacion obtenida en el EEP se definiran los cambios,
modificaciones, etc., a Plan de Control a modo de obternier estabilidad en el
proceso y posteriormente que sea habil a +/- 50.

Es necesario informar al Cliente la fecha de! Estudio Estadistico
Preliminar.

PROCEDIMIENTO.

1.- De la informacion del Plan de Control propuesto se obtienen las
caracteristicas relevantes para ¢l EEP ya que éste solo se aplica a
la produccion piloto.-

2~ Se efectia el EEP analizando el comportamiento del procesc
mediante las heramientas CEP escogidas. )

3.~ Se logra la estabilidad del proceso y se obtienen su habilidad, (ver
puntos, 4.1, 4.2, 4.3, de esta tesis).

4.- De acuerdo a los datos oblenidos, se procede a hacer fas
madificaciones pertinentes o Plan de Control para lograr un ppk
mayor o igual a 50 (ppk >= 1.67).

5.- El arranque de produccién normal no se efectuard mientras no
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muestre habilidada +/- 50 en EEP (ppk >= 5a).

Para puntualizar el EEP se utilizara el formato No. ICC-6.

4.3.1.- ANALISIS DE ESTUDIOS ESTADISTICOS PRELIMINARES (EEP).

OBJETIVO.
Tener un procedimiento para llevar a cabo un mejor estudio de las
capacidades del proceso.

POLITICA.
Este proceditiento es aplicable a todos los procesos que se realizan
dentro de la Empresa y para nuevos productos o partes modificadas.

PROCEDIMIENTO.

Se determina el EEP, segin sea el caso, a caracteristicas relevantes.
Se fabrican lotes pilotos.

El inspector del érea tomarad muestras y recopilara datos de las
caracteristicas relevantes en formato carrespandiente (ICC-07a).

Los resultados del EEP ser&n analizados por el departamento de
Estadistica. Eflos mismos informaran a Ingenieria de Planta y a Calidad
sobre los resultados de los EEP para establecer planes de reaccién a
procesas inhabiles, ya sea a corto o largo plazo.

Calidad hara seguimiento a las acciénes que dé Ingenieria de
Pianta.

* Los resultados del estudio se puntualizaran en el formato 1CC-06
(plan de control de estudios potenciales del producto). .

4.4- CONTROL Y SEGUIMIENTO DE CARACTERISTICAS NO ESTABLES
Y/O NO HABILES.

OBJETIVO.
Documentar todas las situaciones encontradas, acciones cotrectivas y
acciones preventivas, con el fin de encauzar soluciones a situaciones fuera



de control o con problemas especificos, con el objeto de disminuir
sensiblemente el rechazo interno.,

Mantener un constante propdsito para la mejora de caracteristicas
con tendencia a la baja calidad.

POLITICA
Se utilizara el formato "Reporte de Proceso No Habil". Y el andlisis de
“JUNTA DE FIN DE DIA PARA SOLUCION DE PROBLEMAS" (farma IPR-
06), para realizar el carecto seguimiento que nos lleve hacia ef control de
las caracteristicas del proceso, lo cual se efectuard con esta periodicidad
para obtener una vigilancia disria que haga tender la manufactura hacia la
prevencion.

El presente procedimiento es aplicable a cualquier caracteristica que
no se encuentre en control, © no sea habil,
PROCEDIMIENTO.

Todas las caracteristicas asignadas a planes de control serén
analizadas mensualmente,

Las caracteristicas inestables asignadas ¢ no habiles seran las que
necesiten de un andlisis profundo por el &rea de estadistica.

Ingenieria de Planta dara las acciones corectivas necesarias.

Estadistica e Ingenieria de Calidad monitoreardn las medidas
correctivas.

Estadistica mantendra informada a Ingenieria de Planta sobre los
resultados que se deriven después de las acciones cofrectivas.

A o A mm kot o P mbmblan o ana
Estadistica continuard con andisis de caracteristicas inestables o no

habiles.
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H.= OO Do
CAILD AD PISG:

EMANIIXD.

1.- Lievar & cabe un buen control en el
sistema de ia plonta. -

2.~ Considerar los procedimientos que
deben llevarse acabo de acuerdo a
un sistema establecido.

3.- Controlar adecuadamente todos los
materiales enistentes en la planto;
considerando estos desde recibo de
materinles, almacén de materia
prima y e} area de cuarentena.

4.~ Controlar adecuadamente los
materisles en proceso.
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5.1.- INSPECCION DE RECIBO DE MATERIALES,

OBJETIVO.
Garantizar que todo material aprobado en inspeccidn Recibo, cumpla
con las especificaciones de calidad establecidas para cada uno de los
Casos.

POLITICA,

El &ea de Recibo de Materiales de Control de Calidad llevara a cabo
la inspeccién de los diferentes materiales auxiliandose de planas,
especificaciones, planes de inspeccién de calidad y planes de control
continuo,

RESPONSABILIDADES.
Verificar que el material cumpla con las especificaciones contratadas
en |a orden de compra respectiva.

Verificer que ¢l tipo de empaque garantice la calidad del producto,
este empaque debe estar de acuerdo a lo especificado en el drea de
Ingenieria del Proceso.

Elaboracidn y distribucion correcta de los reportes utilizados en el
4rea. :

Ejecucitn adecuada de los procedimientos y politicas que existen en
la Empresa para el &rea de Hecibo de Materiales,

Mantener informadas a las éreas interesadas en cuestién de calidad,
del comportamiento que presentan los proveedores.

5.1.1.- PROCEDIMIENTO DE INSPECCION RECIBO.

OBJETIVO.
Elaborar y llevar control de las inspecciones que realiza Control de
Calidad al material productivo recibido en la Planta.

POLITICA,
Todo el material que sea recibido en planta deberd ser
inspeccionado de acuerdo al procedimiento y a las especificaciones
establecidas.

PROCEDIMIENTO. )
De cada lote de material que se reciba en la Empresa, el
responsable en Recibo de Materiales, identificara en la forma "Recibo de
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Materiales” con su folio correspondiente mismo que servird para
identificarlo hasta pasar al &rea de produccién, entregara copias de las
remisiones y Certificados de Calidad al jefe de inspeccién recibo de
materiales. Este Ultimo distribuird la carga de trabajo a cada uno de los
inspectares. Dicho material podra llegar identificado con una etiqueta O.K.
de Control de Calidad de] proveeder, ’

La inspeccion se hara de la siguiente manera:

a) Se establecerd el tamano de la muestra segun ia forma de
inspeccién que se trate: Calificacidn del Producto pasa todo e material
que no es relevante (ver punto 5.1.2), o Control Estadistico para aquel
material calificado por Ingenieria del Producto como punto relevante (ver
5.1.2). Esto ditimo estd determinado en el Plan de Control Continuo de
cada producto para sus aspectos relevantes.

b) Se procedera a inspecciona que las piezas cumplan con las
especificaciones establecidas en las Instrucciones de [nspeccidn (forma
1IC-q2), planos de la parte y hojas de instruccién de suministro,

¢) La conclusién por parte de inspeccion recibo se anotar en la forma
Datos Estadisticos de Material (forma ICC-04), y en !a forma “recibo de
materiales”, para que dicho departamento lo considere en su existencia.

d} De acuerdo con su conclusion, e material serd aceptado, rechazado
o detenido para lo cual sera debidamente identificado, y e lote se hara
pasar a almacén con su "0.K. Almaceén" foliade y remisionado o bien,
con su rechazo [CC-20 al proveedor , o a Gltima opcion; el material que
sea susceplible de reproceso se identificara como detenido en esta &ea
y pasard a la seccion de reprocesos de la cual regresara a Confrol de
Calidad recibo para {a verificacion del mismo.

PROVEEDORES CON CERTIFICADO DE CALIDAD.

Calidad recibo efectuara la aceptacion de material con certificado de
calidad del Proveedor en el caso de haber sido aprobado esto, bajo las
siguientes circunstancias:

- Eif proveedor haya sido evaluado en su sistema por Aseguramiento
Calidad Proveedor (ACP) y haya resultado satisfactorio.

~ El producto tenga a la fecha un resuitado positivo en los registros de
recibo de la Empresa. Sin dar problemas tales como rechazos
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continuos, inspecciones 100% o permanecer consecutivamente en
clasificacién | de la calificacion del producto. (ver tabla en la siguiente
pégina).

- Se completara este criterio con el acuerdo de embarque con
certificado de calidad entre ol proveedor y ACP previa solicitud del
mismo.

SECUENCIA DE MATERIALCON CERTIFICADO DE CALIDAD.

El manejo de material con certificado de calidad sera semejante al
resto de partes recibidas excepto por :

- Por considerarse material certificado del proveedor, productos
debidamente analizados y probados por el mismo, dado su grado de
confiabilidad, no requieren de inspeccion recibo, por lo que solo se
anotard en la forma "HOJA DE DATOS ESTADISTICOS" (forma 1CC-
04), su fecha de recibo y nota.- “Material con certificado del
proveedor”,

Se procedera a su aceptacisn lenando su O.K. y conteo del mismo.

- Cualquier material en esas circunstancias que presemte rechazo de
lote por presentar problemas o discrepancias en produccion debera
ser sujeto de cancelacion de producto confiable, y en lo sucesivo no
se aceptara con certificado hasta previo aviso de ACP.

5.1.2- DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA.

OBJETIVO.
Establecer planes de muestreo que nos permitan conocer fa
situacion de un lote, para inspeccionar a través del andlisis de una pequena
cantidad de piezas o materiales.

POLITICA.
La inspeccién en recibo de materiales, sera tomando al azar del lote
para inspeccionar el nimero de muestras esltablecidas por este
procedimiento.

La decision de aceptar o rechazar un lote, s¢ tomard en base al
criterio establecido para cada caso (Calificacion del Producte o Control
Estadistico).
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PROCEDIMIENTO.
a) Calificacion del Producto:

Esta forma de inspeccién establece dos tamafios de muestra, no
importando el tamafio del lote, segtin lo muestra la siguiente _labla:

CONDICIONES | i
Tamafio minime
de la muestra 200 50

por lote. -
Consideraciones  Se permite cambiar a Se requiere cambiar a
para cambiar la condicion i, si dentro la condicidn 1, si
ofra condicién. de 20 lotes consecutivos cualquiera de las

ninguna muestra presenta muestras presenta
unidades discrepantes. una unidad discrepante

“* El tamafio de la muestra no cambiara con el tamafio del lote, si el
tamafio de lote es menor al tamafo de la muesta, inspeccione al 100
%. Refiérase al glosario para la definicién de lote. Se debe tener en
cuenta que para empresas cuya produccion es menor a los tamafios
de muestra recomendados, ya sea por su tipo de productos o por otra
razén especifica, entonces se debe verificar el 100% de las piezas
producidas.

b) Control Estadistico:

Cuando una pieza esta en Control Estadistico es parque ha sido
calificada por Ingenieria del producto como punto relevante y el tamafio
de muestra depende del tipo de caracteristica a inspeccionar, puesto
que segin se trate de inspeccion por varisbles, se utilizaran Cartas de
Control P, nP, C y U en el primer caso, y cartas X-R, X-S en el segundo
caso, que determinan muestras de mas de 25 piezas las primeras y 5
piezas promedio de un lote de produccién las segundas.

Acciones a tomer sobre el lote: .
En caso de encontrar una parte fuera de los limites de control, se
seleccionara 100 % o se rechazara el lote completo al proveedor.
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5.1.3.- IDENTIFICACION DE LOTES.

OBJETIVO.
Mantener una identificacién de todas las partes de nuestros
productos para un mejor manejo de materiales.

POLITICA.
Este procedimiento debe aplicarse en el érea de recibo de materiales
y a todos los productos que deban cumplir con alguna especificacion.

PROCEDIMIENTO.
El area responsable para certificar la responsabilidad de la
identificacidn de materiales es Control de Calidad.

RECIBO DE MATERIALES.

- Dependiendo del analisis o inspeccion realizada a estos materiales se
proceders a su identificacion correspondiente.

- Si el material es aprobado se identificara con un O.K. ALMACEN (forma
ICC-30), en ia que se anotara fecha y ntiimero de iote, a fa vez que es
tarjeta de aprobacién.

- Si el material no cumple con especificacionas, se le colocara una tarjeta
de material RECHAZADO (forma ICC-15), se informa a calidad externa y
se procede a enviar el material al proveedor con la forma |CC-20 (previa
entrega de copias a involuarados).

PROCESO.

- Si el material es aprobado al cumplir can sus especificaciones, se le
coloca un sello de aprobacion de calidad y a cada lote se le coloca una
tarjeta de aprobacion, (O.K., forma ICC-14).

ARECA DE EMBARGUE O PRODUCTS TERMINADO.

- El producto lleva etiquetas con el nimero correspondiente en cada caja
para su idenfificacion y ademds una etiqueta de "O.K. EMBARQUE"
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(forma ICC-14b), esta dltima indica que el producto ha sido aprobado y
liberado por Aseguramiento de Calidad.

5.1.4.- CARTAS DE CONTROL.

OBJETIVO.
Tener una forma grafica del comportamiento del proceso.

POLITICA.
Las cartas de control seradn utilizadas en todas las caracteristicas
relevantes que marquen los Planes de Control.

PROCEDIMIENTO.

Las cartas de contdl se lienardn en forma secuencial después del
estudio potencial para producciones normales.

Las cartas de contol se realizan de acuerdo a como se indique en
los planes de inspeccién de Calidad.

Estos documentos seran archivados en forma secuencial.

El manejo de estas sera dirigido por el Coordinador Estadistico.

5.1.5- RECHAZO AL PROVEEDOR.

Se define como "RECHAZO DE MATERIAL AL PROVEEDOR" al
dacumento que emite el departamento de Control de Calidad recibo de los
materiales o productos que por algunacausa son rechazados,

OBJETIVO.

Establecer la forma y el procedimiento para la elaboracién de un
rechazo de material al proveedor.

POLITICA.

Los materiales o productos RECHAZADOS se registraran en el
formato "RECHAZO A PROVEEDORES" (forma ICC-20) de inmediato
quedan debidamente etiquetados y aislados en el &rea de Cuarentena
hasta ser enviados al proveedor. Esto debera ocurrir en un maximo de 8
dias hébiles a partir de la fecha de notificacion.

Las causas que ocasianan este rechazo pueden ser las sigulentes:
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- MATERIAL FUERA DE ESPECIFICACION.- Son aquellas partes o
productos que NO cumplen con las exigencias necesarias de
funcionamiento, comportamiento, apariencia o durabilidad luego del
andlisis de inspeccion de recibo.

- MATERIAL NO PEDIDO - Por ejemplo, se puede dar ef caso de que estén
entregando material por el cual no se finco ninguna orden de compra. O
bien exista un sobre embarque con referencia al material programado al
proveedor. Esto Gitimo seré cotejado con el Departamento de Materiales.

-MATERIAL CON FALTANTES.- Cuando como resultado de haber recibido
el material del proveedor y posteriormente al conteo del mismo se
encuentren faltantes con el Departamento de Materiales.

- OTRAS CAUSAS.- Aviso del proveedor, de material sospechoso,
cambios de Ingenieria, efc,, negociables con ef Proveedor.

En todos los casos, los "RECHAZOS DE MATERIAL", efectuados por
los corl\ceptos anteriores, deberan ser autorizados por el Gerente de Control
de Calidad.

PLAN DE REACCION DEL PROVEEDOR.

Dependiendo de las condiciones del rechazo, el proveedor ‘debera
dar respuesta satisfactoria a criterio de ACP, donde se involucre:

a) Determinacién del problema.

b) Alcance.

¢) Acciones carrectivas inmediatas.
d) Acciones carrectivas definitivas.
e) Actividades para prevencion.

" Esto esta contenido en el reporte de 5 pasos, o en el reporte de 8
disciplinas (ver secciones 11.1.1 y 11.1.2), o bien similar, que utilice el
proveedor. El criterio mencionado, a utilizar por ACP, depende de fa
gravedad de la discrepancia o defecto que causé e rechazo, y de ésto se
derivara la respuesta, que padra ser, respectivamente;

- Reporte de resolucion de prablemas (5 pasos, 8 disciplinas).
- Reporte de inspeccién de rechazo, reparaciones y corecciones.
- No requerira respuesta.

La respuesta requerida serd anotada en la parte de observaciones
del forma de rechazo, por Calidad Pianta.
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ACP efectuara el seguimiento de las acciones determinadas par el
proveedor, manteniendo e sistema pendiente de resolucion, hasta que sea
totaimente terminado.

CLASIFICACION.
Las formas de "RECHAZO DE MATERIAL" ser&n clasificadas en
forma ordinal consecutiva.

5.1.6.- MANEJO DEL AREA DE CUARENTENA.

OBJETIVO.
Contar con un procedimiento que permita el flujo constante del
material detenide y/o rechazado, tanto de proveedores como de medio
interno.

POLITICA.

Es necesario tener control estricto y comunicacién directa con el
Departamento de Compras para efectuar la devolucidn al proveedor, as
como el seguimiento al mismo para evitar 1uturos materiales fuera de
especificaciones.

PROCEDIMIENTO. g
En todos aquellos casos que se encuemran productos -]
componentes fuera de especificacion y que no sean susceptibles de reparar
de inmediato, deberan ser enviadas al érea de cuarentena,

Todes los materiales que vayan al &rea de cuarentena deberan ser
controlados por el personal deCalidad correspondiente,

Es responsabilidad del personal de Calidad, identificar en forma
clara y concisa todos y cada uno de los materiales que existan en
cuarentena.

Es responsabilidad del personal de Calidad et Hevar un registro de
todos y cada uno de los materiales que existan en cuarentena.

Es responsabilidad del personal de Calidad el informar a su superior
inmediato por lo menos una vez al mes de el material 0 materiales que se
encuentran en cuarentena, asi como también hacer el seguimiento de los’
mismos.
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Por tratarse de material que pase a cuarentena desde recibo se
debera proceder de la siguiente manera:

- Se debera elaborar una tfarjeta de detenido clasificando perfectamente
bien la causa del rechazo.

- Todos los materiales detenidos de esta area invariablemente deberan
ser guardados en la zona de cuarentena enrejada.

- Se debera hacer una relacion semanal de los materiales detenidos
existentes por rechazar lo cual se {e reportara al jefe de Calidad.

- El personal de Calidad de recibo deberad hacer seguimiento a estos
materiales en conjunto con {as éreas de asesorla a proveedores y la
Jefatura de Calidad.

- El responsable de ACP debera contactar al proveedor para que recojan
su rechazo y enfreguen un plan de accion y seguimiento con fa finalidad
de preveer {a no ocurmrencia de las fallas.

- Es responsabilidad de ia Jefatura de Calidad llevar un seguimiento de
todos los materiales en zona de cuarentena.

- Es responsabilidad de la jefatura de Calidad, el entregar un concentrado
mensual de existencia de materiales de cuarentena con su seguimiento.

- Ninguna persona ajena al 4rea de Calidad podra meter o sacer material
de las dreas de cuarentena, sin previa autorizacion dei personal de
Calidad

6.1.7.- CONTROL Y REGISTRO DE MATERIAL DE DESPERDICIO (SCRAP).

OBJETIVO.
Establecer un sistema que asegure y controle totalmente todo el
material de desecho.

POLITICA.
Este procedimicnto cs aplicabls al &ea productiva de ‘a Empresa. El
material no debe estar mas de 5 dias en el drea de cuarentena sin tener
una determinacion. ’
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PROCEDIMIENTO.
Toda orden de produccién tendrd asignado un contenedor de

material, de color rojo por seccidn.

El contenedor debera estar identificado como material de desperdicio
(sorap).

Este material serd contabilizado por Programacién y Control de fa
Produccién.

El contenedor debera estar colocado en un lugar donde se garantice
que no pocra ser mezclado con material en buen estado.

Todo contenedor debera ser retirado en cuanto se termine la
produccion o antes si se considera necesario.

§.1.8.- PROCEDIMIENTQO DE REPROCESQS.

Se define como el procedimiento que se sigue de comin acuerdo
entre jos departamentos de Control de Calidad e Ingenietla de Proceses,
para que un material que esté detenido, pueda ser utilizado, decidiendolo
por su sencillo reproceso.

REPROCESQO-~ Es la accion de trabajo repetitivo que habra de
efectuarse al material o producto detenido para
arreglarlo v por {o tanto pueda ser usado en el
proceso de fabricacion; por ejemplo:

Hacer una perforacion faltante en: circuito impreso, soporte o caja.
Eliminar un corto circuito entre wayectorias del circuito impreso,
Cortar o rebajar la periferia de la tarjeta de circuito impreso o caja.
Hacer de mayor didmetro una perforacién en circuito impreso,
soporte o caja.

OBJETIVO.
Establecer {a forma y el pracedimiento para la elaboracion de la
“AUTORIZACION DE REPROCESOS™,
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POLITICA.

Una "AUTORIZACION DE REPROCESQ" es normaimente restringida
y tinicamente se autoriza un numero determinado de piezas.

Las piezas que seran separadas del lote o linea de produccion, se
identificaran con una etiqueta amarifia.

Una vez efectuado el reproceso, Control deCalidad recibo, emitira el
dictamen sobre dichas partes.

Las piezas reprocesadas que no quedaron dentro de especificacion
se les colocara una etiqueta roja para hacerles ilegar al proveedor a quien
se le hara cargo por tiempo y materiales empleados cuando asi se requiera
o se derén de baja.

La autorizacion de reproceso debe ser autorizada por las Gerencias
de Control de Calidad e Ingenieria.

E! primer paso al recibir el material en el area de recibo es verificar
contra remisién la llegada del materiat posteriormente priorizar inspeccion
del mismo, contar y decidir si se acepta, rechaza o retrabaja.

. En la siguiente pagina se muestra e| diagrama de flujo de recibo de
materigles, en la cual se puede ver el Procedimiento que se seguird en este
caso
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5.2.- CONTROL DE CALIDAD EN PROCESO.

OBJETIVO
Uevar control y registro de inspeccion de piezas en proceso.

POLITICA,
En cada una de las lineas de Produccién se llevara a cabo la
inspeccion de acuerdo al procedimiento establecido.

PROCEDIMIENTO.

a) Durante el turno se llevara a cabo la inspeccisn definitiva en el Plan
de Control, en donde se especifica el punto requerido y ia forma de
inspeccicn (atributos o variables).

b} La inspeccidn se realizara tomando el nimero de muestras

adecuado en cada prueba. Ver punto 5.2.1 (determinhacién del

tamaio de la muestra).

Las piezas inspeccionadas deberan cumplir con lo especificado en
las Hojas de Instruccion de Inspeccion (formas HP-02 y 11P-03), y la
secuencia de prueha deberd ser seguida en forma exacta y con el
equipo indicado.

c

-

d) El registro de los resultados se hara en el tipo de carta que se

especifica en el Plan de Control,

-~

En caso de detectar partes defectuosas se pone en practica el Plan
de Accién para partes disaepantes y condiciones fuera de controf.
Ver punto 5.2.5.

e

-

5.2.1.- DETERMINACIONDEL TAMAKIO DE LA MUESTRA.

OBJETIVO.
Establecer tamafios de muestra que nos permitan conoces la calidad
del producto en proceso, mediante la inspeccion de una cantidad pequeia
de materiales,

POLITICA.
La inspeccién en proceso se hara seleccionando al azar el material
en proceso para probar segln la frecuencia y el tamaho de muestra

[



establecidas.

PROCEDIMIENTO.
a) Inspeccién por atributos.

En este caso se utilizarén cartas de contol P nP,co U.

Estas cartas necesitan muestras de un minimo de 25 piezas, para
que sea significativo el porcentaje de defectuosos, deméritos, etc.

Tanto la muestra como la frecuencia de inspeccion quedaran
definidas en instrucciones de inspeccién y Plan de Control.

b) Inspeccion por variables,

Aqui se utilizaran cartas X-R, de promedios y rangos, los que
permiten un tamafio de muestra de 5, 6 o 10 piezas, dado que su
resultado es numérico y nos permite efectuar calculos méas precisos.

De igual manera (a frecuencia y la muestra Quedaran definidas en
las instrucciones de inspeccion y Plan de Control.

Para la seleccién del tamafio de Carta a usarse (corta o larga) se
considera fo siguiente:

. CORTA. Se usa para reportes de produccion piloto con corridas de
menos de 500 piezas cuando se requiere analizar dicho lote en
perticular,

LLARGA. Se usa en produccion normal, ésto nos permite aprecier de
manera mas grafica las variaciones entre ordenes de produccién.

NOTA - Si se usa la forma corta por atributos, también se debe usar la corta
por variables y viceversa.

5.2.2.- LIBERACION Y ARRANQUE DE UNA LINEA DE PRODUCCION.

Se define como arranque y liberacidn a la accién que toma el
supervisor de cada &rea de Produccion, de verificar que las 5 primeras
plezas cumplan con lo especificado en las hojas de proceso y hojas de
igsﬁcgién de prueba; con involucramiento y apoyo de Aseguramiento de ia

alaad.

OBJETIVO.

Establecer la forma y el procedimiento para que se pueda liberar una
finea de produccion al inicio de un nuevo producto u orden de produccion.

76



POLITICA.

Se tomarén 5 piezas para efectuar el proceso de LIBERACION DE
LINEA, sin embargo se puede considerar la primera pieza como suficiente
para este anélisis.

La LIBERACION DE LINEA serd efectuada por los supesvisores de
Produccion de cada area (Ensamble, Soldadura, Producto Terminado, y
seré asistido por el inspector de Calidad, en caso de ser necesario como
puede ser que sea solicitado por ¢l Gerente de Manufactura, ante procesos
aiticos por problemas o defectos reciente en linea.

Después de aprobar la liberacion de una linea de produccidn, solo
se detendra al terminar la orden de produccidn, descanso del personal de
prodhiccion, o bien ante un "PARO DE LINEA",

ENSAMBLE INICIAL,
Contra muestra fisica permanente de cada operacion y hoja de
instruccién se debe checar lo siguiente:

a) Se debe checar operacion por operacion, tratando de localizer partes
discrepantes.

b) Debe cerciorarse si existen desviaciones de componentes 0 no; si
existen se debe verificar que estén debidamente tramitadas y
autorizadas por los departamentos involucrados.

¢) Una vez que el supervisor ha verificado io anterior y ésta cumple con
lo que pide su forma de liberacién de linea, se considera que esta se
encuentra liberada y puede arancar.

d) En caso de que el resultado indique que existen partes discrepantes,
se efectuara un PARO DE LINEA. (ver forma ICC-03b al final de la
tesis).

e) El inspector de Calidad juntamente con el supervisor darén
seguimiento a jas anomallas encontradas para corregir que ha sido
cofvegida la falla.

f) El "PARO DE LINEA" podra ser retirado una vez que el inspector de
Calidad y/o el supervisor certifique que ha sido caregida la falla.
+ENSAMBLE DE PRODUCTO TERMINADO,
a) Se debe checar operacion por operacion, tratando de localizar partes

discrepantes.
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b) Se deberan verificar con el equipo de prueba todos los parametros
que indique |a hoja de instruccion de operacién.

¢) Una vez que el supervisor ha verificado, reporta el resultado en la
forma de LIBERACION DE LINEA. ( ver formas al finai de la tesis).

d) En e caso de que el resultado indique que las piezas no cumplen con
las especificaciones, se efectuars un "PARODE LINEA".

e) El inspector de Calidad juntamente con el supervisor reportaran las
anomalias que se encontraron y dardn seguimiento para que se
corrijan los defectos.

) El "PARO DE LINEA" podra ser retirado una vei que ¢f inspector de
Calidad y/o el supervisor certifique que ha sido coregida la falla.

5.2.3.- INSPECCION PATRULLA.

Se define como Inspeccion patrulla a la accién de controlar y
registrar datos de partes en proceso en cada una de las lineas de
ensamble. ’

PARTES DISCREPANTES.- Son aquellas que no cumplen . con la
especificacién u otro esténdar de
inspeccién; a veces son llamadas
partes defectuosas.

PARTESFUERADE CONTROL.- Se presentan cuando uno © mds
puntos caen fuera de los limites de
control. También cuando siete o mas
puntos consecutivas estan haciaun
Ia;}q de la media o cualquier ofra factor
obvio,

OBJETIVO.
Prevenir que operaciones de produccién produzcan partes
discrepantes o fuera de control en linea de ensamble.

POLITICA. )
La inspeccion patrulla debera ser realizada por personal de Controf
de Calidad en forma periddica.
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Se debera aplicar en forma aleataria a diferentes partes del proceso
o bien en forma definida hacia una seccidn o proceso en donde se detecte
un problema.

Por discrepancias en el proceso encontradas en Inspeccién Patrulla,
se procedera a efectuar un “PARO DE LINEA™.

PROCEDIMIENTO.

a) Durante el turno se fleva a cabo la inspeccion patrulla en los puntos
que especifica el Plan deControl continuo, ésta se efectia
comparando los resultados con las especificaciones segin la Hoja de
Instruccién de Inspeccion, en la secuencia exacta y de acuerdo al
tamafo y frecuencia de |a muestra.

b) El operario de linea registra los resultados de la inspeccion en la
gréfica de control estadistico adecuada y grafica el punto
correspondiente; supervisado por ef inspector de Control de Calidad;
ademas etiqueta la Gltima pieza del muestreo para mejor
identificacion del estado del proceso, segin el plan de reaccidn.

c) Las piezas que han sido aceptadas por €l proceso pasan al area de
empaque previo registro de conrol de produccion llevado por el jefe
de seccion de cada linea de Producto Terminado (PT.).

d) En el &rea de empaque el inspector de Aseguramiento de {a Calidad
realizard la auditoria correspondiente por producto (ver punto 6.2 de
auditorias de embarque), el personal de control estadistico del
proceso proporcionara la grafica adecuada para cada punto, asi
como |a escala adecuada para ésta. inspeccionaré operacion por
operacion y puntos que marca & Plan de Control.

5.2.4.- INSPECCION RUTINA.

OBJETIVO.
El objetivo de esta inspeccion es efectuar una revision continua al
proceso, de manera normalizada a actividades de Manufactura y Calidad.

POLITICA.

La inspeccion Rutina sera efectuada disriamente en forma continua y
paraleia a las actividades de Produccion por el Supervisor de linea, con el
fin de detectar cualquier discrepancia en ef proceso.

Se utiliza como herramienta para notificar problemus y en caso
afirmativo, efectuar inmediatamente una accidn corectiva al proceso.
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PROCEDIMIENTO.

Se procedera a efectuar la inspeccién rutina en forma inmediata,
después del arranque de linea, para lo cual se utilizara ia forma "REPORTE
DE INSPECCION RUTINA" (forma IPR-01).

525-PLAN DE ACCION PARA PARTES DISCREPANTES Y
CONDICIONES FUERA DE CONTROL.

Se define el Plan de Accion como el criterio a seguir cuando se
detectan piezas defectuosas o fuera de control durante ei proceso
productivo,

OBJETIVO.
Establecer un procedimiento de accién para cuando operaciones de
produccion produzcan partes fuera de especificacion o de control.

POLITICA.

Al encontrar Calidad de Planta una causa de “PARO DE LINEA”, ésta
deberd ser cancelada solo hasta definir el principio de Plan de Accion para
la solucion de partes disarepantes o condiciones fuera de control. .

Lo anterior se efectuara de igual manera en las &reas de Produccion
adicionales como son Recibo, Preparado de Materiales, Empaque, etc., en
caso de encontrar discrepancias. .

PROCEDIMIENTO.

a) Cuando se detecte una pieza discrepante o fuera de control en
cuslquier muestreo se procedera a inspeccionar 100% la produccisn
hasta ia Ultima muestra “bajo control®, se busca Ia causa que motivo
la condicién “fuera de control® y se corrige. Dicha comreccion se
monitorea en la siguiente inspeccion (ver punto 4.1y 4.4).

b

-

Cuando se detectan paries disoepantes o proceso fuera de control
en cualquier muestreo de la auditoria ai proceso, se colocara un
*PAROC DE LINEA" (forma |CC-23), previa notificacion a la
Coordinacién de Calidad como se muestra en el claves. El paro se
retrara Gnicamente cuando el inspector de.Control de Calidad y/o el
supervisor certifique que la falla ha sido comregida. .

c) Las pieza discrepantes seran canalizadas al #&ea de recuperacion
a0



de partes para su analisis y reparacidn, mediante la forma "Reporte
de piezas malas a fa primera vez".

d) La deteccién de estas situaciones de problema o un proceso fuera de
control corresponde tanto a Calidad como a Praduccion.

NOTA.- El reporte de "PARO DE LINEA", serd elaborado por la
persona que gestione el paro,

5.26- REPARACIONES Y RECUPERACIONES DE PIEZAS EN
RECUPERACION DE PARTES.

OBJETIVO.
Asegurar la buena calidad de los productos recuperados y obtener
informacion mas precisa que ayude a determinar las causas mas comunes
de discrepancias.

POLITICA.
. Refroalimentar informacion obtenida en andlisis de piezas
recuperadas a todos los involucrados con el afan de tomar acciones y
prevenir {a no ocurencia posterior.

PROCEDIMIENTO.

a) Todas las pieza sospechosas o malas a la primera vez serin
agregadas de la linea de produccién y entregadas al departamento
de recuperacion de partes para su andlisis y recuperacion,

b) Ei departamento de recuperacién de partes es responsable de
informar a los involucrados acerca de los resultados obtenidos en el
analisis y recuperacion de partes.

c) Todo el producto recuperado es auditado al 100% y en forma
especial por parte del inspector de Aseguramiento de Calidad

d) Al mismo tiempo sistematicamente todo el producto recuperado se
identifica internamente con una atiqueta que contiene datos de (2
persona que reparo la piezas, asi como el No. de orden de
reparacién de que proviene.
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1.- isegurar la calidad de fos productos
manufacturados en la Empresa,
considerando todos los aspectos que
competen,

2.-Tener un buen control desde los
proveedores hasta el producto
terminado.

3.~Tener um sistema gque ayude a
controlar y prevenir que todas las
actividades se den adecuadamente.

4.- Establecer sistemas que permitan y

favorezcan {a informaciéon en
relacion al Cliente-Proveedor.
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6.1.- REPORTE DE AUDITORIAS INTERNAS.

Se define el "REPORTE DE AUDITORIAS INTERNAS" como el
documento que muestra el estado de los materiales en cuanto a Contral y
Calidad en [a areas mencionadas.

OBJETIVO.
Establecer un control sobre los materiales en las diferentes areas
(Recibo, Almacén, Preparado de ordenes y Proceso praductivo.

POLITICA.

El "REPORTE DE AUDITORIAS INTERNAS" (forma 11C-25), sirve
como base para obtener informacién a detalle de rechazos y monitores de
la calidad del producto terminado y los materiales, para la deteccién de
problemas actuales y prevencién de problemas potenciales en la linea de
produccion.

PROCEDIMIENTO.
- Este reporte se emitira diariamente con la finalidad de prever fallas.
a) Se monitorea el procedimiento en recibo de materiales.

b) Se tomaran muestras de almacén para efectuar auditorias de stock
(ver punto 6.3),

c) Se audita e! preparado de Ordenes tomando muestreos de los
componentes y comparandolos contra la muestra de procesos y se
verifican las dimensiones.

d) Se efectian auditorias de Embarque al producto terminado
diariamente pasado al area de empaque (ver punto 6.2 y reporte de
registro de auditoria ICC-24).

NOTA.- Para todos los puntos anteriormente mencionados se
notifican los resultados con el fin de involucrarlos y que tomen
medidas carrectivas o preventivas.

6.2- AUDITORIAS DE EMBARQUE.

Es la verificacion de lotes mediante una inspeccion por medio del
Plan de auditorias de embarque por parte de Aseguramiento de Calidad. La
auditoria debe tender siempre a “CERQ DEFECTOS",
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OBJETIVQ. .
Verificar la efectividad del sistema continuo de Control de Calidad del
producto, antes de ser embarcado al Cliente.

POLITICA.

La auditoria se realiza conforme a la siguiente tabla:

CONDICIONES

Tamafio minimo
de la muestra
por lote.

200

50

Consideraciones
para cambiar a
ofra condicion,

Se permite cambiar
a la condicién Hl, si
dentro de 20 laotes
consecutivos ninguna
muestra presenta

Se requiere cambiar
a la condicién I, si
cualquiera de las
muestras presenta una
unidad discrepante.

unidades discrepantes.

PLAN DE REACCION.

Las acciones que se tomardn cuando resulte una pieza defectuosa o
una discrepancia de las anteriormente mencionadas ser4 inspeccionar todo
el embarque al 100% en esa prueba e investigar las causas y medidas
corectivas apropiadas para cada correccion absoluta del sistema.

PROCEDIMIENTO.

La auditoria de embarque se hara a todo el producto terminado antes
de ser enviado de la Planta al Cliente, con 24 horas de anticipacién a su
salida.

El material que se encuenta en el area de Empaque es €l que se
auditara tomando una muestra al azar de acuerdo a la tabla de Plan de
auditorias de embarque, de las cajas contenedoras del! producto. Se
efectuaran las pruebas carrespondientes de funcionalidad y apariencia, asi
como el chequeo de cantidad y calidad de empaque.

Los resultados obtenidos en {a auditorla seran anotados en el
86



' Registro de auditorlas (forma ICC-24),

6.3.- AUDITORIAS DE STOCK.

OBJETIVO.
Verificar que se mantenga la calidad de todo aquel material que este
almacenado para su proceso o efbarque.

POLITICA.

Se efectuaran las auditorias en almacén de materia prima a todos
aquellos componentes seleccionados dentro de un rango particular en el
area de inspeccion recibo y los cuales pueden cambiar sus caracteristicas
debido al medio ambiente y al tiempo de almacenaje. Se efectuaran las
auditorias al almacén de producto terminado, realizando las pruebas
cotrrespondientes a cada producto.

Dichas auditorlas se realizaran cuando el material este en stock por
mds de ocho dias.

PROCEDIMIENTO.

Se tomaran tamahos de muestra como lo determina la condicion [l de
{a tabla de la pagina anterior (plan de auditorias de embarque), tomando en
cuenta también el plan de reaccién, para producto terminado.

. Para la materia prima el tamafio de muestra ser& como {o determina
{a condicion Il de 1a tabla de recibo del plan de auditarias.

Las pruebas a efectuarse seran las mismas que se realizaron cuando
se aprabo el material.

6.4.- RECHAZO DEL CLIENTE.

: Se define como “Planta”, al Cliente inmediato de la Empresa y
"Campo"” al Cliente final del praducto.

Si el rechazo se debe a mal manejo del material por parte del
Cliente, a este se le hard cargo, ya sea por la reparacién o abonando la
cantidad al descuento por rechazo de la factura, seqin el reporte de
servicio; esta informacion se le hace llegar a Contabilidad para que aplique
sus procedimientos.
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OBJETIVO.
Establecer un control de defectos en productos rechazados por el
Cliente, determinando la causa de la falia mediante un rastreo de iotes.

POLITICA.

Todo producto que venga de rechiazo del Cliente , ya sea de planta o
de campo sera inspeccionado y aprobado en el area de recuperacion de
partes para corroborar falias y defectos.

Los productos serdn reparados por el &rea de servicio (Recuperacién
de partes), quien emitira el reporte carrespondiente a Control de Calidad
pda tomar acciones correctivas,

PROCEDIMIENTO.

a)El rechazo sera entregado a Control de Calidad (area de

recuperacion de partes) con la copia de remision y reporte de rechazo
del Cliente.

b) El material sera probado e inspeccionado para determinar las fallas y
el estado general del producto, De este modo se corroboraran los
defectos reportados y detectaran posibles dafos, que no sean
imputables a la Empresa, El resultado de la inspeccién sera vaciado
enla forma ICC-01 "REPORTE DE INSPECCION DE RECHAZO" .

c} El material pasara al area de servicio donde se efectuara el reporte
de inspeccién, para realizar su reparacion y con el nimero de orden
de reparacion correspondiente, asignado en esta &rea.

d)Una vez efectuada la reparacion se llenara la forma 1CC-19 de
"REPORTE DE SERVICIO", y el material pasara a! departamento de
empaque previa auditoria efectuada por el inspectar de
Aseguramiento de Calidad.

e)Con el nimero de serie se procede a hacer el rastreo de lotes
mediante el procedimiento vigente,

f) En base al resultado del punto anterior y a la informacion de la forma
"REPORTE DE SERVICIO", se tomaran acciones correctivas en recibo
de materiales, proceso o cualquier olra &rea en donde se requiera.

g)Con la evaluacion de Aseguramiento de Calidad del Cliente, se
determina el cargo del material. Si el cargo es al Cliente se sugeriran
métodos de inspeccion, manejo de material, ensamble, etc., para
evitar dahos posteriores. Las acciones comrectivas a implementar en
la Empresa se documentaran en la forma reporte de 5 Pasos u 8



Disciplinas mismos que ayudan a detectar el origen de la falla y al
mismo tiempo se plasman acciones para prevenir la no ocurrencia
posterior (ver formas ICC-31 e ICC-32), que se hara llegar al Cliente
en un plazo no mayor a 10 dias a partir de la fecha que el material fue
recibido.

6.4.1.-RASTREC DE LOTES.

OBJETIVO.
Obtener de manera répida ia identificacion, la fecha y materiales
especificds empleados en |a fabricacién de un lote de producto.

PGLITICA.

El rastreo de lotes se realiza sobre el material rechazado por el
Cliente haciendo un analisis retrospectivo para poder Hlegar hasta la
determinacion del lote exacto de materia prima que se utilizé en la
fabricacion del producto, asi como analizar si existieron paros de linea,
condiciones fuera de control, desviaciones, etc., que pudieran haber
afectado la calidad del producto.

PROCEDIMIENTO.

a) Con el nimero de serie que lleva adherido el prociuc(o se determina
el nimero de orden de produccion.

b) Una vez determinado el nimero de orden se determina la fecha de
fabricacidn en los controles respectivas de produccion.

c) La fecha exacta de produccion sirve también para determinar la fecha
de salida de Ia orden de produccion del almacén de materia prima.
‘En dicha salida se lee el numerc de folioc con el que se liberd el
material de control de calidad recibo,

d) Con el folio y fa fecha se puede determinar ya, en que condiciones
fue aceptada ia materia prima, ya que estos datos se tienen
registrados en la forma "RECIBO DE MATERIALES" (forma ICC-05) y
"REPGRTE DE INSPECCION DE MATERIAL” (forma ICC-01).

6.5.- CERTIFICACION DE CALIDAD.

OBJETIVO.
Este procedimiento tiene como primordial objeto asegurar y
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garantizar la calidad y uso de la pieza o parte.

POLIMICA.
Crear confianza de aceptabilidad y garantia de aseguramiento de
calidad.

PROCEDIMIENTO.

El Departamento de Control de Calidad debe destinar este
procedimiento adecuado para la inspeccién y aceptacion de lo requerido.

El inspector en turno debe verificar la calidad y funcionamienta de la
pieza y parte, identificandolo con una etiqueta del Departamento de
Calidad.

Se debe auditar a Producto Terminado, ingenieria de Calidad en
concordancia con ACP el ensamble correspondiente del equipo y su buen
empagque y almacenamiento.

El Gerente de Calidad Planta tiene ta maxima autoridad para ia
aceptacion del ensamble en acuerdo e informacién clara y precisa de la
calidad de la misma, siempre y cuando sea necesaria.

En su defecto el Jefe de Calidad, ACP e Ingenieria de Calidad tienen
la autorizacién de la certificacion del producto terminado.

Se debe tener un procedimiento de llenado de una forma ICC-13 de
"CERTIFICACION DE CALIDAD" .

Este mismo debera de cumplir las exigencias requeridas por el
Cliente para el equipo fiberado como: No. de parte del producto, nombre del
producto, cantidad aceptada, nimero de cerfificacién, evidencia estadistica
de resultados y nombre y firma de quien certifica.
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O DO:

Establecer un puente de
comunicacion entre los Departamentos
de Control de Calidad e Ingenieria para
asegurar el proceso correcto de
Inspeccion y Prevencion en fa
manufactura del preducto que nos
permite gbtener la calidad esperada,
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7.1.- ELABORACION DEL PLAN DE INSPECCION.
OBJETIVO.
Mantener una similitud en todos los planes de inspecciéh que se
realicen para todos los procesocs de fa Empresa.
POLITICA.

El presente procedimiento puede ser aplicado a cualquier parte del
proceso donde se requiera una secuencia de inspeccion.

PROCEDIMIENTO,

{dentificar necesidades de inspeccidn.

Establecer una secuencia de como se va a inspeccionar de acuerdo
a las hojas de proceso.

tdentificar caracteristicas criticas por medio de una delta invertida.

7.2- PRUEBAS DE ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA.

OBJETIVO.
Tener un procedimiento que indique como se realizan las pruebas de
Ingeniesia, asi como establecer un programa para su revision.

POLITICA.
Este procedimiento es aplicable a todas las pruebas de Ingenieria
que estén establecidas en pianes y/o hojas de instruccion de inspeccion.

PROCEDIMIENTO.
Es responsabilidad de ingenieria de Calidad formular un programa
dande se indiguen todas las pruebas de ingenieria y se establezca fecha de

revisidn,

Ingenierfa de Calidad efectuara sequin fechas programadas que las
pruebas de ingenieria se hayan cumplido de acuerdo a {o estabiecido.

ingenieria de Calidad elaborara un reporte donde quedaran
asentados fos comentarios de las pruebas.

Ingenierfa de Calidad proparcionara copias a los Departamentos
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involucrados.

Ingenieria de Calidad monitoreara acciones que se den segln su

reporte.

7.3.- ELABORACION Y REVISION DE PLANES DE INSPECCION DE
PRUEBAS DE ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA (E.I.).

OBIJETIVO.
Establecer un procedimiento que garantice |a correcta elaboracion
de la hoja de instruccion de inspeccion para especificaciones de Ingenieria.

POLITICA.
Este procedimiento podrd ser usado por cualquier departamento y
‘deberd revisarse en forma periddica.

PROCED!MIENTO.
Se deben identificar las especificaciones de Ingenieria a verificar.
Se procede a la realizacion de la hoja de instruccion de lnspecqén

El Departamento de ingenieria de Calidad establece un programa
continuo para revisién de estos documentos.

7.4.- ANALISIS DE PARAMETROS EN PROCESO.

OBJETIVO.

Preveer un procedimiento para analizar y evaluar los distintos
pardmetros del proceso en planta para asi garantizar una calidad confiable
en todos los productos durante la fabricacién significativa, asegurando que
todo inicio de produccidn cumpla con especificaciones, evitando asl la
manufactura de partes defectuosas.

POLITICA.
Este procedimiento es para ser utilizado en el &ea productiva de la
empresa,

PROCEDIMIENTO.

Es responsabilidad del drea de Ingenierla analizar y determinar
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cuales pardmetros del proceso se controlaran.

. El érea de estadistica corroborara e implementara estos andisis. E
igualmente hara seguimiento a lo determinado, tomando acciones
cofrectivas en conjunto con ingenieria en los casos hecesarios.

7.5.- PLANES DE MUESTREO.

OBJETIVO.
Establecer la forma correcta para realizar un plan de muestreo.

POLITICA.
Este procedimiento serd aplicado en ¢l 4rea de Recibo de Materiales,
Produccion y Control de Calidad.
La tendencia a seguir debe ser con respecto al criteric de "CERO
DEFECTOS".

PROCEDIMIENTO.
Se hara de acuerdo a las necesidades de cada 4rea para la correcta
verificacion del proceso correspondiente.

RESPONSABILIDADES.

* PRODUCCION.
Es directamente responsabie de realizar su Plan de Muestreo para la
verificacion de sus procesos.

* CONTROL DE CALIDAD.

Es directamente responsable de realizar su Plan de Muestreo, para
la aprobacioh o rechazo de los procesos ya sea en lineas o producto
terminado. ’

7.6.- CONTROL DE PLANOS Y ESPECIFICACIONES.

OBJETIVO.
Tener un formato adecuado y efectivo para el manejo de documentos
requeridos por el Cliente.
Tener un procedimiento para la reparticion de planos a las areas
involucradas o afectadas.
Esta debe ser porlos conductos interesadas y requeridos indicando
los puntos, caracteristicas y especificaciones a controlar.
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POLITICA.
Tener un mejor control y seguimiento de los requerimientos
especificos {(en base a [a comunicacién estructural).
Este procedimiento deberd dar conciencia de una buena
comunicacién y entendimiento.

PROCEDIMIENTO.

Es resp;nsabilidad primordial del & ea de Ingenieria del Producto,
facilitar toda {a informacidn verdadera que cubra los requerimientos de la
manufactura de un producto o equipo.

Esta informacion deberd ser amparada por planos actuales,
documentos que evalien la autenticidad del producto, certificado de
material, reportes, verificacion dimensional.

El area de Ingenieria de Procesos debera facilitar y distribuic las
informacion necesaria a los departamentos correspondientes para su
proceso y control,

Esta informacion debe ser clara, concrela y definida, para su efectiva
inspeccion. Consistente en Manejo y Control de dibujos de Ingenieria.

+ Hojas de instruccion de inspeccion,
+ Ayudas visuales de las piezas o partes.
+ Hojas de proceso de Ingenieria.

7.7.- CONTROL Y SEGUIMIENTO A DESVIACIONES.

OBJETIVO.
Dar un seguimiento adecuado a las desviaciones de Ingenieria
desde su emisidn hasta la caducidad de la misma.

POLITICA,
Sera aplicable a todas las desviaciones de Ingenieria de la Empresa.

PROCEDIMIENTO.

ingenieria es el encargado de soficitar al cliente la aprobacion para
las desviaciones y comprobar que estas no afectardn al funcionamiento y
calidad del producto, seré el Coordinador de Aseguramiento de Calidad el
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encargado de recibir las desviaciones aprobadas por el diente, y enterar al
personal involucrado de las condiciones desviadas y la vigencia de las
mismas,

Solo hasta el momento de que las desviaciones estén debidamente
aprobadas y comprobando que los componentes desviades no afectaran al
funcionamiento y calidad del producto hasta este momento puede
arrancarse un proceso normal.

El Coordinador de Asegwamiento de Calidad al recibir la desviacion
de Ingenieria, enterara oportunamente al personal del drea de Calidad y
produccidn involucrado, de las condiciones de la desviacion.

Dara seguimiento a la desviacion hasta su caducidad, es decr hasta
completar el numero de piezas especificado o los dias de Produccion
permitidos.

Debera realizarse una H.|.0./H.1.1. (Hoja de Instruccién de Operacion /
Hoja de Instruccion de inspeccidn) que manifieste los cambios necesarios
al proceso, derivados por la desviacién, por parte de Ingenieria de
Pracesos, junto con Aseguramiento de Calidad y Produccién deben
cerciorarse que se cumpla.

7.8.- NOTIFICACION DE CAMBIOS DE INGENIERIA AL PRODUCTO-
PROCESO.

OBJETIVO.

Tener un proceso efectivo y documentado para obtener {a aprobacion

del Cliente sobre cambios en e producto y proceso asl como cambios en el
disefio de la caja negra.

POLITICA.

El procedimiento debera asegurar que todas las actividades
afectadas, tanto internamente (Ingenieria de Manufactura, Produccion,
Calidad, Mantenimiento), como Clientes (Ingenieria de Producto, SQA
(Supplier Quality Assistance - Asistencia de Calidad a Proveedores),
Compras, Localidades receptoras) sean oportuna y adecuadamente
notificadas de los cambios.

Deberan ser revisados y actualizados por AMEF's y Planes de
Control como parte de un cambio en producto/proceso.

Debera obtenerse la aprobacion del Cliente antes de implantar el
cambio de disefio y/o proceso.

Se debera dar notificacidn para que se actualicen las instrucciones
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para el operario e inspector, y las ayudas visuales en el proceso que
permitan y aseguren el efectuar los cambios al producto.

Para la aprobacion definitiva de cualquier cambio, tanto del Cliente,
como internamente, se requiere tener terminada la revisién y actualizacion
de toda la documentacion involucrada en el cambio de disefio / proceso. Asi
como haber comprobado la Gerencia de Calidad, la comunicacion oportuna
efectiva, interna y externamente, de tal documentacion antes de su
implementacion.

Todos los materiales que se suministren de diferente distribuidor pero
que provengan de un mismo fabricante, no requieren nouﬂcacndn de
Ingenieria.

La notificacién de cambio de Ingeniesia debe contener una causa del
cambio, lo suficientemente poderosa para que sea justificable.

" Cuando la notificacién requiera cambios en los parametros de
funcionamiento serd necesario evaluar al producto en sus pruebas de
validacion, cumpliendo 1as especificaciones de la parte.

Asi mismo, cuando los cambios sean de componentes esenciales, se
deberan correr las pruebas de validacién que fije tanto ingenieria de
Diseflo, como Calidad e Ingenierla del Cliente, antes de emitir' su
notificacién. .

PROCEDIMIENTO.

Al crearse la necesidad de un cambio de iIngenierfa en
Praoducto/Proceso, Ingenierfa de Disefio emitira la notificacion en él formato
correspondiente (llD-Oa), el cual tendra el caracter de solicitud hasta que
sea fechado y frmado de aprobado por Compras, Manufactura, Materiales,
Calidad, y por {ngeniesia del Producto, SQA y Compras del Cliente.

Para la aprobacién del cambio, Ingenieria de Disefio enviara la
notificacion a ACP, para que efectie el seguimiento con el Cliente.

De igual manera ACP notificara del cambio al Clente y efectuara los
acuerdos y coordinacion de firma de notificacion, pruebas de validacion,
evidencia de soporte necesaria, elaboracién de formas Cliente de
aprobacién, asl como de la visita a Planta, por parte de Cahdad Cliente para
la aprobacion y auditoria de embarque.

Es responsabilidad directa del Coordinador de Asegurarniemo de
Calidad, recibir la notificacion y enterar al personal involucrado acerca de
los siguientes puntos:

* Acerca de los cambios de ingenieria y/o componentés.
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* Acerca de la aprobacion interna y del Cliente, por medio de fa
forma correspondiente.

* Es responsabilidad del Coordinador de Calidad, enterar

oportunamente a los inspectores del drea involucrada acerca de!

cambio de ingenieria y/o componentes y verificara {a aplicacion

correcta y en la fecha indicada de! mismo.

" Coordinacién de Calidad verificara que la implementacidn del
cambio de Ingenieria y/o componentes se lleve a cabo en el equipo
indicado.

En el caso de requerirlo, el Ingeniero de Calidad hara las
modificaciones necesarias en los planes de control, hojas de instruccién de
inspeccién y ayudas visuales de las partes afectadas,

Los inspeciores del 4rea involucrada en e cambio, verificardn la
aplicacion adecuada del mismo, reportando en primera instancia al
Supervisor de Produccién, cualquier anomalia en su aplicacion. De
continuar las anomalias, elaboraran e aviso problema correspondiente, en
espera de accidn correctiva o la desviacién correspondiente.

ACP e Ingenieria de Disefio realizaran visitas programadas a la
Planta del Cliente en forma previa a la aprobacion del cambio, para efectuar
las pruebas funcionales necesarias, con el objeto de preveni posibles
problemas posteriores.

! formato a utilizar sera "NOTIFICACION DE CAMBIOS DE
INGENIERIA AL PRODUCTO-PROCESO" (forma IID-03).
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Oe= METHOLOBDMO.
OEITTO.

t.- Medir y evaluar la efectividad total
del sistema de medicion tomande en
cuenta los factores de enactitud,
reproducibilidad, estabilidad y
repetibilidad.

2.- Mantener en buenas condiciones el
equipo de medicion y prueba utilizado
por ' la Empresa, en el diseio,
validacion, produccion y contrel de
todos y cada uno de los productos que
se prodiucen Y con ello garantizar la
calidad requerida en las
especificaciones del Cliente.

3.- Obtener registros de cada equipo,
los cuales nos daran informacion para
el analisis de comportamiento y
estadistica con e} objeto de mejorar el
programa de mantenimiente.
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GENERALES.

€l programa involucra a todos los equipos que se utilicen en la
compatfiia, asi como responsabilidades bien definidas por parte de los
usuarios del programa de mantenimiento en los términos siguientes:

1.- La responsabilidad principal de la buena operacion del equipo recae
sabre el Departamento de Ingenieria, el cual asignaré nimeros de parte
a todos los equipos,

2.- Antes de entrar en operacién, Ingenieria recibe o fabrica todo el
equipo a utilizarse, con el objeto de analizar su operacion, ajustar contra
indicaciones del fabricante y emitir fa instruccién de operacion.

3.~ El usuario recibe el equipo e instrucciones escritas y verbales, para la
operacion y consesvacion especifica del equipo con la responsabilidad
de avisar inmediatamente sobre cualquier cambio o falla en el equipo,
para ello utilizando los conductos y medios apropiados.

4.- De acuerdo con el programa, ingenieria verifica los equipos y hace
observaciones para mejorar la conservacion de el mismo.

TIPOS DE EQUIPO.

A) EQUIPQ DE MEDICION SEGUN EL GIRO AL QUE SE DEDIQUE LA
EMPRESA.

Definimos al equipo de medicion electrénico, como dispositives
capaces de medk, grabar, ajustar o controlar. Estos determinan la existenda
a magnhitud de variables tales como:

Frecuencia, Potencia, Impedancia, Distorsion, Sensibilidad,
Comiente, Voltaje, Resistencia, etc. La informacion de los equipos se
obtiene a través de lecturas analégicas, digitales graficas, sefiales
luminosas o audbles.

La aplicacién en los diferentes circuitos es en forma directa o
indirecta.

Este grupo comprende a: Voltimetros, Amperimetros, Multimetros,
Osciloscopio, Generador de sehales, Frecuencimetro, Sonoémetro, Fuentes
de alimentacion, etc.

NOTA: En el caso especifico de la tesis, se pane como ejemplo una
empresa del giro electrénico.



B) EQUIPO DE MEDICION DIMENSIONAL.

Definiremos a! equipo de medicion dimensional, a los instumentos
que nos llevan a determinar con precisién las magnitudes tales como:
Longitud, Angulos, Radios, Diametros, etc.

La medicion se efectia por comparacion en escalas patrén de uso
comin. Por su operacion, estos instrumentos pueden ser Mecdnicos,
Eléctricos o Electronicos.

Este grupo comprende a Calibradores vernier, Micrdmetros,
Medidores de altura, Medidores de angulos, Calibradores de radios, etc.

C) EQUIPO DE PRUEBA.

En general el disefic de los equipos de prueba es enfocado a la
busqueda o aplicacion de pardmetros bien definidos, los cuales permiten
verificar y decidir si el producta cumple con las especificaciones dadas.
Estos dispositivos se integran por uno o més instrumentos de medicion,
controles electronicos, eléctricos o mecdanicos y generadores o simuladores
de condiciones eléctricas o fisicas.

Por su operacién pueden ser Automaticos, Semiautométicos o
Manuales. .

8.1- PROCEDIMIENTO DE METROLOGIA.

OBJETIVO.’
.. Efectuar estudios e inspeccion dimensional para asegurar {a calidad
de partes e instrumentas de medicién,

POLITICA .

El &rea de Metrologia de Control de Calidad efectda estudios
dimensionates al producto y sus componentes. Mefrologia mantiene el
control de planos y especificaciones; asi como los cambios a los mismos.

Metrologia mantiene el control de la adquisicion: uso y
mantenimiento de fos instrumentos y aparatos de medicién.

PROCEDIMIENTO.

Efectuar la inspeccién y anélisis dimensional 100% al producto ¥ sus
compoenentes:

- Cuando se realicen modificaciones o cambios:
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En el hetramental con que se fabrican.
En &1 proceso productiva.
En el material.

- Cuando obtenga Ia muestra inicial del mismo.
- Cuando asi lo sefale el programa anual.

Realizar la inspeccién dimensional 100% de acuerdo al
procedimiento escrito autorizado.

Efectua [a inspeccién y analisis dimensional parcial del producto y
sus componentes, cuando asi sea requerido por algin Departamento
interesado en el comportamiento de una o varias dimensiones en especial,

Efectuar oportunamente un reporte de todas y cada una de las
inspecciones dimensionales de cualquier tipo, en formatos autorizados para
1al efecto.

Emitic el reporte de inspeccion dimensional y distribuir copias entre
los Departamentos involucrades en la calidad det producto.

Controlar y mantener en 6ptimas condiciones el archivo general de
planas, especificaciones e informacion complementaria con que cuenta el
Departamento de Control de Calidad.

Mantener fuera el uso y bajo control la informacion técnica obsoleta
por cambios y modificaciones en el producto,

Controlar el uso de los instrumentos y aparatos de medicién con que
cuenta el Departamento de Control de Calidad.

Etectuar el mantenimiento preventivo de los instrumentos y aparatos
de medicién del Departamento, de acuerdo al programa anual.

Identificar cada instrumento con su namera codificado de acuerdo al
registro maestro de instrumentos y su ultima fecha de calibracion y
mantenimiento.

Notificar por escrito la requisicion de compra de nuevas insrumentos
o aparatos de medicion de acuerdo a las necesidades del departamento.

Mantener fuera de uso aparatos o instrumentos de medicitn en
condiciones no confiables.
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8.2.- PROGRAMA DE MANTENIMIENTO, CONTROL Y CALIBRACION DE
QUIPO.

OBJETIVO .

Mantener en buenas condicicnes el equipo de medicion y prueba
utilizado por la Empresa, en el disefio, validacién, produccion y contral de
todos y cada uno de los productos que se producen y con ello garantizar la
calidad requerida en las especificaciones del Cliente.

POLITICA.
El presente procedimiento es aplicable para todos los equipos de
prueba.

PROCEDIMIENTO.

Por la gran importancia que tiene el asegurar que todo equipo de
prueba usado en proceso productive proporcione lecturas correctas y se
encuentren en buenas condiciones de uso, el area de control y
mantenimiento de equipos es responsable de revisar todo el instrumental-y
darle mantenimiento preventivo,

Para tal motivo el personal de este departamento procede de la
siguiente manera:

- El usuario es responsable de reportar el equipo de prueba cuando éste
se daiie, llevando su respectivo reporte de reparacion y entregandolo al
departamento de mantenimiento de equipos. -

- El departamento de Control y Mantenimiento de Equipos es responsable
de dar mantenimiento a fos mismos antes de que se venza la fecha
programada; corroborando este punto en su registro del programa de
mantenimiento preventivo,

- El departamento de Aseguramiento de Calidad es responsable de
efectuar estudios R y R a tados los equipos nuevos y a los actuales después
de cada ajuste o reparacion antes de que entren a un preceso normal (ver
punto 8.4 estudios Ry R.).

- Cuando el instrumento o equipo de prueba esta funcionando
adecuadamente y su fecha de mantenimiento se vencio, en este caso se
revisa de apariencia y se comprueba su correcto funcionamiento y exactitud
en las medidas proparcionadas por el instrumento.

- Cuando el instrumento se encuentra totaimente aceptado en su
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funcionamiento y exactitud de medida, se describen en la etiqueta volante
los siguientes datos:

* Numero de certificacion, lugar de empleo, Ultima fecha de calibracion y
préxima de calibracién.
* Posteriormente se envia el instrumento a sy &ea de uso,

Nota: Ver hoja del programa maestro de equipos en la pagina anterior
(figura 8.2).

8.3.- MANTENIMIENTO Y CUIDADO DE EQUIPG FUERA DE USO.

OBJETIVO.
Mantener un control sobre todos los instrumentos de medicién que se
encuentren en uso.

POLITICA .
Este procedimiento es aplicable a todo €l equipo de medicién dentro
de la compaiia.

PROCEDIMIENTO.

Todo el equipo que no se encuentre en uso deberé ser retirado del
{ugar o del &rea de trabajo.

Antes de ser retirado del area o lugar de trabajo deberd realizarse la
limpieza de éste y verificado que no presente partes dafiadas,

El equipo debera ser enviado al 4rea destinada para el mismo, con el
fin de evitar ser dahado cuando no se encuentre en uso.

En caso de contar con estuche deber4 ser integrado al mismo.

Cuando el equipo no pueda ser retirado del lugar 0 érea de Tabajo
se debera realizar la limpieza def mismo y se retirarén los objetos extrafos
a éste y deberé mantenerse limpio mientras no se encuentre en uso. ’

Una vez terminado € uso de algin equipo o instrumento de medicion
y se detecten anomalias como son: partes faitantes, partes dafiadas, error
en la mediciones, etc., debera informarse al Departamento de Control y
Mantenimiento de equipos, para que pueda ser corregido o en su defecto
se reponga el equipo o instrumento.
105



Es responsabilidad de la persona o personas que estén a cargo del
equipo o instrumento de medicion, llevar a cabo todos y cada uno de ios
puntos antes mencionados.

8.4.- ESTUDIOS R-R (Repetibilidad-Reproducibilidad).

OBJETIVO.
Tener una confiabilidad tal, que los instrumentos de medicién por
variables, reproducibilidad y estabilidad.

POUITICA.
El presente procedimiento es aplicable para la verificacién de
cualquier instrumento de medicion por variables, para cualquier
caracteristica especifica.

PROCEDIMIENTO.

Los Operadores son referidos como A, B, C, y las partes numeradas
del 1 ai 10,

Calibrar el dispositivo con el patrén correspondiente, antes de
efectuar la primera serie de lecturas,

El Operador A medira las 10 piezas recolectando los resultados en la
columna 1.

El Operador B medira las mismas piezas, recolectando los dates en
la columna 4,

El Operador C medira las mismas piezas, recolectando ios datos en
la columna 7.

Repetir con el Operador A nuevamente recolectando valores en la
columna 2

Repeti con el Operador B nuevamente recolectando valores en la
columna §.

Repetir con el Operador C nuevamente recolectando valores en la
columna 8.

Efectuar de igual manera el tercer intento, recolectando los datos en
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" lascolumnas A, B, C.

Realizar el calculo carespondiente y si la habilidad del instrumento
es aceptable se considera como estd, si la habilidad no fuera aceptable,
realizar un tercer intento con los mismos Operadores A, B y C, recolectando
valores en la columnas 3, 6y 9.

Proporcionar los datos a personal del &rea de CEP para que estos
efectien el célculo correspondiente y analicen si la habilidad del equipo es
aceptable o no aceptable,

En caso de que la habilidad no sea aceptable el equipo requiere
reajuste o calibracidn y puede ser usado en proceso normal.

Si la habilidad del equipo es aceptable puede usarse en produccién
normal.

8.5- CONTROL Y DESARROLLC DE EQUIPO NUEVO.

OBJETIVO. ]
Mantener un sistema que permita garantizar que todo el equipo de
medicion nuevo se encuentre en condiciones éptimas de verificacion.

POULITICA.
Este procedimiento es aplicable para todos los instrumentos de
medicién nuevos.

PROCEDIMIENTO. -

Debido a |a gran importancia que tiene el asegurar que todo
calibrador de nueva adquisicion proporcione lecturas comrectas, tenga un
disefio adecuado al uso a que se destina y que se encuentre en buenas
condiciones para su uso. El drea de control y mantenimiento de equipos es
responsable de aprobar el uso del calibrador nuevo.

Para tal efecto el personal de control y mantenimiento de equipos
procede de la siguiente manera:

Se recibe el nuevo instrumento, se verifican sus buenas condiciones
generales.

Se carrobora que el instrumento sea el salicitado en la requisicion
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carrespondiente.

Se comprueba el comrecto funcionamiento del instrumento.,
Se verifica la exactitud en las medidas proporcionadas por el
instrumento,

Cuando el instrumento no reune las caracteristicas de
funcionamiento y exactitud requeridas se reportan las discrepancias y no se
acepta.

Cuando el instrumento se encuentra totalmente aceptado en su
funcionamiento y exactitud de lecturas se registrard en el master de
instrumentos de medicién.

Se identifica al instrumento con su numero correspondiente del
registro master grabado en e! mismo con vibrador eléctrico o con una
etiqueta autoadherible.

Se coloca una tarjeta o una etiqueta al instrumento en el cual se

describen los siguientes datos: tipo de instrumento, numero de

- identificacion, rango de medida, lugar de empleo, empleo particular y
demas informacion pertinente, ’

Se registra la fecha de alta del instrumento en el calendario anual de
mantenimiento, con la finalidad de establecer su proxima fecha de
calibracion.

Se especifica proxima fecha de calibracion en etiqueta.

Se envia el instrumento a su &ea de uso.

8.6.- PROCEDIMIENTO PARA LA ASIGNACION DE EQUIPQ NUEVO.

OBJETIVO.
Este procedimiento esta basado para mantener un estricto control de
todo el equipo de medicién que sea usado en todas las &reas donde se
requiera.

POUTICA.

Este procedimiento tiene aplicacion en todos {os departamentos en
donde se cuente con equipo de medicidn.



PROCEDIMIENTO.

Una vez verificado y calibrado, €} equipo quedara disponible para el
&ea que asl lo requiera.

Cuando el equipo sea asignado a alguna Area respectiva, el
Inspector responsable de dicha area debera firmar un vale de asignacion
de equipo para sy confrol.

Este vale de asignacion serd controlado por el area de contal y
mantenimiento de equipos.

Una vez que se cuente con el vale de asignacion, se procedera a
realizar el listado de asignacdion.

Cuando exista algin cambio de personal en alguna de las 4reas, es
responsabilidad del Jefe de dicha 4rea, informar al departamento de
Control y Mantenimiento de Equipos para que se realicen los cambios
pettinentes en los documentos antes mencionados.
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1.~ Asegurar la Calidad de nuestros
productos por medio del uso de
auditorias.

2.- Efectuar un sistema de auditorias o
proveedores, al proceso productivo
y clientes mismo que permita
detectar deficiencias y que fomente
eportunidodes de me jora, asi como
toma de acciones para corregir
deficiencias inicialmente y a futuro
prevenirtas.

3.- Asi mismo efectuar auditorias a los
sistemas implantados en la planta
con la finalidad de asegurar su
urgencia y buscar mejoras
innovadoras.

4.- Satisfacer la voz del cliente.
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9.1.- AREA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

OBJETIVO.

El &rea de Aseguramiento de Calidad efectua auditorias de calidad
con el objetivo de asegurar totalmente la calidad del producto de acuerdo a
las especificaciones, planos, ordenes de compra, etc.

La Auditoria de Calidad aparecera en algunas de sus formas, la
inspeccion de la inspeccion de sus partes, las pruebas de las pruebas de
productos y el procedimiento para evaluar los procedimientos de
evaluacion de la calidad de productos. El propdsito no es la duplicacion de
controles, si no el asegurar que haya un control consistente y efectivo.

POLITICA.
Auditoria de Calidad es [a evaluacion para verificar la efectividad del
control.

PROCEDIMIENTOQ.

Las funciones generales del Area de Aseguramiento de Calidad se
enlistan a continuacién:

EfectGa auditorfas que de acuerdo a su d&rea de aplicacion se
clasifican en:
~ Auditorias internas.
- Auditorfas a plantas armadoras,
- Auditorfas a proveedores.

Retroalimenta con fa informacidn que resuita de fa auditorfa a los
diferentes departamentos, internos y externos, involucrados en fa calidad
del producto.

Establece compromisos interdepartamentales y planes de trabajo
que tiendan a la mejora del control de calidad existentes.

Da el seguimiento a los planes de trabajo del control de calidad para
su cumplimiento dptimo.

Establece de antemano el propdsito de la auditoria antes de
efectuaria.

Efectuar auditorias internas:



- De acuerdo a los procedimientos esaritos y cumpliendo con las politicas
de la Empresa.

- De embarque con el propésito de medir la efectividad del control del
producto.

- De procedimientos con el propdsito de medir la efectividad del
cumplimiento de éstos,

- Al sistema de calidad con el propdsito de medir la efectividad del
sistema de calidad.

Elaborar reportes de auditoria interna de acuerdo a los
procedimientos escritos, tales que retroalimenten la informacién Gtil
obtenida de la auditoria a fos departamentos internos involucrados en la
calidad del producto.

Coordinar las acciones correctivas a cualquier problema que se
reporte en cuestion de la calidad del producto en planta, tal que cumpla con
los requerimientos y politicas de la Empresa y satisfaga las necesidades del
Cliente.

Analizar detalladamente el material rechazado de las lineas de
ensamble del Cliente para determinar el cargo al Proveedor o Cliente.

Efectuar auditorias:
- A proveedores de acuerdo a los procedimientos escritos y cumpliendo
con las politicas de la Empresa.
- Al sistema de calidad de proveedores con el propésno de medr la
efectividad de su s«stema de calidad.

Estab(ecer programas de trabajo con el proveedor para mejorar su
sistema de calidad.

Efectuar auditorias de embarque al proveedor con el propéslto ‘de
medi la efectividad del control del producto,

9,2- CUESTIONARIODE EVALUACION A PROVEEDORES.

OBJETIVO.

Es ef proposito de {a Empresa, el revisar (a situacion del sistema de
calidad de proveedores mediante evaluaciones periddicas que nos
muestren tanto la deficiencias como las mejoras, a modo de conocer el
potencial de confiabilidad de las mismas.
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POLITICAS.

Se efectuara evaluacion a proveedores con una frecuencia maxima
de 6 meses.

La calificacion maxima obtenida serd de 200 puntos, considerando
140 puntos como minimos para reconocer a un proveedor confiable, asi
como que dichos proveedores obtengan 7 puntos minimos de calificacion
en cada pregunta.

La calificacion para cada una de las 20 preguntas es de 10 puntos
maximo y su cuantificacion corespondera al Ingeniero de ACP, de acuerdo
al avance observado.

PROCEDIMIENTO.

Se efectuara la evaluacion en fa Planta del Proveedor, para lo cual
se avisard con anticipacién minima de un mes, a modo de que la
informacion este lista para la fecha.

Se aplicara el cuestionario vaciando la informacidn en un reporte de
auditoria presentado al proveedor al finalizar la evaluacion.

Se incluird en dicho reporte, las observaciones, recomendaciones y
fecha de compromiso de entrega de Plan de accidn correspondiente.

Nota: Ver Guia de uso para el Sistema de Evaluacién a Proveedores
al final de este capitulo.

9.3.- AUDITORIAS A PROCESQ.

OBJETIVO.
Hacer uso de esta técnica que es aplicable a todos los
- Departamentos involucrados con la manufactura del producto.

POLITICA.
El contar con un.procedimiento tal que se mida la efectividad del
cumplimiento de los procedimientos y/o controles preestablecidos, para
garantizar la calidad del producto.

PROCEDIMIENTO.

Efectuar auditorias a procesa con el propésito de valuar la efectividad
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de los procesos de acuerdo a las especificaciones y controles solicitados.

Efectuar auditoria a cada una de las 4reas involucradas con la
manufactura del producto.

Elabarar reporte de auditoria al érea en cuestion, de acuerdo con el
procedimiento tal que los resultados obtenidos retroalimenten a fos
departamentos involucrados.

Establecer las acciones comrectivas a cualquier problema o
deficiencia en coordinacion con los departamentos involucrados.

Dar seguimienta a acciones cavectivas establecidas con el fin de
verificar su éptimo cumplimiento.

La frecuencia maxima de auditarias internas sera de 6 meses.

Se verifica que el drea por auditar se encuentre en proceso normal
de produccion.

Se procede a la auditoria de acuerdo a las hojas de proceso en
coordinacion con las H.1,1. (Hojas de Instruccion de Inspeccion).

Se van tomando los datos paulatinamente, anotando todo lo que se
considere de utilidad,

Se elabora reporte de auditoria cuidando no omitir datos de utilidad.

‘Se desariben ampliamente las observaciones y comentarios a los
resultados encontrados en proceso.

Los resultados obtenidos se drigen en primera instancia a la
Gerencia de Calidad con copia a la Gerencia de Ingenieria de Calidad y
Gerencia de Produccion cuando aplique.

Se establece un programa de acciones corectivas en coordinacion
con las Gerencias involucradas.

Se da seguimiento a dichas acciones con el propdsito de verificar su
6ptimo cumplimiento.

Se procede a archivar la intormacicn correspondiente con una
caducacion de 1 ano.



9.4.- AUDITORIAS A PROVEEDORES.

QBJETIVO.
Contar con un procedimiento para medi la efectividad del sistema de
calidad del proveedor, tal que garantice eternamente la calidad de sus
productos de acuerdo a las especificaciones y requerimientos solicitados.

POLITICA.
Este procedimiento serd aplicable a todos los proveedores que
surtan materiat a la Planta, con una frecuencia previamente establecida.

PROCEDIMIENTO.

Efectuar auditorias a proveedores de acuerdo con el procedimienta,
cumpliende con las politicas de la Empresa.

Efectuar la auditoria al sistema de calidad de los proveedores, con el
propdsito de medir la efectividad del sistema.

Establecer programas de trabajo para el mejoramiento de su sistema
de calidad. -

Efectuar auditorias al producto terminado con el propasito de medir la
efectividad de sus confroles.

Elaborar reporte a proveedores de acuerdo con el procedimiento, tal
que la informacion retroalimente a los departamentos tanto de proveedores
como de la compaiiia, involucrados con la calidad.

Todos los reportes deberan ser archivados en su archivo
corespondiente, durante un lapso de 1 afio como minimo.

Se aplica cuestionario para evaluacion del sistema de proveedores.

El cuestionario lo aplica ACP y lo responde personal competente del
proveedor (Director General, Gerente General, Gerente de Ingenieria,
Gerente de Calidad, etc.).

Simultanemente ha de elaborarse reporte de auditoria.

A cada respuesta del proveedor se le otorga una calificacién de
acuerdo a fa escala preestablecida al cuestionario.
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ACP revisa profundamente el manual de calidad de! proveedor, asi
como sus procedimientos escritos e inmediatamente asentard las primeras
observaciones o sugerencias acerca de las deficiencias presentes.

De los procedimientos escritos autorizados que se presenten se
debe revisar ampliamente su implementacion

Es requisito tener evidencia reciente y bien documentada cuando asi
se requiera.

A cada deficiencia del proveedor encontrada en su sistema, ha de
comprometerse a tomar un plan de trabajo de mejoras al sistema.

Los compromisos y planes de trabajo han de anotarse en el reporte
de auditorias.

Se firma el reporte a Direccion General del Proveedor.

Las copias de reporte a departamentos de la Empresa involucrados.

ACP ha de dar seguimiento a los planes de trabajo establecidas €n
el reparte.

9.5.- RECLAMACION DE CLIENTES.
OBJETIVO.

Contar con un procednmlento que permita el servicio inmediato a
plantas armadoras, en cuanto surja alguna discrepanma o anomalta en los
productos manufacturados par la Emptesa

POLITICA.
Este procedimiento es aplicable a todos los Clientes de la Empresa,
en cuanto sea solicitada la presencia de ACP en plantas armadoras.
PROCEDIMIENTO.
Dar servicio a plantas en cuanto sea solicitado.
Determinar ol grade de reclamacion, analizando posibles causas.

Coordinar acciones a tomar con planta armadora.

Elaborar reporte de reclamacion, retroalimentacion a areas
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involucradas.

En cuanto sea solicitada la presencia de ACP en planta armadora, se
procederd de la siguiente manera:

- Contactar en planta con el responsable de la reclamacion.

- Verificar y analizar dicha reclamacién para determinar posibies
causas que afecten a la calidad del producto.

- En caso de existir discrepancias o anomalias por parte de!
proveedor, elaborar reporte de reclamacion de Cliente,
especificando claramente la acciones correspondientes a tomar y
datos de interés (involucrando formato de resolucién de
problemas),

- Monitorear tados los resultados a las areas como: Calidad Staft,
Calidad Planta (proveedor), Gerencias involucradas,

- Dar seguimiento a todas las acciones tomadas en Planta del
Cliente en cuestion.

9.6.- REGISTRO Y ANALISIS DE DEVOLUCIONES.
OBJETIVO.

Primordialmente el contar con un procedimiente que permita el
andlisis y refroalimentacion de productos rechazados por plantas
armadoras; para la mejora continua de calidad.

POLITICA.

Este procedimiento debe ser aplicable a todos los Clientes, en
cuanto se presente, producto rechazado por el Cliente.

PROCEDIMIENTO.
Efectuar analisis a productos rechazados por clientes.

Retroalimentar a las &reas involucradas asi como al Cliente en
cuestidn.

Hacer seguimiento a acciones tomadas.

En cuanto el producto sea presentado por el area de embarque se
procedera de la siguiente manera:
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Verificar contra auditoria SQA, la aprobacion def producto en
cuestion, en Planta Cliente.

Verificar que los formatos de rechazo Cliente, segun sea el caso,
arzparen la cantidad liberada como se tengan todos lo reportes en
orden.

Registrar datos y andlisis efectuados en reportes autorizados por la
empresa.

Elaborar reporte de 8 disciplinas, 5 pasos o PRIR, dependiendo del
Cliente o del producto en cuestion.

Monitorear todos los resultados a las &reas como las Gerencias
responsables.

Retroalimentar al Cliente en cuestion entregando reporte en 5 dias
habiles.

Dar seguimiento a todas las acciones presentadas.

9.7.- AUDITORIAS A SISTEMAS.

OBJETIVO.
Tener un procedimiento formal para auditar los sistemas y
procedimientos, con el propdsito de evaluar |a efectividad del sistema.

POLITICA. ) .
Esta auditoria es aplicable a todos los proceditnientos utilizados por
la Empresa, con una frecuencia de cada 2 meses.

PROCEDIMIENTO.

Cada procedimiento contenido en el manual de Control de Calidad
debera ser auditado.

SQA debera realizar la auditoria conforme al cuestionario,
verificando detalladamente cada punto en cuestion.

Elaborar reporte de auditoria de acuerdo a los procedimientos
escritos, tales que retroalimenten la informacion Gtil obtenida de la auditoria
a los depatamentos involuarados en la calidad del praducto.

Planear un plan de reaccién para el mejoramiento de los
procedimientos en cuanto se localicen deficiencias en coordinacion con
Ingenieria de Calidad.

Hacer seguimiento a las acciones correctivas para su optimo
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cumplimiento.
Se aplica cuestionario de auditoria al sistema de calidad.

Se mide (a efectividad de cada uno de los puntos en coordinacion
con el responsable.

Se van anotando las medidas y cada uno de {os procedimientos y
controles que integran la estructura.

Se elabora reporte de auditoria, asentando los comentarios,
observaciones y sugerencias para la mejora del sistema.

El reporte debe estar firmado por la persona entrevistada y personal
de SQA

El reporte es dirigido en primera instancia a la Gerencia de Calidad
con copia a Ingenieria de Calidad.

SQA da seguimiento a los programas de trabajo post-auditoria.

9.8.- AUDITORIAS ACUARENTENA.

OBJETIVO.
Contar con up procedimiento que permita el flujo constante de
material y un control adecuado a los materiales y/o productos existentes en
esta &rea,

POLITICA.
Esta técnica sera aplicable al area de cuarentena con una frecuencia
aplicada de una vez por mes.

PROCEDIMIENTO.

Auditar el area de cuarentena con el propdsito de verificar el material
existente,

Verificar que el &ea de cuarentena se encuentre en perfecto orden.

Verificar que todo el material se encuentre identificado, asl como que
se encuentren todos los datos bien especificados.

Evaluar que el defecto especificado en tarjeta de detenido sea el real
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del producto.

Obtener relacian del material, especiticando todos los datos de
importancia: Nimero de parte del producto, Proveedor, Defecto, etc.

9.9.- AUDITORIAS ACLIENTES.

OBJETIVO.
Contar con un procedimiento para medir la efectividad del
comportamiento que en cuestion de calidad tienen los productos de la
Empresa en las lineas de ensamble de las Plantas Armadoras.

POLITICA.
Este procedimiento sera aplicable a todos los Clientes de la
Empresa, con una frecuencia preestablecida, segun programa.

PROCEDIMIENTO.

Efectuar auditorias a Plantas Armadoras de acuerdo con su
procedimiento de ejecucion.

Efectuar auditorias a cada una de las #reas en las cuales se vea
involucrada la: calidad dei producto, tales como Recibo de Materiales,
Almacén, Lineas de ensamble, Area de pruebas, Area de cuarentena, etc.

Coordinar las acciones correctivas a cualquier problema que se
reporte, en cuestion de la calidad del producto en la Planta Armadora, tal
que satisfaga los requerimientos del Cliente.

Analizar el material rechazado en &eas productivas para determinar
el cargo a Cliente o Proveedor.

Elaborar un reporte de auditoria a Planta Armadora de acuerdo con
los procedimientos, tales que la informacion y los resultados revoalimenten
a los departamentos tanto del Cliente como de la Compahia, nvoluarados
en la calidad del producto.

Se presenta personal ACP a Planta Armadora.

Se contacta con el personal que se haya indicado al auditar.
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Asistir al andén y cavoborar el comportamiento de los equipos al ser
recibidos; ACP se entrevista con el responsable del &rea.

Asistir al &rea de cuarentena de Planta Armadora y entrevistarse con
el responsable del &rea.

En caso de encontrarse con productos rechazados de las lineas de
ensamble en el &rea de cuarentena de la Armadora, ACP coordinara las
acciones corespondientes asi como el cargo de los equipos.

Asistir a lineas de ensamble y conocer el comportamiento del
producto, en las operaciones de ensamble a la unidad, ACP se entrevistara
con el responsable de controi de calidad del area.

En caso de detectarse problemas en linea, ACP coordinara las
acciones correctivas,

Se recorren las estaciones de prueba, verificando la evidencia
estadistica existente.

Se elabora reporte de auditoria.

Se dirige en primera instancia al Jefe de Control de Calidad Planta
Armadora, sin omitr datos de utilidad.

En el reporte se anotan los resultados obtenidos en todas y cada una
de las #reas visitadas,

Se deben anotar obsesvaciones, comentarios, acciones correctivas,
planes de trabaijo, etc.

El reporte deben firmerlo personas entrevistadas en cada area, asl
como ACP.

Se emiten copias de reporte a nuestra planta a todas las 4reas
afectadas. :

El auditor debera integrar reporte de 8 disciplinas o 5 pasos, en el

caso de existir deficiencias, para su seguimiento y solucion de los
problemas.
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9.10.- AUDITORIA DE EMBARQUE APROVEEDQRES.

OBJETIVQ.
Esta técnica tiene por objetivo el medir la efectividad del control del
material que alcanzo la inspeccion en Planta del proveedor.

POLITICA.
Es aplicable a todos los proveedores que cuenten con sistema de
calidad no confiable, efectuando dicha auditoria a cada iote o lotes por
embarcar. - '

PROCEDIMIENTO.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la auditoria realizada al
oroveedor, ACP delimitard el grado de confiabilidad para sus productos.

Se debera aplicar esta auditoria cuando el proveedor presente un
sistema de calidad no confiable.

Se auditara el lote conforme al procedimiento y politicas de la
Empresa.

No deberan emitir los resultados obtenidos a los Departamentos
involucrados.

Se analizaran los resuitados para verificar el mejoramiento a su nivel
de calidad.

Si es el caso, obtener un Plan de acciohes comrectivas por parte del
Proveedor.

Se presenta personal ACP a Planta del Praveedor.

Se entrevista con personal que le permita el acceso al material listo
para embarcar.

Se determina el tamafio de muestra del lote confarme a la Tabla de
tnspeccion (punto 5.1,1 ver PROCEDIMIENTO DE INSPECCIQON RECIBO).

Se efectua inspeccién a muestra.

Las caracteristicas a inspeccionar seran aquellas que sefalan las
hojas de instruccion de inspeccién de la Empresa, ademas de las que
resulten criticas en ese momento.
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De acuerdo al plan de aceptacion se le da su respectiva disposicion.
Se procede a la elaboracion de reporte de auditoria.

Se anotan comentarios y resultados obtenidos sin omitir datos de
utilidad.

Se firma reporte de auditoria por parte del personal entrevistado, asi
como el responsable de ACP.

Se emite reporte a la Gerencia de Calidad det Proveedor, de igual
manera a la Gerencia de Calidad Total,

En caso de encontrar el lote inspeccionado fuera de
especificaciones, se procedera a la detencion dei lote.

Se especificardn las acciones corectivas necesarias para la nueva
presentacion del lote.

_ Listo et iote se procede a una nueva verificacién siguiendo los pasos
anteriormente mencionados desde: se efectia inspeccion a muestra.

Ver formas ICC-26a y ICC-26b al final de la tesis.

9.11.- AUDITORIA A PRODUCTO TERMINADO.

OBJETIVO.
Basicamente es contar con un pracedimiento que evalie la
efectividad que alcanzé la inspeccion en lineas de ensamble, antes de ser
embarcados los productos a la planta armadora.

POLITICA,

Este procedimiento es aplicable a todos los lotes producidos por
lineas de ensamble de acuerdo con un progrema preestablecido de una
vez por semana a excepcisn de alguna causa especial tal como: ‘primes
embarque, muestra piloto, etc.

PROCEDIMIENTO.

Efectuar auditorias a producto terminado con la flnalldad de evaluar
fa habilidad del lote en cuestidn.
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Al encontrarse un fote de producto terminado en su area
correspondiente de producto liberado con sus respectivas tarjetas, es
responsabilidad de ACP auditarlo,

. -Retroalimentar con la informacion resultante a las 4reas
involucradas.

Establecer compr omisos interdepartamentales que tiendan a mejorar
la calidad existente.

9.12.- CONTROL DE PARTES SOSPECHOSAS.

OBJETIVO.
Establecer un procedimiento uniforme para el manejo de partes
sospechosas enviadas a Clientes,

POLITICA.

Este procedimiento es aplicable a todos aqueuos cAs0s que en
Planta se detecten como problemas y exista la posibilidad de que algun
praducto terminado con estas fallas se haya enviado a los Clientes.

Este procedimiento fue elaborado para ofrecer servicios mas rapidos
y eficientes en la intencidn de alguna posible reclamacidn de Clientes con
referencia al praducto terminado.

PROCEDIMIENTO.

GERENTE DE CALIDAD TOTAL.

Cualquier reclamacién de aigin producto sospechoso debe ser
dirigida por la Gerencia de Calidad Total.

La Gerencia de Calidad Total evaluara la naturaleza del problema y
determinard si hace comunicacion telefonica con el Cliente y/o envia
personal para el manejo del problema.

INGENIERO DE CALIDAD EN PLANTAYIOA.C.P.

Sera su responsabilidad iniciar una investigacion del problema.
Al revisar este problema debe considerar la necesidad de tomar una
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accidn inmediata en relacion al producto que puede estar en linea de
Produccion o en el almacén de Producto Terminado, o bien ya haya sido
entregado al Ciiente.

En primera instancia, de confirmarse la falla debera identificar los
materiales en duda con una etiqueta autoadherible de color preestablecido.

El personal de ACP debera cuidar que todo el material sea enviado a
la zona de cuarentena.

Si se detecta aiguna falla en la Planta del Cliente se debera negociar
el cambio del producto con falla y se repondré por producto que esté bueno.

Debera iniciar una investigacion del problema en conjunto con las
areas involucradas.

De confirmarse la falla debera lienarse el reporte de 8 disciplinas o
de 5 pasos.

En conjunto con la Gerencia de Calidad se debera definir un
programa de seguimiento, para la erradicacion total del problema con
retroalimentacidn al Cliente y a las &reas involucradas.

9.13.- PROCEDIMIENTO PARA CAPACITACION.

OBJETIVO.
Hacer un estudio a conciencia para ver las necesidades de
capacitacién del personal de la Compafila, segin las necesidades de cada
parte,

POUITICA.
Esta capacitacion sera en general para toda la Compafia, a todos los
niveles.

PROCEDIMIENTO.

Es responsabilidad de cada Gerencia de Area ver las necesidades
que tiene su personal para que sea capacitado, ya sea interiormente o
externamente.

La responsabilidad de la capacitacion interna serd a cargo del
coordinador para capacitacion, con previo aviso de las Gerencias.

Ef Coordinador organizara con la Gerencia de ofras éreas los planes
de capacitacion,

Los cursos de capacitacién seran responsabilidad directa del
personal instructor,

125



* GUIA DE USO PARA EL SISTEMA DE EVALUACION A
PROVEEDORES.

El sistema de calificacion estd dividido en cuatro secciones, que
contemplan los requerimientos del sistema solicitados por los clientes:

l.- PLANEACION AVANZADA.
- METODOS ESTADISTICOS,
- CONTROL DEL PROCESO.
V- MEJORA CONTINUA,

126



.- PLANEACION AVANZADA.

10.-

11- SISTEMA DE PLANEACION AVANZADA DE CALIDAD,
RESPONSABILIDADES DE PERSONAL / DEPARTAMENTO Y
POLITICAS.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION:

Si no se cuenta con uh sistema de Planeacion Avanzada de Calidad.

Si se cuenta con planes para implementar un sistema de Planeacion
Avanzada de Calidad.

De manera informal se ha iniciade con algunas técnicas de
Planeacion Avanzada de Calidad.

Igual que para “2", pero ademds dichos planes se comienzan a llevar
acabo.

igual que iaara "4", pero ademdas se cuenta con {a definicidn de
responsabilidades sobre la Planeacién de la Calidad, aunque dicha

. definicién no es del todo adecuada.

La evidencia indica que la Planeacion Avanzada de Calidad es
efectiva para productos nuevos y es llevada por la actividad de
calidad.

Igual que para 6", pero ademas existen indicios de involucramiento
de ofras &reas.

La Planeacion Avanzada de Calidad s¢ encuentra bien documentada
y se lieva a cabo para todos los productos nuevos y actuales con el
involucramiento de los diferentes departamentos,

igual que para "8", pero ademéas existe evidencia de mejoras
obtenidas a través del uso efectivo de técnicas estadisticas
avanzadas.

Cumple efectivamente con todos los requerimientos y ademas se
muestran opciones de mejora a los mismos.
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1.- PLANEACION AVANZADA.

1.2- SISTEMA DE EVALUACION DE COSTOS DE CALIDAD.

En este punto se busca evaluar el involucramiento de la

Organizacidn en los Costos de Calidad.

2‘.

3-

LINEAMIENTOS DE EVALUACION:
Si no se cuenta con un sistema de evaluacion de Costos de Calidad.
Si se cuenta con planes para la implantacion de Costos de Calidad,
ée ha capacitado ‘a alguna persona sobre Costos de Calidad y
ademas se cuenta con planes para capacitar a personal de mandos

intermedios y gerencias.

Se comienza a analizar los Costos de Calidad en base a resultados
obtenidos en los reportes de contro), paretos, etc.

Se cuenta con un sistema de evaluacion de Costos de Calidad el cual
contempla el involucrarniento de los departamentos responsables.

lgual que para 5", pero ademas los reportes emitidos son usados de
manera efectiva,

. Los reportes de Costos de Calidad muestran de una manera clara las

areas que requieren principal atencion.

\gual que para “7", pem' ademas se cuenta con la evidencia de que el
sistema de Costos de Calidad, ha sido implantado eficientemente.

La evidencia muextra que se han logrado mejoras sngmhcaiwas de
disminucion de Costos de No Calidad.

E sistema de Costos de Calidad y No Calidad esta eficientemente
implantado y permite opciones de mejora.
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.- PLANEACION AVANZADA.

1.3~ METODO DOCUMENTADO PARA DESARROLLO DE PLANES

DE CALIDAD DE NUEVOS PRODUCTOS.

En este método se evaluara la existencia de planes de calidad

completos para cada producto incluyendo los documentos de aprobacion
de muestras iniciales.

10.-

LINEAMIENTOS DE EVALUACION,

No existe evidencia de soporte sobre ia presentacion de ias muestras
iniciales.

Se cuenta con evidencia de soporte pero en una o mds muestras
iniciales la informacién se encuentra incompleta en algunas de las
areas.

Se tiene evidencia de soporte completo para todas las muestras
iniciales, pero tienen discrepancias relevantes contra los
requerimientos de Ingenieria sin la comespondiente documentacion
aprobatoria.

Igual que para “3", pero las discrepancias encontradas son menores,
por fo que no requieren documentacién aprobatoria.

Se cuenta con evidencia de soporte para cada muesta inicial pero ho
se presenta como paquete.

Se cuenta con informacion completa para todas las muestras iniciales,
pero una o mas no son presentadas en forma de paquete.

Toda la evidencia de soporte para cada muestra inicial es presentada
en forma de paquete.

Igual que para “7", pero ademas dicha informacion es revisada
semestralmente para mantenerla en vigencia.

lgual que para 8", pero ademés el paquete incluye informacion
técnica que ayude al control y conocimiento del producto.

lgual que para "9", pero dicho paquete de informacion ha sido
presentado al cliente antes del arranque de la produccion piloto,
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logrando con ésto, logrando con ésto hacer innovaciones en el
lanzamiento de los productos.
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1.- PLANEACION AVANZADA.

1.4- CONTROL DE PLANOS Y CAMBIOS DE INGENIERIA PARA LA

PREVENCIONDEFALLAS.

En este punto se evalla la existencia de un procedimiento para el

control de cambios de ingenieria antes de implantarios, asi como el sistema
de control de planos.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION:

Si no se tiene ningun cantrol de planos y los cambios de Ingenieria no
tienen soporte de pruebas, ni estan debidamente archivados.

Se cuenta con planes para efectuar procedimientos escritos para
realizar los cambios de Ingenieria; se comienza a tener control de
planos, pero éste es deficiente.

Se tiene control pero es deficiente y no esta basado en
procedimientos escritos.

Se cuenta con procedimientos escritos, pero no son del conodmientos
de todos el personal involucrado y el control de planos y cambios de
Ingenieria tiene deficiencias.

Es del conacimiento de todos os involucrados el procedimiento, pero
no es levado adecuadamente.

Se tiene control de dibujos y cambios vigentes, pero no se tiene

. evidencia anterior o planos obsoletos.

7-

8.~

10.-

Se tiene control de dibujos y cambios vigentes y obscletos.

lgual que para “7", pero los cambios estdn debidamente soporiados
por las pruebas y documentos requeridos.

{gual que para “8", y ademas los pracedimientos estén incluidos en el
manual del Sistema de Calidad v son del conacimiento de los
diferentes departamentos.

Igual que para “9", y ademas se involucra a los clientes en la
natificacién de resultados obtenidos en cambios propuestos haciendo
énfasis en que durante los Gitimos 5 afios no se han presentado
problemas con los cambios que se han efectuado.
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.- PLANEACION AVANZADA.

1.6- PROCEDIMIENTOS ESCRITOS Y CUMPLIMIENTO DE LOS

MISMOS.

En este punto se busca informacion escrita en manuales acerca de

los procedimientos que deben seguirse en las diferentes &reas para la
realizacion de las actividades.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION:

Si no existen procedimientos escritos, y se utilizan solamente
procedimientos verbales relacionados con ia Calidad.

Si se cuenta solamente con algunos procedimientos escritos y
ademés éstos estan incompletos o inapropiados.

Se cuenta con algunos pracedimientos escritos, pero son o bien
incompletos o inapropiados.

Estan disponibles procedimientos escritos adecuados para algunas
funciones relevantes relacionadas con la calidad, pero hacen falta dos
o mas procedimientos.

Estan disponibles procedimientos escritos para casi todas las
funciones relevantes relacionadas con la calidad, pero se requiere
actualizar uno o mdés procedimientos. La implantacién de los
procedimientos es generalmente satisfactoria.

Estan disponibles procedimientos escritos para todas las funciones
relevantes relacionadas con la calidad, pero se requiere actualizar
uno o mds procedimientos. La implantacién de los procedimientos es
generalmente satisfactoria.

Estan disponibles procedimientos escritos adecuados y actualizados

. para todas las funciones relevantes relacionadas con la caiidad. La

implantacion de los procedimientos es satisfactoria.

Igual que para “7", pero ademas se cuenta con un sistema formal de
revision el cual es utilizado para verificar que los procedimientos sean
seguidos.

igual que para “8", pero los procedimientos son revisados en base
regular para determinar su vigencia.
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10~ lgual que para “9", y ademas estan disponibles procedimientos
extremadamente completos para todas las funcicnes relevantes
relacionadas con 1a calidad.
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- 1.- PLANEACION AVANZADA.

1.6- INSTRUCCIONES Y PROCEDIMIENTOS DE PRUEBA PARA

GARANTIZAR EL CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES.

En este punto se evallan todas las instrucciones y procedimientos

para efectuar pruebas al producto, de tal manera que se garantice solo e
embarque de piezas que cumplan con las especilicaciones.

10.-

LINEAMIENTQOS DE EVALUACION.

Si no se cuenta con instrucciones escritas para el controf y monitoreo
de! proceso,

Cuando las instrucciones escritas estan incompletas y son
inadecuadas, por lo cual no se cumple con las requerimientos del
sistema.

Se cuenta con instrucciones escritas, pero estan incompletas y
ademds tienen algunas deficiencias.

Se cuenta con instrucciones escritas incompletas y casi no tienen
deficiencias.

Las instrucciones escritas por lo general estan completas, pero tienen
una deficiencia muy critica.

Las instrucciones escritas por lo general estan completas, pero tienen
una deficiencia muy relevante.

Las instrucciones escritas generalmente estan completas y sin
deficiencias.

Las instrucciones escritas satisfacen los requerimientos del sistema y
estdn completas, ademas de que se encuentran actualizadas a 6
meses,

lgual que para "8", pero se complementan con ayudas visuales
(aomos, diagramas, instrucciones escritas gigantes).

Igual que para "9", pero ademdas se lleva un confrol por computadora
para la elaboracién de hojas de instruccién y diagramas, facilitando
de esta forma su revision,
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1i.- METODOS ESTADISTICOS.

.- TECNICAS DE ANALISIS ESTADISTICO PARA EL CONTROL

DEL PROCESO PRODUCTIVO .

Este punto busca informacion acerca de los métodos de C.E.P.

empleados para el control del proceso productivo.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.
Si no se usa C.E.P. para controlar los procesas.

Si en la planta no llevan C.E.P, pero se ha iniciado con un programa
de capacitacion en C.EP.

En {a planta se ha iniciado con la aplicacion del C.E.P. , en algunos
procesos, pera es muy deficiente y no cumple adecuadamente con su
funcion.

Se cuenta con aplicaciones de C.E.P. en algunos procesos, la

.documentacién de reacciones a condiciones fuera de control tiene

muchas deficiencias, se ha comenzado a capacitar a una persona
como minimo especializado en C.E.P.

Si en pianta por lo menos durante 3 meses se han utilizade métodos
de C.E.P. apropiades con un 60% de las caracteristicas criticas y
relevantes de los procesas/productos y se toman acciones para
algunas condiciones fuera de control.

Si en planta se lleva C.E.P. para un 30% de las caracteristicas criticas
y relevantes con evidencia de uso efectivo por lo menos durante 6
meses y documentan adecuadamente reacciones para condiciones
fuera de control con algunas deficiencias menores,

Cuando en ia planta se han utilizado técnicas estadisticas adecuadas
para todas las caracteristicas y relevantes durante por [0 menos un
afio o a partir que han sido identificadas y se toman reacciones
adecuadas para todas las condiciones fuera de control y se
documentan corectamente.

Igual que pra el "7", pero ademas casi en su totalidad se han
eliminado las causas especiales de variacion y las cartas de control
son Hevadas més a fondo de lo requerido en los planes de control, se
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10.-

cuenta con un especialista en C.E.P.

Si se han obtenido mejoras al proceso/producto reduciendo (as
causas comunes de variacion a través del uso adecyado de cartas de
control, se cuenta con personal del nivel de jefaturas y gerencias e
inspectores capacitado en C.E.P., hasta el manejo de habilidad
{interpretacion) de cartas de control. )

Si se han obtenido mejoras significativas al procesofproducto
reduciendo causas comunes de variacion con el uso adecuado de la
totatidad de las cartas de control.
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li.- METODOS ESTADISTICOS.

1.2- INDICADORES ESTADISTICOS PRELIMINARES PARA LA
VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES.

Este punto busca informacion acerca de evaluaciones previas al
arranque de un proceso normal de produccidn, refiriéndose
especificamente a estudios cortos que proporcionen informacion temprana
sabre el compartamiento (habilidad) de un proceso nuevo, asl como su
potencial para lograr Ja fabricacion de productos que cumplan con
especificaciones.

LINEAMIENTQS DE EVALUACION.

1.- Cuando en la planta no se llevan estudios estadisticos preliminares o
no se tiene evidencia documentada de que se lleven,

2~ §i solamente se han llevado algunos estudios estadisticos
preliminares en producciones piloto y éstos no se utilizan
adecuadamente y/o no estan debidamente documentados,

3~ Se han conducido estudios estadisticos preliminares y estén
debidamente documentados, pero éstos no han sido los adecuados
para efectuar un andlisis.

4- Se han llevado estudios estadisticos preliminares con métodos
adecuados, pero con una reacciéh a los resultados obtenidos
inadecuada.

5- Se han conducido estudios estadisticos preliminares y son los
adecuyados, pero se han contemplado todas las caracteristicas criticas
y relevantes.

6~ En Ia planta se han usado estudios estadisticos preliminares para el
90% de las caracteristicas y relevantes, pero se tienen aigunas
deficiencias con los métodos o en la reaccidn ante los resultados.

7~ Se llevan estudios estadisticos preliminares para el 90% o mds de las
caracteristicas criticas y relevantes y fa reaccion ante los resultados es
adecuada.

8- Si se llevan estudios estadisticos preliminares para tedas las
caracteristicas criticas y relevantes, del proceso/producto; y si se
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10.-

emplean técnicas de analisis adecuadas que arrojen mejoras
significativas al proceso/producto y con acciones contenedoras
cuando ha sido requerido.

- igual que para “8”, pero ademas los estudios se llevan mas alla de los

requerimientos del plan de control, y ademas se cuenta con evidencia
de no arancar un proceso en produccion normal hasta obtener un

Ppk >=1.67.

Igual que para “9", pero se cuenta con evidencia documentada de que

“se han logrado mejoras significativas en muchos procesos durante la

fase de lanzamiento.
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.- METODOS ESTADISTICOS.

1.3~ USO DE METODOS ESTADISTICOS PARA MONITOREAR LAS
CARACTERISTICAS CRITICAS Y RELEVANTES EN EL
PROCESO PRODUCTIVO.

Un aspecto clave para la prevencién de defectos es utilizar C.E.P.
como la voz del proceso, como herramienta para indicar cuando es
necesario tomar acciones (tales como ajuste de herramienta, cambios de
herramienta, correccion de parametros en equipos o maguinaria, etc.).

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

1.- Si no se pueden obtener conclusiones de las cartas de control
utilizadas acerca de estabilidad y habilidad.

2- Si se tienen implementadas cartas de control para algunas
caracteristicas criticas y relevantes, pero el personal involucrado no
sabe interpretarias adecuadamente y {a seleccién de las mismas ha
sido inadecuada, ademas de que los planes de muestreo son
inapropiados y no se llevan a cabo acciones contenedoras en todas
{as areas requeridas.

3.- Se tienen cartas de control y se grafican diversas caracteristicas
criticas y relevantes, frecuentemente son pasadas por alto las
condiciones fuera de control y solamente en ocasiones se toman
acciones contenedoras.

4~ |gual que para “3", pero generalmente todas las caracteristicas arfiticas
y relevantes estan siendo graficadas.

5.- lgual que para “4", pero generaimente se reconocen las condiciones
fuera de control y solo acasiohalmente se presentan excepciones
importantes; se toman acciones contenedoras efectivas para todos los
procesos no habiles, pero no se cuenta con los planes
correspondientes para mejorar,

6.- lgual que para “5", pero ocasionalmente no se le da ia importancia
adecuada a alguna condicién menor fuera de control y se han
implantado planes de mejora.

7.- Si se han implantado métodos estadisticos apropiados y efectivos
para controlar y monitorear todas las caracteristicas criticas y
relevantes del proceso, se documenta informacién de las mismas
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10.-

sobre ia habilidad y estabilidad de los procesos, se toman acciones
contenedoras efectivas para todos los procesos no hébiles y se tiene
documentacion adecuada camo parte def proceso.

Igual que para 7", pero se tiene evidencia de que los planes de
muestreo usados son los adecuados, asl como las herramientas
estadisticas, ademés de que en los procesos inestables o inhébiles se
muestra claramente la mejora.

igual que para "8", pera ademas como proceso evalutivo se ha
extendido el uso de herramientas estadisticas y los procesos que han
sido inestables se han estabilizado y muestran habilidad, por lo cual
la habifidad mejora constantemente, las cartas de control muestran
firmas de revision por parte de las gerencias logrando con ésto mayar
involucramiento de las mismas se involucran estudios especiales para
determinar la normafidad de fos procesos.

Igual que para “9”, pero ademads la innovacion de los métodos
estadisticos y ef conocimiento de los mismos por parte del personal
involucrado han permitido mostrar mejoras y beneficios
documentados a [os clientes. )
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I#1.- CONTROL EN PROCESO.

H1.-SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE MATERIALES

RECIBIDOS, ASi COMO SU CONTROL Y APOYO A
PROVEEDORES.

En este punto se evalia la efectividad del sistema de calidad en

recibo de materiales y el contol de proveedores.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

Cuando en |a planta no se cuenta con un procedimiento documentado
para controlar la calidad de los materiales recibidos.

Cuando no se tiene un procedimiento, pero se realizan y documentan
evaluaciones de muestra inicial y la inspeccion de material con
tamanos de muestra inadecuados al sistema, por lo cual existe la
posibilidad de acepter lotes con defectos.

Si no se cuenta con procedimientos documentados, pero en recibo se
realizan inspecciones de material con tamahos de muestra
adecuados al sistema, sin embargo los planes de muestreo permiten
la aceptacion de fotes que contienen defectos,

Aunque no se cuenta con procedmiento esdito, en la planta se llevan
inspecciones de tamafios de muestra adecuados al sistema y planes
de muestreo con nimeros de aceptacion de cero defectos.

Igual que para "4", pero ademas se tiene evidencia estadistica de uno’
0o mas proveedores clave, misma que muestra inestabilidad, para lo
cual se han implementado acciones contenedoras adecuadas.

igual que para "5", pero en este caso se ha demostrado

"estadisticamente estabilidad y habilidad en uno o mas proveedores

clave,

Cuando se recibe evidencia estadistica de estabilidad y habikdad de
todos los proveedores clave, el sistema o procedimiento es adecuado,
se toman acciones contenedoras efectivas, se da seguimiento y se
documentan las mismas.

Igual que para “7", pero ademas se cuenta con evidencia estadistica
de virtualmente todos los proveedores.
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9- |gual que para “8", y ademas en la planta se han logrado mejoras

significativas en calidad de los materiales recibidos a través dei

.. seguimiento adecuado de los procedimientos y del C.E.P., los

proveedores presentan un plan de accion por escrito de mejora en
calidad y enfregas de los materiales.

10~ lgual que para "9", y ademéas en la planta se han logrado mejoras
innovadoras que refisjan excelentes resultados en cuanto a control de
materiales recibidos y al servicio interno.
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lil.- CONTROL EN PROCESO.

.2.-SISTEMA DE AUDITORIAS AL PROCESO PRODUCTIVO, A LOS

PROCEDIMIENTOS Y PRUEBAS ESPECIALES.

En este punto se deben evaluar los sistemas de auditorias al

proceso, a los procedimientos y pruebas especiales.

LINEAMIENTQS DE EVALUACION.

Cuando en la planta no se cuenta con sistema para realizar las
auditorias al proceso/producto, a los procedimientos y pruebas
especiales.

Cuando se cuenta con procedimiento de auditorias, pero ¢ste es muy
deficiente.

Si se tiene un programa de auditorias, pero no se llevan andlisis
estadisticos de los datos y ademés los tamahos de muestra y
frecuencias son inadecuados, por lo que la informacion que se

obtiene no es adecuada para obtener conclusiones,

Cuando se tiene un programa de auditorias, pero éste esta enfocado a
{a deteccién de defectos y con programas de muestreo de aceptacion
tales que no satisfacen los requerimientos de los sistemas de calidad
actuales.

Si se cuenta en la planta con un programa de auditorias adecuado
que incluye calificacion del producto, pero éste estd enfocado
exclusivamente al procese praductivo (manufactura de la planta).

Si se cuenta con un programa de auditorias en |a planta para las
caracteristicas relevantes basado en calificacion def producto o 100%,
que contempla recibo de materiales, almacén, preparado de drdenes,
auditorias de rutina al proceso y auditorias de rutina de embarque
adecuadas,

Igual que para “6", pero con auditorias adicionales apropiadas al tipo
de producto y ademas se retroalimentan ios resultados a todo el
personal involucrado de la empresa.

Igual que para "7", pero ademds se llevan graficas y otros métodos
que ayudan a la comprension de las auditorias, las auditorias
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10.-

realizadas incluyen los procedimientos.

igual que para “8", pero se extiende una revision formal de los

resultados de las auditorias realizadas a la planta por parte de la
direccion.

igual que para “9", pero ademas en la planta se innovado
considerablemente el sistema de auditorias, tal que se logran
cuantificables beneficios a los clientes.
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{ll.- CONTROL EN PROCESO.

M.3-EQUIPOS, CALIBRADORES E INSTRUMENTOS DE MEDICION
QUE AYUDEN A CONTROLAR EL PROCESO, ASI COMO su
MANTENIMIENTO.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

Cuando en la planta no se cuenta con el equipo de medicién y
pruebas necesario, por {0 cual la planeacion de calibradores no se
lleva.

Si la cantidad de equipos de medicién y prueba es limitada y/o se
tiene evidencia de alguna planeacion de calibradores.

Si se cuenta con calibradores, pero éstos son de uso general, siendo
que se requiere equipo adecuado a los productos.

Cuando los calibradores y equipos de prueba son para usos
especiales, pero ¢stos son rudimentarios; pero se tiene alguna
evidencia de planeacion de calibradores.

Si se cuenta con calibradores y equipos de prueba especializados y
completos y se cuenta con evidencia de alguna planeacién de
calibradores.

Igual que para “§", pero ademas existe equipo de medicion y prueba
de datos por variables y se han efectuado algunos estudios de
variacion de! sistema de medicion.

El equipo de medicion ¥ prueba es completo y por variables en los
puntos que aplican (todas las caracteristicas criticas y relevantes) y se
cuenta ademdas con la evidencia efectiva de planeacién de
calibradores, asi como estudios de variacion para el sistema de
maedicion para la mayoria de las caracteristicas criticas y relevantes.

En la planta se dispone con equipo de medicion y prueba completo
para datos por variables, se efectuan estudios de variacidn al sistema
de medicion para todos los calibradares de caracteristicas relevantes
y se cuenta ademéas con equipos de pruebas por atributos para las
demds caracteristicas.

fgual que para 8", pero ademas se efectuan estudios de variacién del
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sistema de medicién que se extienden a todos los calibradores y
equipos de prueba.

10.- lgual que para "8", pero ademdas en la planta se han efectuado
innovaciones significativas en el proceso de calibracion y medicion,
mismas que han arrojado logros significativos, asl como beneficios a
los clientes.

146



fli.- CONTROL EN PROCESO.

11.4-SISTEMA DE {DENTIFICACION DE MATERIAL EN PROCESO.

En este punto se busca la informacién referente a fos métodos

utilizados para indicar el estado del proceso y la condicion de los materiales
a lo largo del mismo; indicando material inspeccionado, por inspeccionar,
rechazado o detenido por inspeccionar o por falta de disposicion
(seleccionar, retrabajar o rechazar); por lo cual se requiere una
identificacion adecuada al estado del proceso, tanto para el material vy
producto bueno como para el rechazado.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

Si en la planta no se cuenta con un sistema de identificacién de
materiales y producto en proceso, hi se cuenta con areas restringidas
disponibles para garantizar la no centaminacién de material o
producto bueno,

El sistema de identificacion de materiales y producto en proceso es
{levado en forma eventual y no se cuenta con areas restringidas.

Se cuenta con un sistema de identificacién de materiales
potencialmente etectivo, pero se usa eventualmente y el 4rea de
cuarentena no esta restringida adecuadamente.

Se cuenta con un sistema de identificacion de materiales
potenciaimente efectivo, pero tiene algunas deficiencias menores al
ffevario a cabo, igualmente [as &reas restringidas para productos y/o
materiales defectuosos.

El sistema con el que se cuenta para identificar la condicién de
materiales y productos es implantado consistentemente, pero tiene
una discrepancia mayor (por ej. nho indica la condicién del froceso).

El sistema de identiticacion de la condicion del proceso ha sido
implementado consistent te, pero requiere mayor desamollo; fa
identificacion es buena parciaimente (solo para productos
rechazados).

Cuando ef sistema de identificacién de materiales y productos esta
planeado adecuadamente y estd siendo bien ejecutado, ademds se
cuenta con un &rea de cuarentena.
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Igual que para 7", pero ademas el &rea de cuarentena tiene acceso
restringido y su control es llevado adecuadamente.

Si el sistema de identiticacion de {a condicion del proceso/producto
es extremadamente completo y es siempre (levado adecuadamente y
se soporta con registros y verificaciones bien documentadas.

igual que para “9", pero ademas es siempre lievado a (a practica y se
cuenta con verificaciones periddicas, obteniendo asi excelentes
resultados. :

148



iil.- CONTROL EN PROCESO.

9-

10~

5-MANEJO, ALMACENAJE Y EMPAQUE DE MATERIALES.

Si la calidad de los productos se ve afectada por el manejo,
almacenaje y empaque de los mismos,

Si el sistema tiene deficiencias mayores y no se pueden evitar efectos
adversos en la calidad del producto, en cuanto al manejo, aimacenaje
y empaque se refiere y ademéis no se cuenta con un sistema de
mejoramiento en este punto.

lgual que para "2, pero en a pianta ya se ha desarroliado un plan
eniocado a caregr y eliminar deficiencias existentes,

gual que para “3", pero en la planta se han implantado y se lieva a
cabo una verificacion efectiva pero incompleta; existen aun problemas
esporddices que afectan la calidad del producto, mismos que son
atribuibles al manejo, aimacenaje o empaque.

Cuando soiamente algunos aspectos especificos de manejo,
almacenaje, empaque o embarque requieren atencién, no obstante
que no hayan ocasionado deterioro e 1a calidad de los productos.

gual que para 5", pero es105 aspectos son de un grado menar y ya se
toman acciones enfocadas a ia mejora de estos aspectos.

La calidad de los productos se preserva satisfactoriamente con el
sistema de manejo, aimacenaje y empaque; se cuenta <on
documentacion referente a los datos de empaque.

igual que para 7", y ademés se iliene documentacion disponibie que
muestra ia aceptacion de parte del diente al empaque.-

Igual que para “8”, pero ademas se efectuan pruebas peritdicas y de
rutina documentadas y enfocadas a ia mejora del empaque.

Las mejoras iogradas en la planta, al manejo, aimacenaje y empadque
han arrojado beneficios significativos a los clientes.
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1¥.- MEJORA CONTINUA.

iv.t-  INVOLUCRAMIENTO DE LA ORGANIZACION PARA LOGRAR

LA MEJORA CONTINUA EN CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD CON
APOYO DE PROGRAMAS DEFINIDOS,

En este punto se evaiua el compromiso de ia organizacidn por ia

mejora continua. Una vez que io procesos han demostrado estabilidad y
habilidad minima requerida, sera necesario desarroliar planes de accion
con ¢ afan de mejorar dicha habiiidad,

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

Si no existe involucramiento de la organizacion para lograr o fomentar
ia mejora continua en calidad y productividad.

Si se cuenta con aigunos pianes dentro de fa organizacion para el
involucramiento del personal en ia mejora continua de calidad y
productividad.

Si se cuenta con buenos pianes encaminados a ia mejora continua en
calidad y productividad y algunos de elios se empiezan a
impiementar.

Si se han tomado acciones encaminadas a mejorar fa productividad
de ia planta y a mejorar la calidad de los productos.

Se han obtenido aigunas mejoras a razén de ia irﬁplementacidn de
ios planes mencionados.

Las mejoras obtenidas muestran que ios planes de accion han sido
aplicados, pero aun se presentan aigunas deficiencias menores.

Los planes de accion impiantados muesiran ciaramente avances
significativos y mejoras cuantificables en calidad y productividad.

igual que para ‘7", pero ademas se invoiucra la direccion y las
gerencias en el andlisis de ios resuitados que arrojan las
herramientas estadisticas para tomar acciones contenedoras
encaminadas a ia mejora continua.

igual que para “8", pero ademas se han tomado acciones

contenedoras por parte de la direccion y gerencias en base al analisis
de {as herramientas estadisticas usadas para monitorear ia mejora.
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40.~ igual que para “9", pero ademas se han obtenido cuantificables
mejoras de calided y productividad, se cuenta en ia planta con un
programa de capacitacion bien fundamentado que ayuda a mejorar ia
cafidad y productividad.
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iv.-

MEJORA CONTINUA.

iv.2.- ESFUERZOS ENFOCADOS HACIA LA ELIMINACION DE
RETRABAJOS Y DESPERDICIOS.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

Si no existe un sistema enfocado hacia ia elimihacion de retrabajos y
desperdicios, ademas ios retrabajos se realizan sin control alguno, se
han tenido problemas especiiicos de caiidad debido a esia
deficiencia.

Si no existe un sistema para ia eliminacion de retrabajos y
desperdicios, pero se manejan en forma verbal y existen probiemas
especiiicos en fa caiidad de ios refrabajos.

fguat que para “t", pero de aiguna forma se seiecciona el materiai
deficiente y no se ha embarcado ai cliente producto discrepante,

Si en la pianta se cuenta con procedimientos escriios y estandares
esiabiecidos para los refrabajos y desperdicios, pero éste ain cuenta
con deficiencias mayores como el no auditar en jorma especiai ios
productos retrabajados.

Cuando aun no se cuenta con un programa especifico para reducir
retrabajos y desperdicios, pero en ia pianta se han impiementado
cuando ha sido requerido estandares para ios mismos y ademas se
efectuan auditorias a los retrabajos para verificar el cumplimiento de
especificaciones de! producto.

igual que para “5", pero ademas ya se elaboré formaimente un
procedimiento escrito que muestra adecuadamente ios iineamientos a
sequir para Ta reduccion de retrabajos y desperdicios, mismo que adin
no se ha implantado.

igual que para "5", pero ya existe un plan y un programa efectivo que
se ha impiantado para fa reduccion de retrabajos y desperciicios.

igual que para “7", pero ademds el plan implantado para reducir los
retrabajos y desperdicios ha proporcionado mejoras significativas en
calidad y productividad.

igual que para "8", pero el programa se ha extendido a toda ia
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organizacion.
10.- igual que para "9", pero ademas el plan y programa para la reduccion

de retrabajos y desperdicios virtuaimenie ios ha eliminado en todos
los procesos de manufactura.
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iv.-

MEJORA CONTINUA.

V.3~ CONDICIONES DE TRABAJO ENFOCADAS HACIA LA MEJORA
CONTINUA (iNCLUYENDO CAPACITACION).

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

Si fas insialaciones de ia plania, ei orden, iimpieza y ias condiciones
de las dreas de trabajo son totaimente inapropiadas para producir
calidad.

Si solamente aigunos aspectos especificos de ia pianta, tales como ef
orden, ia i|mp|eza o ias condiciones de jas areas de f{rabajo
representan riesgo mayor para producir con calidad.

'Si algunos aspectos especificos representan riesgo mayor para
producir con calidad, pero se han hecho pianes apropiados
enfocados a corregir dichos aspectos.

igual que para"3", perc los pianes ya se han impiantado
especiaimente; pero aun se tienen muchos problemas especmcos por
resaiver.

Si generalmente el arden, ia limpieza y las &reas de trabajo permiten
producir con alta calidad, pero aun esta presente algin problema
significativo referente a calidad en las &eas mencionadas.

Si generalmente el orden, {a iimpieza y las éreas de trabajo permiten
producir con aita calidad, mas sin embargo aun persiste aigin
problema reiativamente menor referente al calidad de los puntos
‘mencionados.

Cuando en ia pianta el orden, ia limpieza y las condiciones de [as
areas de trabajo permiten obtener una alta calidad en los productos.

iguai que para "7°, pero ademds en ia planta se han realizado
actividades especificas en estas &eas para mejorar la calidad de los
producios.

igual que para "8", pero ademas ias mejoras impiantadas a las
diferentes éreas refiejan a su vez mejoras cuantificables en la calidad
del producto y se constituye un claro avance para la optimizacién de
ios procesos innovados.
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10,~ igual que para "3", pero ademas las mejoras oblenidas vienen de un
esfuerzo realizado por el involucramiento de los empleados hacia fa
mejora de la calidad y productividad y se han implementado
programas de capacitacion encaminados al mismo punto.




iv.-

MEJORA CONTINUA.

IV.4- SISTEMA DE MONITOREOC Y RECLAMACIONES DE LOS
CLIENTES.

LINEAMIENTOS DE EVALUACION.

Si en ia planta no se cuenta con un sistema de comunicacion para los
problemas de calidad, los productos devueltos no son anafizados
para determinar las fallas y ademas no se cuenta con métodos de
resolucion de problemas.

Si en la planta los problemas de calidad son comunicados solo
verbalmente, asi como los andlisis y solucion de problemas en los
productos devueltos, por lo que los resultados no cuentan con
sopoite.

Si en ia planta se cuenta con algunos sistemas de procedimientos
esaritos para el seguimiento, andiisis y solucion de problemas de los
productos devuellos; pero ademés de que esta muy deficiente y no se
uiiliza. .

Si se cuenta con procedimientos parciaimente adecuados acerca de
la comunicacion de problemas de calidad y andlisis de productos
devueltos y no son utilizados efectivamente, sin embargo se han
hecho esfuerzos en efectuar efectivamente ios analisis, pero los
resuitados no han dado conclusiones favorables a las causas reales.

Existe un sistema para dar seguimiento a ios productos devueilos y se
utiliza, pero tiene una deficiencia mayor de comunicacion con el
personal involucrado en el proceso o con la gerencia, se-tiene
probiemas mayores en el analisis de las fallas y/o en los métodos de
resolucién de problemas,

Se cuenta en la planta con un sistema de comunicacion de probiemas
de calidad de productos devueitos, el cual es satisfactorio; se tiene un
método de andiisis deficiente, pero se estan haciendo esfuerzos para
mejorario, contando con reportes bien detallados y andlisis
efectuados oporiunamente,

Si el sistema de comunicacidn es efeclivo, pero tiene alguna
deficiencia menor, asi mismo el procedimiento para el analisis de
productos devueitos.
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)

Si los sistemas de comunicacion para informar al persanal
involucrado y a la gerencia son efectivos; los andlisis son realizados
eficientemente y se utiliza un métodos disciplinario para la solucion de
problemas.

iguai que para “8", y ademas se cuenita con un programa de visitas a
las plantas de ios clientes, tanto por {a gerencia como par & personval
de produccion.

igual que para 9", pero adumds ei prograina se exiiende a utifizar
métodos innovadores de informacion de problemas de calidad a tado
el sistema, obteniendou usi excelentes resuitados y benelicios que se
extiehden a satisfacer la voz del cliente,



10.~ INDICODONES Db
LD CONDIGION DED
" PRUDUCD.

El -objetivo de este tema es ia
utilizacion adecuada de los indicadores
en el proceso que ayuden a conocer en
que cohdiciones se encuentra el
~ producte,
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10.1.- IDENTIFICACION DE MATERIALES.

OBJETIVO.
Tener un sistema de identificacién de materiales o productos segtin
sus condiciones en cuanto a especificaciones,

POLITICA.
Las tarjetas de identificacion se utilizaran para identificar las partes o
productos, los cuales fueron inspeccionados y se dictaminé su disposicién.

PROCEDIMIENTO.
La tarjeta de "MATERIAL O K.", se utilizara en:

- Material en Control de Calidad Recibo, que cumpla con las
especificaciones vigentes y aplicables, y en hojas de instruccién de
inspeccion (forma ICC-14).

- Embarques a los cuales se les realizo la auditoria correspondiente y
cumplieron con todas las especificaciones (forma ICC-34)

La tarjeta de “MATERIAL RECHAZADO", (forma ICC-15) se utilizara en:

- Material en Control de calidad Recibo, que no cumpla con las
especificaciones vigentes y aplicables, y en hojas de Instruccién de
Inspeccion (forma 1CC-02).

- Producto terminado que esté fuera de las especificaciones de acuerdo a
hojas de instruccicn de inspeccién (forma 11P-03).

La tarjeta de "MATERIAL DETENIDO", (forma ICC-16 ) se utilizaré en:

- Material en Control de calidad Recibo, que sea susceptible de reproceso.
- Material en Linea de Produccidn, que est¢ pendiente por falta de
operaciones o .componentes.

Las tarjetas "O.K. ALMACEN", de Recibo iran con un folio, para que
éste ayude en el rastreo de lote, de ser necesario, este folio es el mismo
que el de "RECIBO DE MATERIALES", (forma ICC-30).

La tarjeta de "MATERIAL DETENIDO" podrd ser retirada Gnicamente
por los inspectores, previa decisién del destino de ias piezas en cada caso,
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(forma [CC-16).

Las tarjetas seran llenadas y firmadas por el inspector de Control de
Calidad responsable.

. Se deberan colocar en un lugar visible tal, que identifique claramente
. a cada lote o material.

10.2.- CONSERVACION Y FLUJO DE REGISTROS.

OBUJETIVO,
Contar con informacién y acciones documentadas sobre el sisterma
de calidad, asi como del comportamiento de la misma tanto interna como
externamente, y también e tener un manejo de informacién mas eficiente.

POLITICA.
Tanto los registros del sistema de calidad como del comportamiento
de éste, se deben retener por el periodo de tiempo de la vida del producto, y
un afio después de que se deje de fabricar éste, o un minimo de 3 ahos, por
los departamentos que se indican en el diagrama de flujo de registros.

PROCEDIMIENTO.
Estos registros deben estar de manera rapida y facil de leer,

Se aplica a instrucciones de inspeccién, pruebas de laboratorio,
verificaciones de equipo de medicion v prueba, asl como métodos de
prueba de las especificaciones de Ingenieria, reportes de auditorias,
resultados de inspeccion, etc.

Para sistematizar el flujo de registros se presenta el diagrama de la
siguiente pagina, en donde se puede apreciar el Departamento que emite
el registro, representado éste por [a ubicacion del nombre de la forma, y los
numeros de secciones de los procedimientos en los cuales son citados
cada uno, y la direccion hacia los departamentos involucrados se
representa por la punta de fiecha. Por ejemplo: la informacién de las
gréficas de control es emitida por produccidn quien la utiliza junto a Control
de Calidad para prevenir defectos, pero no conserva el registro, éste se
queda en Control de Calidad, donde termina [a flecha.
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10.3.- INSPECCION COMPLETA Y PERIODICA DE LA PARTE,

QOBJETIVO.
Validar pericdicamente el sistema de manufactura, mediante la
revision de los aspectos dimensionales y de prueba que aparecen en el
dibujo de la parte y en la especificacion corespondiente.

POLITICA.

A todos los productos que produce la Empresa se les inspeccionara
de manera completa, en aspectos dimensionales funcionales y de pruebas
de Labaratorio con una periodicidad de un aho.

En dicha inspeccion se incluirdn todos los aspectos que se
consideraron cuando se realizé la presentacién de muestras iniciales del
producto.

PROCEDIMIENTO.

Para la inspeccion de la parte se tomara una muestra de 6 piezas de
un lote de produccion normal y se checaran contra los planos y
especificaciones liberada en el Gitimo nivel de ingenier(a.

Los resultados de dicha inspeccién se reportardn en [a forma de
"REPORTE DE INSPECCION" (forma ICC-01).

10.4.- REPORTES DE CLIENTES.

OBJETIVO.
Mantener registros de comportamiento de la Calidad en la Planta del
Cliente, asf como en el campo.

POLITICA. )

Se llevarén registros por Cliente como memordndumes, reportes,
etc., sobre el comportamiento de los productos vendidos por la Empresa, asi
como sugerencias o nhecesidades sobre cambios de disefio o nuevos
requerimientos del Cliente.

PROCEDIMIENTO.

Para obtener los reportes, nuestra Empresa se pondra en contacto
con ef Cliente, para determinar la pericdicidad de los mismos.
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Dichos reportes le seran entregados a fa Coordinacién General de
Calidad y Productividad para el an4lisis de pasibles problemas.

10.5.- EVALUACION DE SERVICIO.

OBJETIVO.
Contar con evidencia sobre el servicio tanto de los proveedores con
el que se le brinda al Cliente, para asi poder evaluar la Calidad, no solo del
producto en si, haciendola extensiva a la Calidad de la QOperacion.

POLITICA.

La evaluacién se aplica tanto a Proveedores, evaluando qué se le
proporciona a la Empresa, como a Clientes, dénde se convierte en una
autoevaluacion de la calidad de operacion de éstos.

Se detalla la evaluacion mes a mes, de donde se condensa un
reparte anual,

PROCEDIMIENTO.

La informacién se recopila mes a mes de los registros
carrespondientes. Con lo que reflejan estos datos se implementaran
acciones para reducic la variabilidad y aumentar la deteccidn de defectos.
Esta forma ser& elaborada por la Coordinacién General de Calidad y
Productividad quien le enviara una copia a la Coordinacion de Control de
Calidad Planta, (EVALUACION DEL SERVICIQ forma ICC-33).

10.6.- AUDITORIAS AL SISTEMA DE CALIDAD.

. OBJETIVO.
Tener un procedimiento formal para auditar periédicamente el
sistema de calidad y asl poder evaluar su efectividad.

POLITICA.
Esta auditorfa es aplicable a toda las &reas y procedimientos
utilizados en la Empresa.

PROCEDIMIENTO.

Todas las dreas en donde éste involucrada la calidad y se utilicen
164



procedimientos de calidad, deberan ser auditados cada tres meses.

El auditor de calidad que hara fa evaluacion debera ser designado
por la Gerencia de Calidad Total.

La evaluacion al sistema se realizaré de acuerdo al "CUESTIONARIO
DE EVALUACION AL SISTEMA DE CALIDAD", debiendo el auditor verificar
detalladamente cada uno de los puntos del cuestionario.

El auditor debera elaborar un reporte escrito de los resultados de la
evaluacion, que dirija, en primera instancia a las Gerencias de Calidad Total
y Calidad de Planta con copia a: Direccion Comercial y responsables del
area de Calidad auditados,

El auditor tiene la responsabilidad de solicitar un Plan de reaccién
formal para corregir discrepancias a los responsables de las &reas
involucradas.

El auditor es responsable de analizar, aprobar y hacer seguimiento a
los planes de reaccién propuestos.

Durante la auditoria el evaluador tiene la obligacién -de obtener la
firma de conformidad de todos y cada uno de los responsables de édrea
involucrados.

Deberd analizar ios resultados de la auditorfa con la gerencia de
Calidad Total en un término no mayor a cuatro dlas héabiles después de
haber terminado la evaluacién, y obtendra.la firma de conformidad de fa
Gerencia.
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1= PROCRID DE
DECOLUE0S Ok
PRIOB LIEIM ASH

DRITTIN0.

El objetivo de este capitulo es
proporcionar ayuda para la solucién y
prevencién de recurrencia de
problemas, asi como su enfogue,
deteccion de causas, toma de acciones
contenedoras, decision de acciones
definitivas, acciones para prevenir
dichos problemas, y definicion de
equipos de traba jo.
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11.1.- USO DE HERRAMIENTAS PARA LA RESOLUCION DE PROBLEMAS,

OBJETIVO.

Este procedimiento tiene como objeto primordial, el definir y
concretar la secuencia de actividades refacionadas con la definicién de
problemas con productos y componentes, andlisis de sus causas y
definicidn de acciones correctivas para su solucion.

POLITICA.
La notificacionrespuesta de problemas y rechazos al Cliente debesd
efectuarse en la siguientes 48 horas después de recibir el aviso.
Deberan ser incluidos la fecha de realizacion y la persona
responsable en todos los planes de accién correspondientes a problemas y
circunstancias disgepantes del proceso.

DESCRIPCION Y HERRAMIENTAS.

Este tema no pretende mostrar problemas particulares a solucionar,
Unicamente se indicaran algunas hesramientas alternativas para la solucion
de problemas como:

Reporte de cinco pasos para la solucion de problemas. {(clave, ICC-
3t). :

Reporte de ocho disciplinas, (ICC-32).

Reporte y resolucién de problemas (PR/R).

11.1.1- REPORTE DE CINCO PASQOS PARA LA SOLUCION DE
PROBLEMAS.

Para documentar este reporte es necesario llenar la forma ICC-31 ,
de la siguiente manera:

A) No. DE PARTE.- Describir el nimero de la parte que causa el
problema.

B) NOMBRE .- Describir el nombre de la parte que causa el problema.

C) MODELQ.- Describir el nimero de modelo que usa (a parte que
causa el problema.

D) FECHA.- Se anota la fecha de inicio del documento.

1) DEFINICION DEL PROBLEMA/DISCREPANCIA:
Describir a detalle cual es el problema o discrepancia que results
con el Cliente o dentro de las instalaciones del Proveedor.
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FECHA. - Indicar fecha de cuando se descubrié el problema,

2) ACCION CORRECTIVA INMEDIATA:
Indicar cual fue Ia accion inmediata del Proveedor.
FECHA DE INICIO.- Indicar fecha de inicio de la accién inmediata.

3) ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA:
Reportar el resultado del analisis dei proveedor para conocer la
causa raiz del problema.

4) ACCION CORRECTIVA DEFINITIVA:

Describir la accién correctiva definitiva del Proveedor para la
solucién del problema.

FECHA DE EMISION - Indicar fecha de liberacién de la informacion.

FECHA EFECTIVA EN PRODUCCION.- Indicar la fecha de nueva
produccion con la accion coectiva definitiva,

5) VALIDACION Y PREVENCION:

Reportar las acciones del proveedor que validen y prevengan la
recurrencia del problema.

NOMBRE DEL PROVEEDOR.- Como se indica.

RESPONSABLE DE CALIDAD - Come se indica.

11.1.2.- REPORTE DE OCHO DISCIPLINAS.
Para documentar este reporte es necesario llenar {a forma [CC-32, de
la siguiente manera: )

1) UTILIZAR ENFOQUE DE EQUIPO:

Establecer un grupo de cuatro a diez miembros con conocimiento del
proceso/producto, tiempo asignado, autoridad y habilidad.en las disciplinas
técnica requeridas para resolver el problema e implementar acciones
corractivas, .

2) DESCRIBIR EL PROBLEMA:

- Especificar el problema del Cliente interno/externo, identificando en
términos cuantificables: squién, Jcudndo?, squeé?, sddnde?, spor qué?,
Lcémo?, Jcudntos?.

Muchas veces se utilizan emoneamente los sintomas para describir el
problema.

3) IMPLEMENTAR Y VERIFICAR ACCIONES INTERMEDIAS:

Definir e implementar acciones de contingencia para aislar el efecto
del problema hasta que se implemente la accién correctiva..
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4) DEFINIR Y VERIFICAR CAUSAS REALES:

Utilizar todas las causas potenciales que pudieran explicar porque
ocurrio el problema. Aisler y verificar la causa real contra la descripcion del
problema e informacién de prueba. identificar acciones correctivas
alternativas para eliminar la causa real.

5) VERIFICAR ACCIONES CORRECTIVAS:

A fravés de programas de pruebas de pre-produccién, confirmar
cuantitativamente que las acciones corectivas resolveran el problema del
Cliente y no causaran efectos secundarios.

Verificar tas acciones correctivas antes de que éstas sean
eliminadas.

6) IMPLEMENTAR ACCIONES CORRECTIVAS PERMANENTES:

Definir € Implementar las mejores acciones cofrectivas permanentes.
Escoger controles actuales, para asegurarse de que la causa real haya sido
eliminada. Una vez iniciada la produccién, vigile los efectos a largo plazo e
implemente acciones de contingencia si se hace necesario.

7) PREVENIR LA REINCIDENCIA:

Moditicar los sistemas de administracion, los de operacion, las
précticas y procedimientos para prevenir las reincidencia de éste y todos los
problemas similares. -

8) FELICITAR A SU EQUIPO:
Reconocer todos los estuerzos colectivos del equipo.

11.1.3.- REPORTE Y RESOLUCION DE PROBLEMAS (PR/R)

El sistema de reporte de solucion de problemas (PR/R) de General
Motors, es un medio eficiente para lograr la comunicacién entre las
diferentes localidades de G.M. y los proveedores entre si, acerca de varios
tipos de problemas que ocurren durante la manufactura de vehiculos.

La comunicacién es en forma de correo electronico que puede ser
inmediatamente’ enviada, recibida y almacenada por los usuarios del
sistema. Los usuarios pueden generar una gran diversidad de reportes y asi
poder analizar los diferentes tipos de problemas que estan ocurriendo en
las diferentes localidades de General Motors.,

Un reporte de problema es usado para reportar los problemas que
ocurren cuando los materiales no conforman con las especiticaciones o
problemas causados por su empaque y/o transporte.

El sistema de reporte y resolucion de problemas se accesa usandoe
una computadora personal, un modem, un monitor y una impresora.

El usuario del sistema sera el Gerente de Calidad Planta o la
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persona que éste asigne.

El seguimiento de acciones corectivas es necesario para cada
problema en particular, este seguimiento debe cumplir con los puntos
siglientes:

a) Debe contar con un responsable para verificar y reportar los
resultados al Cliente interno y/o externo.

b) Desasrollar un programa de trabajo a corto, mediano y/o largo plazo,
segun sean las necesidades del proveedor v ia gravedad de! problema.

c} Crear un archivo que contenga Ia informacion que se generd como
apoyo para la solucién del problema, esta informacidén debe contener el
diagrama causa-efecto, el plan de accion, resumen de informacion v los
apoyos que dieron para evitar la reincidencia del problema.

d} Contar con un sistema de prevencién a través de:
- Requisitos claros.
- Procesos bien definidos.
- Control y prueba de la capacidad de{ proceso.
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La Mejora Continua de Calidad es
una necesidad implicita al concepte
act(ml -de Calidad Total, es por ésto
que, tanto en el area de Calidad, como
"en lo empresa en su totalidad se
buscarén, enalizeran y puntualizaran
todos las acciones posibles de mejora
continua en cada vez mas areas de
oportunidad de mejora para Ila
superacion de la empresa en formo
integrnl.
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12.1.- MEJORA CONTINUA CUANDO EXISTEN DEFICIENCIAS.

OBJETIVO.

Al partir del analisis de problemas especificos en ciertas &eas de ia
empresa hacia su solucion, se tiane como objetivo ef lograr su solucion
hasta el punto de superar las expectativas de mejora mas alla del
parametro inicial.

POLITICAS.

Al presentarse en cada area y departamento de la empresa la
necesidad de analizar un problema especifico para su resoluciéh debera
ser considerado como punto para mejora continua.

Posteriormente al andlisis anterior se decidiran las acciones a
implementar para la solucion del parametro inicial. Continuando hasta
llegar mas alla de éste, hacia un punto de oportunidad de mejora

PROCEDIMIENTO.

Una vez detectado un problema se procede al andlisis de resolucion
del mismo, mediante la utilizacion de las herramientas mencionadas en el
capitulo 11 anterior,

Al detectar la causa raiz del problema se enfocan las acciones
comrectivas y las acciones de prevencién hasta superar el problema en su
paréametro inicial.

Impletmentar las accicnes mencionadas hacia la solucién del
problema y su prevision para evitar su repetibilidad.

Efectuar la retroalimentacién correspondiente al revisar los
resultados de dichas acciones, En andlisis por los departamentos
involucrados.

Después de comprobar las acciones de solucion por dichos
resultados, se procede a la implantacicn de las acciones recomendadas en
el andlisis para su mejora.

De acuerdo a los primeros resultados se adoptarén definitivamente
las acciones correctas o se efectuaran los cambios necesarios.

Al determinar las acciones definitivas, se fijara la frecuencia de

aplicacion de ias mismas hacia dicha oportunidad de mejora, para que sea
en forma continua.
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12.2.- MEJORA CONTINUA COMO HERRAMIENTA DE CALIDAD TOTAL.

OBJETIVO.

La Mejora Continua es una necesidad de superacién hacia la
Excelencia, por lo que es un objetivo a enfocarse en todas las actividades
de la empresa. Esto es, cear oportunidades de mejora a partir de las
actividades actuales que se realizan en forma adecuada.

POLITICAS.

Toda é&rea o departamento tiene actividades actuales aplicadas
correctamente con posibilidad de mejora en forma constante y periédica.

La aplicacion de mejora es abierta a todas las areas, poniendo
espacial atencion a las relacionadas con el producto, como son Produccion,
Ingenieria, Calidad, Materiales, Personal, etc.

Se tendra una politica clara de apertura a la mejora continua,
mediante aplicaciones constantes en todas las dreas y departamentos, de
actividades de mejora debidamente planeadas y programadas incluidas en
sus planes anuales de trabajo.

PROCEDIMIENTO.

Cada 4area y departamento escogerd oportunidades de mejora
minimo anuaimente segin sus experiencias y necesidades.

Se analizaran dichas oportunidades de mejora con la Dlrecclm para
determinar su factibilidad.

Una vez abtenida |a aprobacion se procede de forma igual al
procedimiento descrito en el punto 12.1 de este capitulo.

Se pondra éntasis en evaluar constantemente los resultados
obtenidos, para determinar ef alcance de estas acciones para lograr los
objetivos y metas establecidas.

12.3.- OPORTUNIDADES DE MEJORA.

OBJETIVO.

Lograr la identificacién dal mayor nimero de oportunidades de
mejora para su aplicacién de total beneficio a las necesidades de cada
area. Siendo muy importante el adoptar las oportunidades mas relevantes y
productivas para el trabajo y resultados de mejora.
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POLITICAS.

Cada 4rea escogerd tantas oportunidades como puedan ser
analizadas y trabajadas segun su capacidad.

Ninguna seccién tendrd un limite de oportunidades a trabajar a un
mismo tiempo o intercaladas. Sin embargo todas las oportunidades
deberan ser aprobadas por la direccion.

De igual manera si en el trabajo de algunas oportunidades existen
serios problemas para lograr sus metas éstas serdn canceladas o limitadas
por la direccion.

Por otro lado sera obligacién de cada departamento el buscar su
continua superacién mediante la aplicacion de al menos una cportunidad
de mejora anualmente.

PROCEDIMIENTO
Las oportunidades de mejora seran propuestas a la direccién por el
gerente de departamento, después de haber involucrado a todo el personal

para su propuesta.

El procedimiento de actividades es como se muestra en el punto 12.2
anterior.

Serén oportunidades de mejora las siguientes:

Automatizacién o semi-automatizacisn en lineas de produccion.

Automatizaciéh en equipos de prueba.

Equipos de prueba con evidencia estadistica propia.

Sistema Justo a Tiempo en materiales.

Habilidad de control astadistico del proceso.

Involucramiento del personal en la resolucion de problemas mediante

circulos de calidad. )

- Disefio del producto.

- Estandarizacion de componentes.

- Automatizacion de equipo de laboratorio para pruebas periddicas .y
pruebas de validacién,

- Capacitacién de personal laboral y prelaboral.

- Implementacién de grupos interdisciplinarios para deteccion e
implantacion de oportunidades de mejora.

- Contato colectivo de trabajo con enfoque a la mejora continua y la
productividad.

- Indices de productividad.

- Puntualidad de todo el personal.

- Reduccidn de costos en todas las areas.
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- Eliminacién de desperdicio.
- Analisis de costos de calidad.

12.4.- EVALUACION DE PROCEDIMIENTOS.

OBJETIVO.
Proveer un procedimiento uniforme para la preparacion y
mantenimiento de los procedimientos de Ingenieria de Calidad para incluir
en el Manual de Aseguramiento de Calidad de la Empresa.

POLITICAS.

Es vital para el buen desarrollo de todas las acciones airededor del
area de Calidad que tados los objetivos, Politicas y acciones estén
debidamente documentadas y actualizadas.

Se consideran procedimientos de calidad al manual de calidad y a
los manuales independientes, tales como el Manual de Control Estadistico
o el Manual de Planeacicn Avanzada de Calidad.

Estos procedimientos seran seguidos y respetados por las areas y
departamentos involucrados, tales como: Calidad, Ingenieria, Produccion,
Mantenimiento, Direccién, etc.

El manual de Calidad estara presente en todos los departamentos de
la empresa para su conocimiento y consuita. Por lo que Calidad serd
responsable de su total distribucion.

PROCEDIMIENTO.

Ingenieria de Calidad analiza las necesidades de puntualizar las
diferentes acciones y operaciones para el aseguramiento de calidad, y
comenta ésto en una secuencia formal de actividades que serdn los
diferentes procedimientos.

Los procedimientos serén elaborados por Ingenierla de Calidad,
después de efectuar juntas para su elaboracién con las 4reas y
departamentos involucrados.

Ingenieria de Calidad redactard cada procedimiento en forma
definitiva, de acuerdo a lo consultado en ios diferentes departamentos, para
ser incluidos en la seccisn apropiada del Manual de Calidad u otros.

Después de terminado un procedimiento sera editado en el manual
corespondiente y dado a conocer a la empresa en una reunién general a
nivel medio y superior.
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ALCANCE.
Este procedimiento comprende los procedimientos designados y
compilados por el departamento de Control de Calidad Total de la Empresa.

RESPONSABILIDADES.

GERENTE DE CALIDAD STAFF Y SERVICIO A CLIENTES.

- El Gerente de Calidad Statf y Servicio a Clientes, revisara y aprobara
todos los procedimientos de Ingenieria de Calidad, antes de su
inclusion en los manuales de Aseguramiento de Calidad de la Empresa.

- Todos los procedimientos de Ingenieria de Calidad, deben contener la
firma de aprobacién del Gerente de Calidad Statf y Servicio a Clientes.

COORDINADOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

- Todos los borradores y correcciones de los procedimientos, deben ser
editados y establecidos por la accion del Gerente de Calidad Staff y del
Coordinador de Aseguramiento de Calidad

- Todos los borraderes de los procedimientos de Ingenieria de Calidad
deben ser editados por la accidn del Coordinador de Aseguramiento de

Calidad, previo a la conformidad de la aprobacion del Gerente de
Calidad Staff.

- Todos los procedimientos finales, deben llevar la trma de aprobacion

del Gerente de Calidad Staff y el Coordinador de Aseguramiento de
Calidad.

- Si durante el desaroilo de un procedimiento se encuentra que los
requisitos involucran actividades de otros depeartamentos, el
Coordinador de Aseguramiento de Calidad consultara con la cabeza del
departamento relacionado y mutuamente acordaran el objetivo y la
aplicacion de los requisitos del procedimiento previo a liberarlo para su
cumplimiento.

- El Coordinador de Aseguramiento de Calidad, seré el responsable para
la emision final y circulacion de todos los procedimientos de Ingenieria
de Calidad aprobados.
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12.5.- MANTENIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS.

OBJETIVO.

El mantenimiento de los procedimientos tiene como abjetivo ef tener
siempre al dla todas las actividades correspondientes a Calidad,
debidamente puntualiizadas en los manuales para incluir acciones, formatos
nuevos, politicas mejoras, etc., por escrito dentro del sistema.

POLITICAS.
El manual de Calidad sera revisado en forma general al menos una
vez al afio.
Las comrecciones particulares, segin las necesidades de cambms
por mejoras, serdn incluidas inmediatamente a su analisis y redaccién,
poniendo la fecha al calce de las paginas correspondientes.

PROCEDIMIENTO.

A) CORRECCIONES.

Cambios menores, correcciones o adiciones a un procedimiento
seran emitidos como correcciones de la siguiente manera:

- No seran mas de dos correcciones emitidas sobre un procedimiento, en
caso de un tercer cambio se necesitara re-escribir el procedimiento.

B) REVISIONES.

- La frecuencia maxima de revisién al completo de cada manual sera
anualmente, en casc de ser necesario se electuardn las revisiones que
el caso amerite segin sea la necesidad.

C) MANTENIMIENTO.

- Los procedimientos y documentos de correccién para incluir en ofros
manuales, seran enviados via Gerente de Calidad Staff y Coordinador
de Aseguramiento de |a Calidad para su distribucion.

- El Coordinador de Aseguramiento de la Calidad verificara los detalles
de todos los documentos para incluir, tales como nimero de revision,
nimero de correccion, firma, etc. y preparara todos los manuales de |a
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fabrica,

Las correcciones seran insertadas en orden numérico apropiado por el
Coordinador de Aseguramiento de la Calidad, quien sera el
responsable del servicio local de los manuales.

En la actualizacion de un manual en particuiar, el Coordinador de
Aseguramiento de la Calidad, endosara la hoja de registros de
coirecciones de cada manual, registrando los detalles de ésta, fecha de
correccion, etc.

Una bitacora maestra serd mantenida y llevada por el Gerente de
Calidad Staff, detallara la localizacién de todos los manuales e historia
de las corecciones.

Para todos los manuales llevados fuera de la Empresa, como por
ejemplo Proveedores, seran mantenidos por e Gerente de Calidad Statf
y por el Coordinador de Aseguramiento de la Calidad.

* Todos los documentos para incluirse serdn acompanados por un
recibo retornable para firmar por un representante de esa
organizacion.

* Las correcciones y procedimienios obsoletos y otros documentos
relacionados seran destruidos.
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Mostrar el Sistema de Calidad
medionte la observacion del avance en
el proceso de fabricacion de
determinado producto, en donde se ven
tanto sus operaciones como sus
inspecciones y de ahi los controles del
mismo para la toma de decisiones.
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13.1.- PROGRAMACION DE PLANEACION DE CALIDAD.

Se efectuard4 el seguimiento en el proceso de Calidad, de una
autoparte electrénica como es la "Campana de Advertencia” que involucra
el aviso en caso de quedar encendidas aigunas funciones del vehiculo
como podrian ser el dejar las luces encendidas, las llaves pegadas, etc.

Esta programacion se muestra en las figuras 13.1.1 y 13.1.2, donde
se muestran las semanas planeadas para e} desarrollo y planeacién de
calidad de un determinado producto. En este caso, ef producto mencionado
con anterioridad como ejemplo.

13.2.- PRUEBAS DE VALIDACION.

Estas se efectuaran a cada parte para su confiabilidad en cuanto al
disefio-producto.

En este caso se muesta ef reporte y el dibujo de la prueba de torque
para esta "Campana de Advertencia”. Siendo ésto un ejemplo de prueba de
validacion.

A continuacién se muestra e| reporte de pruebas de laboratorio
(formato de ingenierla, figwa 13.2.1) y el dibujo de demostracidn (figura
13.2.2).

13.3.- ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA (AMEF DEL
PROCESO). i .

En este AMEF se consideraron los principales modos, efectos v
causas de las fallas potenciales como un auxiliar para efectuar
posteriarmente el plan de control confinuo.

Esta informacion es mostrada en las figuras 13.3.1, 13.3.2, 13.3.3 y
13.3.4 de este capitulo.

13.4.- PLAN DE CONTROL.

Se muestra aqul la secuencia de los diferentes confroles para esta
familia de productos desde recibo de materiales hasta pruebas finales y



pruebas periédicas involucradas.

Esta informacién es mostrada en los formatos de las figuras 13.4.1,
1342y 13.43.

13.5- ESTUDIO DE POTENCIAL DEL PROCESO.

" Esta herramienta se refiere a mostrar la habilidad potencial del
proceso mediante este estudio destinado a la produccion piloto. Se aplica a
los parametros de prueba final segin el Plan de Control.

Se muestra a continuacion el formato de la figura 13.5.% a modo de
cardtula y posteriormente cada uno de sus reportes (histogramas, gréaficas
de control y hojas de datos de los parametros) de las figuras 13.5.2 a la
13.513.

13.6.- DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO.

‘Se muestra en este formato de las figuras 13.6.1 y 13.6.2, el fiujo de
esta pieza en su proceso mediante la simbologia tipica para observar paso
a paso su comportamiento dentro del Sistema y su informacion mas
importante que es la fuente de variacicn.

13.7-DIAGRAMA DE RECIBO DE PROCESO.

Se muestra en este dibujo el recorrido que hace el cbniunto de
componentes y subensambles hasta llegar a ser producto tinal dentro del
drea de Produccion. Ver figura 13.7.

13.8- PROCESG DE PRODUCCION.

Se muestran aqui el conjunto de instrucciones de operacion y de
ingpeccion de esta pieza, tanto las destinadas para el departamento de
Produccién como para Aseguramiento de Calidad, Ver figuras 13.8.1 a
13.8.27.



13.9.- LISTADO DE COMPONENTES.

En este formato de las figuras 13.9.1 ala 13.9.4 se observa una lista
de todos los componentes de este producto con su desaripcion, claves,
cantidades, etc. Que nos permiten obsever la pieza desarmada.
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Programacitn de Planeacion de Calidad (Hojo 2)
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- CALCULO DE PESO.

“Torque = F X D Iy~ 981 Kg

Fy - 282 Nm. 282 N
0.1 m

282N = 2.88Kg.

Figura 13.2.2
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WAC FLECDGHICA, $.A- DL C.¥.
., NUMERO DE WETODO DE | FECHA DE
CARACTERISTICA .MUESTRAS ANALISIS DE | TERMINACION NOTAS
: : DATOS
CENTRO D MENSAJE| 100 CARTA KR oeen2 cp = 2.61
. : pok = 2,06
FRECUBICIA ALTA™ 100 a X-n 0wz a2 56
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E.E.P.: Hecho por implemento de soparte Grape a fa ceja para montaje det mddulo al vehiculo (ae lmcua con q'i NIP
PME7DB-10D840-AA) l

Chime Ford 921.006.2F / Fa5Y-10D840-AA . ‘ . |

‘SJeckoagin 48 sagersen UTL=  §.0830| PROCESS CAP:
IT=  4.9080. 1T 608
‘ : AUG 6.4827 -
7367 : r,c.mm:

3.0983

3, Wgtﬁ(.

POP STD DEV:
8.2%48

AVERACE:
6.4827

PROCESS CAPRBILITY STHDY FOR Dﬂl‘ﬁ IN FILE Sﬂﬂdﬂggig

PERCEHT #BOVE UTL:  @.00 lPERCENl' BELOW LTL: @.80 l(I]RI(')SI'S’é
HYHIER OF SUBCROUPS: 28 _ SURGROUP SIZE: 5 MO, VALUES, 168 GEARY S Z:

FHCESS CAPADILITY IHDEX FORMULA: PCI = (UIL - LiL/(s §1D, D.)| -1.4¢

61

. Figura 13.5.2



#-BAR CHORT

9614

: UCL = 6.8791] LARGEST fig:
[RUPISOUIION SUTIUDIPIURITE NUUORRTOIPOUY ETURRPSOIPOOE mguggie;ﬁg-
Ay / \\.:/}‘4 . AN ./'.:\"-—T'—- A 238
et LA PO T Sy o L= 6,4827
— ‘\ / RANGE CHART
Y v LATGEST RIHCE:

12630
L{L = 6.0263| SHALLEST RANCE:
2.2508

HCL = 1.4422
Ho. SUBCROUPS:

/. ’ 20
/i‘\ / \ — /’\ A SUBCROUP S1ZL:
o, N WA 3
v 1/1 \': ALS St :{;l. B G S 9 CL= 8.6835 v
VNS N FILE NAtE:
LCL = 6.8009 ALL IN CONTROL
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SUBGRUPO 1 SUBGRUPO 2:  SURGRUPO 3: SUBGRUPO 4: SUBGRUPO 5

6,1000 6,5800 6,5100 5,9%00 6,0500
6,5700 6,5400 6,4000 6,5000 7,2500
6,5200 5,6400 6,6200 6,7000 6,56000
6,1600 6,6500 6,7400 6,3500 6,6000
6,6500 6,5500 6,3800 6,7500 6,8800
PROMEDIO; PROMED]O: PROMED]C; PROMEDIO: PROMEDIO:
6,4000 6,3920 6,5300 G,4380 6,6760
DISTANClA: DISTANCILA: DISTANCLA: DISTANCIA! DISTANCLA:
0,5500 1,0100 10,3600 4, 7600 1,2000

SUBGRUPO 6: | SUBGRUPO 7.  SUBGRUPO 8: SUBGRUPO 9:  SUBGRUPO 10:

0,100 64700 35,2100 G,1400 6,7100
06,3400 6,6300 G,7500 6,6000 6,1000
6,6300 6,5800 6,5300 6,3400 6,1700
6,4500 6,6900 6,7600 G,8300 6,3200
6,4200 6,8400 6,0800 6,5000 6,8200
PROMEDIO: PROMEDIOQ: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
6,4340 6,6420 6,4060 6,4820 6,4240
DISTANCLA: DISTANClA: DISTANClA: DISTANCIA: DISTANCIA:
0,5000 0,3700 0,8500 0,690 0,7200

SUBGRUPO 11:  SUBGRUPO 12: SUBGRUPO 13:  SURBGRUPO 14: SUBGRU]“O 15:

64800 65,4600 6,2400 6,4500 6,7600

© 6,2500 6,7700 6,1600 6,7500 6,6700
67100 6,8200 6,9700 60600 6,2800
6,4200 6,4500 6,4600 6,6400 6,4700
65300 6,4200 6.5500 6,2500 6,1000

PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
6,4730 5,580 €,4510 62300 6,450

DISTANCIA: DISTANClA: DISTANCEA: DISTANCIA: DISTANCIA:
0,4600 0,4000 0,8700 0,8900 06600

SURGRUPQ 16:  SURGRUPQ 17. SUBGRUPO 8. SUBGRUPO 19:  SUBGRUPO 20:

6,4400 06,5400 6.,4500 6,1000 6,4800
6,6300 . 6,4600 6,3%00 7,0400 6,6400
6,3500 5,8600 6,5500 6,3400 6,1800
6,3700 6.8900 6,2600 6,4800 6,6000
6,4500 . 6,8900 6,8800 6,6800 6,6400
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO. PROMEDIO:
6,4480 6,6080 6,5060 6,3280 6,5080
DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCLA:

0,2800 1,0800 0,6200 0,9400 0,4600



E.E.P.: Hecho por implemento de soporte Grapa a Ia caja para montaje del mddulo al vehiculo (se inicia produccién
con el NIP PMETDB-10D840-AA)

Chime Ford 921.006.2F f F35Y-10D840-AA
eChueag  Yad 921 ¢0.2¢ 7 FROY- vipalds-Aa

Comwo g manuche W10 N " {Tu=1160.@060] PROCESS CHP:
1L 920.0000 §.7977
AVG=1629, 9300
{1659, 304 P.C, INDEX:
IR 3.61
CEK, THDEX:
: =2.06:
& B0 SID DEU:
! 12,7930
4 AVERAGE:
| D=1 B0, QrR 1826, 9300
PROCESS CAPABILITY STUDY FOR DATA IN FILE SKEMNESS :

PERCLIT ADVE UTL: 0.09 7 |PERCEWI DELOW LIL: 0.007 | RURTOSIS:

- 1382
HEWBER GF SUBGRONES: 28  SUBGROUP SIZE; 5 HO. VALUES: 189  |CEARY'S 2
PROCESS CAPABILITY INDEX FORMULA: PCI = (UIL - LTL)/C6 SID, DEV.} 2.46

Figura 13.5.5



661

¥-DAR CHART
BCL =1837.6226; LARGEST AV

1634, 6004
SHALLEST 40G:
1611, 6600

RANGE CHART
LARGEST RANGE:

43, Heaa
LCL =1304, 1580) SHALLEST RANGE:
] 12,6640

Cli =1028,9301

8 5 10 15
ICL = 60,9790
.................................................................... 0. SUBGROUES:
Ao SUEGROLP STZE:
! —p -\ Ve 5
i ’=\\=/: ANV Vs~ W i I
—_ ‘ . ) "] FILE MANE:

L0l z 8,000 ALL TH CONTAOL

- Figura 13.5.6 .



SUBGRUPO 1: SUBGRUPO 2:  SUBGRUPO 3: SUBGRUPO 4: SUBGRUPC S:
1016,0000 1009, 0000 1037,0000 1037,0000 1010,0000
1030,0000 1020,0000 1035,0000 1036,0000 1016,0000
103+4,0000 1015,0000 1023,0000 1025,0000 10150000
1035,0000 1012,0000 1030,0000 1030, 0000 1024,0000
1032,0000 1026,0000 1025,0000 1025, 0000 1012,0000
PROMEDIO; PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
1029,4000 1016,4000 1030,0000 1030, 6000 1015,4000
DISTANCIA DISTANCIA: DISTANClA: DISTANCIA: DISTANCIA:

19,0000 12,0000 14,0000 12,0000 14,0000
SUBGRUPO 6; SUBGRUPO 7; SUBGRUPQ 8: SUBGRUPO 9:  SUBGRIPO 10:
1610,0000 1015,0000 1040,0000 1034,0000 1016,0000
10641,6000 1022,6060 1015,0060 §98,0000 1024,0000
996, 0000 1038,0000 6,5300 1035,0000 1029,0000
1039,0000 1026,0000 6,7600 1024,0000 1048,0000
1015,0000 1015,0000 &,0800 1016,0000 1011,0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
1620,2000 1023,2000 1013,8000 10214000 1025,6000
DISTANClA: DISTANCLA: DISTANCIA: DISTANCIA DISTANCLA:
45,0000 23,0000 41,0000 37,0000 37,0000
SUBGRUPO 1{: SUBGRUPO [2: SUBGRUPO (3: SUHGRUPO 4.  SUHGRUPO 15:
1020,0000 1015,0000 1030,0000 994, 0000 1012,0000
1036,0000 1023,0000 1030,0000 1006.0000 1025,0000
99A,0000 1030,0000 1020 0000 1025,0000 1003,0000
10350000 1024,0000 10360000 999,0000 1009,0000
1008,0000 1040,0000 999,0000 1035,0000 1009,0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
1019,4000 1026,4000 1023,0000 1013, 8000 1011,6000
DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCiA: DISTANClA: DISTANCLA:
38,0000 25,0000 37,0000 41,0000 22,0000
SUBGRUPO 16:  SURGRUPG t7:  SURGRUPO 18:  SUHBGRUPO 19 SUBGRUPO 20:
1035,0000 1026,0000 1028,0000 1015,0000 1023,0000
1010,0000 1012,0000 1001,0000 1039,0000 1017,000¢
1023,0000 1011,0000 1005,0000 1010,0000 1010,0000
1000,0000 1035,0000 1035,0000 1026,0000 102} ,0000
1035,0000 996,0000 1013,0000 1044 ,0000 1013,0000
PROMEDIO; PROMEDIO:; PROMEDIO. PROMEDIO; PROMEDIO:
102¢,0000 1016,2000 1016,4000 1026,8001 1013,0000
DISTANCIA: DISTANCIA DISTANCIA DISTANCLA: DISTANCIA:
40,0000 34,0000 34,0000 13.0000
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E.E. P' Hecho por implement de soporte Grapa a !a ceja para montaje

i
-

PME7DB-10D840-AA)

Chime Ford 921 .GOS.ZF | F35Y-10D840-AA

del modulo al vehiculo (se 1mz:|a con ¢l NIP

LTL= 660,6200

10z

. 711,3899

Y ratuenaa alla 460 - 50O Ma.

five= 733 ?lﬂ&]
0311

IiTL= 900.6088

TROCESS CAP:
94,6421

P.C, INDEX:
2.9

CPX INDE{X:

ey

PERCENT ADQVE OT1:  6.98 7

| HUMDER OF SUBCROUPS: 2@

SUBCROUP. $172E; 1o,

PAOCESS CABABILITY INDEX FORMILA: BCT = (UTL LIL}/(6 STD, DEV.)

URLUES: 100

POP STD DEV;
9.1078

AVERAGE:

A0, o 738, 7180

PROCESS CAFFBILITY SIUY OR nm IN FILE SHss:
[PERGENT BELOW LTL: Q.00 % | RURTOSIS:

2,7931
GEMWBS o

0

Figura 13.5.8




z0e

[\ - )
: x—mn ClIART
UCL = 731.8938  LARGEST uc:
.................................................... NENRIS 44,8000
A A A SHLLEST G
/ ' 412
e st an e U B R R
v, - RANGE CHART
.......................................... LSO S LhR’ESTngBIGGE'
ICL = 726,327 SKALLEST RANGE:
2 5 1o 15 36830
lCL = 45,6485
.......... JRUSEI AEVTOROTRPIIOY NRYRSVRIE SOPROT W No. SUBGROUPS:
/ f N N 28
/ i y SUBGROUP SIZE:
VAR Y fl\x . "\ (L : 2950 ]
Y1 If{ Y N\ \ FILE MIKE:
........................ \'
ICL = 0.0830 ALL IN CONTROL

" Figura 13.5.9



SUBGRUPQ 11 SUBGRUPO 2:  SUBGRUPO 3: SUBGRUPQ 4: SUBGRUPO 5

720,0000 740,0000 755,0000 740,0000 729,0000
735,0000 745,0000 745,0000 726,0000 739,0000
745,0000 730,0000 722,0000 39,0000 745,0000
743,0000 752,0000 735.0000 735,0000 756,0000
740,0000 745,0000 760,0000 740,0000 747.0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMIEDIO: PROMEDIO:
736,6000 742,4000 743,4000 736,0000 743,2000
DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCLA: DISTANCLA
25,0000 22,0000 38,0000 14,0000 27,0000

" SURGRUPD 6:  SUBGRUPO 7:  SUBGRUPO 8: SUBGRUPO 9:  SUBGRUPO 10:

725,0000 742,0000 752,0000 738,0000 735,0000
732,0000 740,0000 726,0000 755,0000 736,0000
734,0000 740,0000 758,0000 735,0000 738,0000
750,0000 740,0000 728,0000 735,0000 740,0000
725,0000 743,0000 722,0000 735,0000 733,0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
734,0000 741,0000 737,2000 739,6000 736,4000
DISTANCLA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA:
25,0000 3,0000 36,0000 20,0000 7,0000

SUBGRUPO 11:  SURGRUPO 12:  SUBGRUPO 13:  SUHGRUPO t4:  SUDGRUPO 15:

754,0000 745,0000 734,0000 737,0000 741,0000
720,0000 735,0000 741,0000 728,0000 736,0000
738,0000 . 725,0000 729,0000 741,000 753,0000
756.0000 723.0000 734,0000 737,0000 733,0000
756,0000 729,0000 737,0000 745,0000 735,0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
744,8000 731,4000 735,0000 737,6000 739,6000 |
DISTANCIA: DISTANCLA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA:

36,0000 22,0000 12,0000 17,0000 20,0000

SUBGRUPO t6: SUBGRUPO 17: SUBGRUTO 18:  SUBGRUPO 19:  SUBGRUPO 20:

55,0000 74,0000 723,0000 735,0000 738,0000
725,0000 745,0000 742,0000 740,0000 736,0000
739,0000 35,0000 742,0000 740,0000 736,0000
745,0000 50,0000 740,0000 736,0000 737,0000
733,0000 739,0000 7550000 727.0000 734,0000

PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
39,4000 742,0000 744,4000 734,8000 735,4000

DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCLA:

30,0000 15,0000 39,0000 13,0000 6,0000
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MUHRER OF SUBCROUPS: 28 SHBGROUP SIZE: 5 HO. VALUES: 169
PROCESS CAPABILITY INDEX FORMIL4: PCI = (MTL - Lit)/(6 $TD. DEV.)
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. ?.C.I0DEX:
49,2035 4,39
AN
CPK HHDEX:
-:’3.74"
POP STD DEV:
; 8,758
A AERAGE;
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SUBGRUPO 1: SUBGRUPO 2:  SURGRUPO 3: SUBGRUPO 4: SUBGRUPO 5:

53,0000 51,6000 52,0000 52,0000 52,0000
51,0000 52,0000 $1,0000 51,0000 50,0000
51,0000 §1,0000 52,0000 52,0000 53,0000
52,0000 53,0000 51,0000 52,0000 52.0000
51,0000 51,0000 51,0000 31,0000 52,0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
51,6000 51,6000 51,4000 51,6000 51,8000
DISTANCIA: DISTANClA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA:
2,0000 2,0000 1,0000 1,0000 3,0000

SUBGRUIO 6: SUBGRUPO 71 SUBGRUPO 8: SUBGRUPO 9:  SURGRUPO 10:

51,0000 51,0000 52,0000 50,0000 50,0000
52,0000 52,0000 51,0000 50,0000 52,0000
52,0000 51,0000 52,0000 52,0000 51,0000
52,0000 52,0000 51,0000 51,0000 50,0000
51,0000 52,0000 52,0000 51,0000 52,0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: TROMEDIO:
51,6000 51,6000 51,6000 50,8000 51,0000
DISTANCIA: DISTANCIA DISTANCIA: DISTANCLA: DISTANCIA:
1,0000 1,0000 1,0000 2,0000 2,0000

SUBGRUPO I1:  SUBGRUPO 12: SUBGRUPO 13:  SUBGRUPO 14:  SUBGRUIO 15:

52,0000 52,0000 51,0000 51,0000 51,0000
50,0000 52,0000 51,0000 52,0000 50,0000
50,0000 52,0000 51,0000 52,0000 52,0000
52,0000 53,0000 51,0000 52,0000 52,0000
52,0000 50,0000 52,0000 51,0000 52,0000
PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
51,2000 51,8000 51,2000 51,4000 51,4000
DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA:
2,0000 3.,0000 1,0000 1,0000 2,0000

SUBGRUPO t6:  SUBGRUPO 17: SUBGRUPO 18: SUBGRUPO 19:  SUBGRUPO20:

52,0000 52,0000 51,0000 51,0000 52,0000
52,0000 51,0000 52,0000 51,0000 52,0000
51,0000 52,0000 52,0000 52,0000 52,0000
52,0000 50,0000 52,0000 52,0000 51,0000
52,0000 51,0000 52,0000 51,0000 52,0000
PROMEDIO: PROMEDIO; PROMEDIO: PROMEDIO: PROMEDIO:
51,8000 51,2000 51,8000 51,4000 51,8000
DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA: DISTANCIA:!

1,0000 2,0000 1,0000 1,0000 1,0000
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[ A < 1 INSTRUCCYION DE OPERACION

[} ele:trbnica &, de e.v. PREPARADT DE MATERIALES

o ERE ¥ No. OE bR FARTE, G71.008.2F 1TP0. $70. 10168, DE PROCHSU} FECHA

ICH ﬂSSV SE{\T GELT VARNING SEAT BELT 150 1 FEB.—'93

IWE ACION 1OPERACICN 1 H.I1.1. P HOJA 1

'REHI\CHM SOPORTE GRAPA 1 2" ) 1-CHF3SY 1 DE 1 4

EQUIPO/HERRAMIENTA! REMACHADORA, YUNQUE CONCAVO, FUNZON 7-771-A :
DESCRIPCION 1 CANTIDAD MNO.OE PARIE:

ISCPORTE GRAPA . ' 1 1623.012.00 ;

REMACHE CAZ. ESTUFA SENTTUR 0.122 X 7/32 FLG.CAD ! 4 1ESR, 005, ON :

CAIN CHINE : : 1 1626.033.01 |

REH»\C‘,HA EL_SCPGRIE GRAPA A LA CAJA CON CUATRO REMACHES :
CONO SE MUESTRN EN LA FIGURA.

) £
$ELARORD: 1 E i APROED: “
'uucs:m@.ﬁ/ TRIAL 1IN -r.\?a\m%w COMTROL DE&%M

Figura 13.8.1
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H a4 C 1 PRODYCCION .
elecirénica s.», de c.v. | HOJA DE [INSTRUCCION DE OPERACION

!
-
. DE LA PARTE. 921.006.2F {TPD. STO., II)MG nE I’ROCCSN FCCHA

CH I\SSV SEﬂT BELT WARNING

| FEB.»'93 1
10PERACION J0PERACION l H.I.1. t HOJA 1 1
TENSAMBLE DE CUHPOHENTFQ 1 s 1 1-CHF38Y 1 DE 26 !}

EQUIPO/HERRABIENTA: PINZAS DE CORTE Y APLASTE,PINZAS DE FUNTA,SCPORTE P/TARJETA!
!":‘-UXILMTE CGN LAS AYUDAS VISUALES DE CCRRECTQ E INCCRRECTO DE ENS. DE COMP.“
1 DENA IU:: MATERIALES DE ACUERDD A LA FIG. 1
—\:N'm A TUS MATERIALES SIGUICNDO LA MUMERACION DE LAS F185. 1 ¥ 2.

¥ LE ACUERDO A LA HUESTRA LIBERADA POR CONTROL OE CALIDAD,

i 6 1 4 z | 1 3 [ -
POR? Ot ORIA L RIS 1 ORI P RIO ! ORIV

MANO DERECHA
S -=y

/— RESISTORES

l@_ No:

: T = oo |
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: H o—{ 10
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i
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FiG. 2

 REYT
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4
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H [ C t PRODULCION
xo:trtmi:a 5.3 de c.v. | HOJA DE IMSTRUCCION DPE OPERACION

Y No. DE LA PARTE., $21.006.2F !TPO. STD. IOIM Dt—. FFC\LECOX FECHA
CH a@sv SEAT EELT WARNING 1 | FER.~'93

OFERACION
EN3ANELE DE COMPONENTES

H.1.1. 3 HoJa 2
1-CHF3SY 1 DE 26
EQUIPO/HERRAMIENTAI PTMEAS DE CORTE ¥ APLASTE,PINZAS QE PUNTA,COPORYE P/TARJETA
"WJKXL”\TE COH LNS NYUDAS VISVALES DE CﬂRFEC'TO E lNCOﬁRECTO DE ENS. DE COMP.v

OROENA TUS MATERIALES DE ACUERDN A

[ ?. -EN*ANEL& TUs HhTERh‘LE‘» SIGUIENDD Ln r‘l'P‘.ERAClLN DE LAS FIGS. 1 ¥ 2.
Y DE AUKFEDD A LA HUSSTRA LIBERaLN FOR CONIROL UE CALIOAD.

H 6 1 a4 ! 2 H 13 31 5 |
¢ €2 ! RS ! I2 t KIZE R4 1 €5 1
MANO TZGUIERDA ! H HARG DLRECHA
< Fla. 1
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H n.c - 1 PRODUCCTION
electrdnita 5.8, da c.v. ! HOJA  DE  INSTRUCCIOM "DE OPERACION

MERE ¥ Mo. UE LA PARTE. 921.006.2F ITPC. STD. !DIAG. DE FROCESO: FECHA

CH ASSY SEAT BELT WARNING i H No. 150 I FEB.~*93
{OPERACION H, 1.1, t HOlA 3
IENSAHBLE DE COMPUNENTES 1~CHF3SY { DE 26

LEQUIPO/HERRGMIENTAIPININS DE CORTE, FINZAS DL PUNTA, SOPORTE P/TRRJETA.

*AUCILIATE CON 'LAS AYUDAS VIS\J“LES EE CORHECT(\ E ll'C(‘RF\EC'IO UE ENS. DE COHP.*
1.-ORGENA TUS HATERIALES OE ACUERDO A L
2 -ENQMB‘L TUS BATERIALES SIGU!EHDCI L HUHERAC[OH DE LAS FH‘S 1Y7
DE ACUERDO A LA MUESTRA LIBERADA POR CONTROL OE CAL1DAD

t 4 1 21 1 2 5 1
. 03 l 01 1 P2 I RS I M l
MAND I’QU]ERDA t Fie ‘! HNNU DERE(‘HR
:IS?(SI}NS)IORES J S,
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H A C H PRODUCCION
electrénica s.a. de c.v. | HOJA DE INSTRUCCION DE - DPERACION

JMBRE Y to. DE LA PARTE. 921.006.2F ITPO. S1, IDIRﬁ. DE PROCESO! FECHA
C.ASSY SEAT BELT WARNING : No. 150 i fEB.—'93

OFERAC! i NDm 4
ENSAMELE DE COMPCNENTES —CHF3¢V i

EQ./HTA. {PINZAS DE CORIE Y AFLASTE, P!Ngﬁs OE PUNTA,SLFCORTE P/YARIETA, HUREQ\JEPIU

*AUXILIATE COM LAS AYUDAS Vl"UI\LES DE CL‘RRECTO E 1NC[‘RREC|’D DE ENS, DE COhP. l
1.-0RDENA TMS MATER{ALES DI
2,-ENSAMBLA TUS MATERIALES SIGUIEH[‘D La NUH[RnClON O LAS FIGS, 1 ¥ 2.
Y DE ACVERDD A LA MUESIRN LIBERADA FOR CONYROL DE CALIDAD.

1 4t 2 1 I} 3 1 5 |
t n 1 RV ORL L ORE OHIC-LR
MAMO TZQUIERDA ! t HAND DERECHA
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i

I.'n.a-C . [ PRODVCCION i !

} electronica ‘s.a. de c.v. ! HOJA DE INSTRUCCION DE OPERRCION . i
. JHERE ¥ No. DE LA PARTE. 921,006.2F . 1TPO. STD. IDIAG. OE PROCESO! FECHA . .- .:

ICM ASSY QE“T BELT WARMING 1 H Ho. 150 ) FEB.='93. |

X(‘PERMIDN JOPERACION § H.1.1. 1 HAIA B '!

JENSAMBLE DE COMPONENTES t No..B I 1-CF38Y t DE 26 I

:E'l WfHTA. tPINZAS DE CCRTE Y APLASTE,PINZAS DE PUNTA,SOPORTE P/TARJETA, MUREQUERA{
"'ﬁU!lLllﬂh CON LAS AYUDAS VICUALES DE CORKECTO E INCORRECTO DE ENS. DE COMP.»
ORDENA TUS MATERIALES DE NCUERDO A LA F
2. ZEncangLA. Tum BAIERTALES S1GUTENDO R HnERAG 10N DE Lns FIGS. 1Y2,
Y DE ACUSRDS A LA nu—sma LIBCHADA FOR CONTROL DE CALIDAD

U 2 I -
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T 1 ERODUCETD
| electrenica 2. de c.v. | WM DE INSTRUCCION. D OPERACION

. .‘MBRE Y Ho. DE A PARTE, 931.006.2 1TPO, STD ID]RG DE PROC&S\)! FECHN

€i1.ASSY SEAT LELT WARNING [ 150 | FEB,—'9)
CFERACION JOPERACION ¢ H.I. 1. I HOJRA 6
|ENSANELE DE COMPONCNIES oMo 61 1-CHF asY 1 DE 26

EQUIFD/HERRANIENTATPINIAS DE CCRTE, FINZAS DE PUNTA,SOPRATE P/TARJETR,MUREQUERA

ll -ORDCNA s HﬁlEﬁIﬂLES OF _ACUERDD A
TU TE hLES SUGUTENDD lﬂ Ny .i'RR[‘IC\“ e LI\S F]GS.

1Y2,

COEXIRCBINA

A

Lons ks B3 61 0253 4 piz iy Kt a0 s RD

) el FiG, 2

*AUXILIATE CoM LAS AYUDAS VISUALES DE CORREC'IIJ 2 JHCURRECTO DE ENS. DE COMP.*

zr
&5
2454
=3
me
B

5 *E‘\
B

S anos bl mm/@c{g{

Figura 13.8.7
216



® A C
electrénica s.a. de

[ 'S

PRODVYCCIDHN
HoJa DE  INSTRUCCION DE INSPECCION

1. JBRE Y-No: DE LA FARTE. 921.005.3F X TRO. STD. IDIAS. DE FROCESO! FECHA
1 No. 150 i FER

H’.H ASSY SEAT BELT VARNING -’93
} IMSPECCION JINSFECCION | H.1.1. 1 woin 7
SENSAMELE DE COMPOHENTES t Ho. 1t 1-CIF B3y i DE 26

TAMARO DE LA MUESIRA 1003

§ FRECUENCIA C/LOIE | CGUIPO/HERRAMIENTA

ESTEN ENCAH

PLADOS

-VEFIIFICI\ CON TU LISTA CE FARTES Y CﬂNTRt\ EL LAY OUT DE COMPONENTES, DE La
RCUITO TMPRESO 123 04
) —QU: Nﬂ FALTEN COMPOHENTE:
b) EN cu FD‘*ICI(N Y POLARIDAD (ORRECTOS.

(28 -IIUE 0 ESTEN DWitkDOS LO3 COMPOHE
dl ~QUE <E ESTE ELAROKANDO EL P‘POFT: D=‘ EFICIENCIA Y LA CARIN *P*

]
1
1
i
1
|
i
1 .
i :
1 I
/ !
) .
: i
1
!
: DP 5 * oP.6 i
’EJU\ BORC: S 3 npnn
1INGEN x;};gnuusmm wﬁt%m-\wﬂﬂamnls ConT L{é@nm
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3 PRODUC
t.v. b HOJA DE INSTR

CION
UCCION DE

INSPECCION

1

t HoA C

: electronica s.m, de
1

JHBRE ¥ No. DE LA-PARTE. 921,006.2F { TPO. $T0.
e, ASGy SERT BELT UARMING 1

XDJAG DE PROCESD] FECHA
FEB.= '93

XINSFE <10
LEHSAMSLE DE COMPONENTER

TINSFECCION
I No. '3

I B
4 1-Cl

HESSY

H

3 HMA 8
DE 28

TANARG DE LA MUESTRA 100%

{ FRECUENCIA C/LOIE | EGUIPO/HERRAMIENTA

=VERIFICAR EM EL.

-~ DESIGNACION

&

«

DE ESTE ULTIMD:
CIRCUITO IHTEERADD
NOMINAL SORT.

HIGHT SORT
LOU SUKT

£ PERHMITE EL USO DE CUALQUILRA DE LOS DOS CAFACITORES

£x R6 LLEVARND CUALQUIERA DE LOS DOS RESISTOREE DE CALJERNCION
UE FRACUENCIA BASE.

4K LA PARTE LLEVARA SOLAMENTE UNN PAREJA DE RESISTOR ¥
CIRCULTD INIEGRADD, DEFEMDIENDO DE LA CLASIFICATION

“ESTA HOJA ES FARA USO DEL SUTERVISUR DE ENSAMELE DE COMPONTHIES™

Y OUT DE COMPOGNENTES DE LA TARJETH DE

LA £ CIRCUITO IMPRESO.,
723,047t CONTRA EL SIGUIENTE LISTARO:

DESCRIPC[UH
RS RESISTOR DE PELICULA DL CARBUN IV QHHS /- 5" /4 W
R§,R3, R4 RESISION DE PELICULA DE CAREON 24K OIS +/- 5% 1/4 U.
R11,R14,R15 RESICTON CE RELICULA DE CﬂREU!I 10K UHKS +/= 8T 174 W,
Dz, 000 RECTIFICADOR IN 4004 AL IN 4007 REF. CAT. SC4
CAPACTTOR CERAMICY nRTAL ©. 001 ul +/- 62 HPO S0 W,
icC1 CAPRCIIOR CLECTROLITICO RADIAL 47 ut 420-20% 62V AZUL OBS.
¥ C1 CAPACITOR ELECTROLITICO RADIAL 47 uf +80-20% 63V GRIS.
vt VARISTCR SUPRESOR O TRANGIEMIES, (LEC,SE-9128~1)
LBINA SUBENSAMBLE DE BOBINA C/TERMINAL. (LEC. 6704-5)
12,R10,R12,R13  RESISICR DE FELICULA DE CAREON SIK QIIMS ¢/~ 53 1/4 W
¥ R REGISTOR CE FELICULA METALICA 931K OHMS */— l” 1/4 W
ot R5,RQ RESISTCR DE PELICULA O CARRUN 1M OHNW +/- 2
R3 RESISTGR OF FELICULA DE CARBON 5. 11 OHMS *I’ 51 lIA .
I3 PUENTE DE ALNAMPRE Cu-Sn CAL. 24 DL;NUDO DE JO amn.
cs CAFNCITOR CEFAMICO AYIAL 0.1 uf +30=20% v
C3.C4 CAPACITONR ELECINULITICO AXIAL €.8 ul +/- 101 50 V. BAJA 1F
0¥ 161 CIRCUITO. INTECRADQ NOMINAL SORY IGH .:L?RT D LOV SORT.
*E R7 RESISTOR DE FELICULA METALICA 0/- 1%

# DE PARTE VALOR DE R7
LEC.85-8183-2 73.21 ¢/-1% 124 U,
LEC.E5-81A3-2) 63, 4¥, #7-1% |24 U,
LEC.85-2163-2C 84.5K /= l'l 174 U

ELASORG ﬁ/K
TRENTERRA B raTRE AL

N B bingral Me;(

Figura 13.8.9

218



1
[
H
t
[}
i

CH.NSSY SEAT BELY CARNING
i

I PROCESDS §

HJM(! DE PEDEESD 1 rEng!

)

. InsPECCTON '
IENSAMBLE OE CC‘HPU”ENTES N

INSPECCLOM FRECUENT 1AL
o, 1 + PATRULLA

H.1.3
1 1-EH38

1 HOJA 09
14 1 DE 26

METODO DE INSPECCION
YVISUAL 1

TA¥. NETRA.
& PIS.

i H.EQUIPO (FLARD

FECHA !LC HOJA 1
| F35Y-10D940-RA DE 8

moRC, 1 CONTROL DE CALIDAD !
electrénica 's.a, do c.vo ! HOJA DE INSTRWCION DE INSPECCION
JMERE Y No. DE LR FARTE. 921.005.2F | C. DE C.

DE CIRCUITO JHPREZD 7

a2, ~2UE NO _FALTEN Cl

b}, ~QUE ESTEN EINR“SLR[\[IG EN
€).-QUE NO ESTEN DARADYS LOS

¥ LA CARTA “F*.

A POSICION ¥ POLARINAD CORKEC
CO|‘FC‘HE|¢ TES.

~YERIFICA TU L1STA OF Pﬁﬁﬂéi gl\N'lﬂA EL LAY-DUT BE COMPONENTES: DE LA TARJETA

TA.

~VERIFICA NUE €L OFERARIO ESTE REALIZANDY £ REPCRIE DE EFICIENCIA,

5

RS R3

Ll )

c: C4F ey _
oo
D10
o
DN 4+
Yot m

[1]

o

R RIZAI Ml RIGRIORIA RO

vi

3

}

A SE epiaseBifi .

ELABORG! CULSO
INGENIERTA, L 1 INGEN

! ;5 AFRCBO:
Q01 ﬂ!’\m WNYHUL DE:

Figura 13.8.10
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€ Y Ho. DE LA PARIE, 921.006.2F | C. DE C. !DIAG. DE PROCESO 1 FECHA

ot

e - 1 CONTROL DE CALIDAD

! _elechrénica s.a. de cov. | HOIA DE_ INSTRUCCION OE  INSPECCION

+ BRI

f H.ASSY SEAT BELT WARNING | FPROCESOS | No. 150 1 FEB,—'92

. $INZPECCION ] ]N'\PCLCIQNXFF.ECUENCIN H.1.1. i HOJA 1
{EMSAMBLE O COMPONENTES | Mo, 1~CHF3sSY 1 DE 6B

METCDO DE INSPECCION X TAM, MSTEA. | H EQUIPO  IPLAND FECHA -CC H(I‘R
vIsuaL 5 P3IS. 1E7DE-10DB40-AA

!
3 -VERTFICAR EH EL LAY GUY DE COMPONENTLS DE LA TARJETA DE CIRCULTO IMPRESO.
1 723.047.1IN CONTRA FL SIQUIENIE L1STAZO:

DESIGNACION UESCR!PC 1 DN

Lt RESISIOR OE FFLICJL“ NRECN 1] OHH: 4/— 14w
RiR3,Re RESISTOR OE FELICULA DE EARE"N Z4K OHNMS 4/~ 51 174 .
RI1 K13, RS RESISTUR DE PELICULA DE CAREON 10k DHHS +/- SX {74 W,
01,02,03 DIODO RECTIFICADOR 1N 2002 AL 1" 4007 REF. CAT. €C4

2 . CAPACITOR CERAMICO AXIAL 0.001 uf +/~ 5% NPD V.

* C1 CﬂP ACITOR ELECIROLITICO RADIAL A7 uf +80-20% 63V AZUL ORS.
* C1 APACITOR ELECTROLITICO R AL A7 uF +80-20X 63V GRIS.

0 RADIAL 47
Yobing VAnglDR SUPRESOR OE TRANG!FP”ES (LEC. 95-9125*1)
r(2.R10 Rl2 R13  RESISTOR DE PELICULI\ 0C CARBON 5”’ GHItS +7- §% 178 W

1. RESISTOR DE PELICULA METALICA 931K QHNS +/~ 1T 174 W.
ll RS f3 FESISTOR D PCLICULA DE CARBOH 1M UMM /= ZX 174 U,
RESISIOR CS FELICULA DE CARDON 5, 1K OFNS 4/~ 53 174 W,
Jl FUENTE DF ALAMERG Cu-Sn CAL. 24 DCSHUDO DE 30 mn,
s CAPACITOR CERAMICO AXTAL 0.1 uf +20-20% ZEV 50
€3,C4 CAPACITOR ELECTROLITICO AXIN. 6.8 uf +/- 10X G5O V eaJn IF
*xx IC.1 CIRCULITO INTESRAGO NOHINAL SORE,IHIGH .SU‘\T 0 LGU SORT.
3¢ R7 RESISTUR DE PELTCULA HETALI(N ‘/- 1%

* OE PERMITE EL V50 DE CUALQUILRN DE LOS B0S CAPACITORLS

4% RS LLEVARA CUALQUIEKA DE LGS N0S RESISTORES DE CALICRACION
DE FRACUENCIA BASE.

3tk LA PARTE LLEVARA SOLAMENTE UNA PAREJA DE RESISTOR Y
CIRCYUITO IHIE"RADO, DEFENDIFNDO LE LA CLASIFICACICN

OE ESTE ULTIE
CIRCUITO INT:GRQDU ¥ OE PARTE VALOKR GE R7
NOHMINAL SORT. LEC.25-914 73,05 +/-1% 174 VL
HIGHT GORT LEC.85-81€3-A €3.4K +/-11 174 4.
I_(H SOKT LEC.85-8163-2C B4.EK +/-12 176 W,

s
AZORO /1 APRCED? /
HaSHaERIL 747-6/mm. ’?zﬁc, g@g‘ Aidassoni ConheL b tﬁ@%/

Figura 13.8.11
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K A C 1 PRODYCCION
electrénica s.o. de c.v. ! HOJA DE IHNSTRUCCION DE OPERNCIOH

L JHERE ¥ No, DE LA PORTE, ©21,006.2F {TPO. STD, !DIAG DE PRDCCSU! FECHA

CH.ASSY SEAT BELT URRNING ! { FED.='93
VOPERACION - . . |OPERACION 3 H.T1.1, ! HOJA 11
$1SCLDADURN . P oNo. 70 2-CHF3sY ! DE

EQUIPO/HERRAMIENTA ¢ OLA O CRISGL.

-SOLOANIRA POR OLAS
COMSULTA EL  INSTRUCIIVC GRAL. UE OFERACION DE SOLOADURA FUR OLA.

~SOLOADURA POR CRISCL:

CONSULTA LA HOJA DE INSTEUCCION DE SOLDADURA EN CRESOL GUE SE
ENCUENTRA A UN COSTADOQ DEL CR!

~ELABORA LA CARTA “C¥

!
i
1
H
1
H
i
H
1
i
H

) 127 '

IELNCORD: 1 BEVISH: 7} aPROBD: /%é{
{INGENIER] JETRIAL 1Rt ! uugm. CONT 1
i (i

Figura 13.8.12
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. A ¢ ! PRODUCCION

i, electrénica s.a. de r.v. 1 HOJA DE  INSTRUCCION DE.- . INSPECGION

LAHEGE ¥ No. DE LA PARTE. 921,006.2F : TED. STD. iDlAll'.' ot Fl'fégCESOl FECHA
0.

C1.ASSY SEAT BELT.WARNING ! FER,- '92
INSFECCION - VINSPECCION | H.1.1. i HOJA 12

. DE SOLDADURA, E Ne. 2 ! 2-CHFRSY ! DE 28
TAHAND DE LA MUESTRA 100 %~ IFRECVENCIA:ICADA LOTE {EQUIPO/HERRAMIENTA

{CAUTIN DE ESTACION,LUPA OF ILUMINACION,PINCAS DE CORTE V MUREGUERA.
i
1

* CONSULTA EL INSTRUCTIVO GRAL. DC CFERACION DE INSPECCION DS SOLDADURA *
~AUXILIATE CON EL PATRON DE PISTAS DE L700: FARJETA OE CIRCVITO IMPRESO
723.047. 1N,

) z P y)
el : . REVIS0F 7
et SRt Mo e oEtfa060

: >

Figura 13.8.13
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H A C 1 PPRODUCCION
eloctrénica s.a. de c.wv. ) HOJA DE INSTRUCCION DE . INSPECCION

MMBRE ¥ No. DE LA PARTE, 921.006.2F l TPO. SID. IDIAG. DE PROCESO! FECHA
CH-ASSY SEM' BELT WARNING i No, 150 1

FEB,='93

INCPECCION SINSPECCION '§ i.1.1, i Hola 13

LAVADO DE TARJETA. ! No. 3 ] 2-CHF3SY 1 DE 26
TAMARD DE LA MUESTRA 100 % IFRECUENCIAICADA LOTE IEQUIPO/HERRAMIENTA

CEPILLO DENTAL MUSEQUERN Y GUANTE DE PLASTICO.

* CONSWLTA EL INSTRUCTIVO.GENERAL DE LAVADO DE TARJETAS *

~INSPECCIONA VISUALMENTE LA SOLDADURA, R\IHLII\NDO‘IE CON El. PATRON DE PISTAS
DE F33Y, TARJEIA DE CIRCUITO IMPRESO 723.04

o

17
ELABORD
mesmsnM 1 e.c»?%m_v_.bqfigﬁ A W

Figura 13.8.14
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H A ¢ t DE CALIDA
elecironica s.a. de c.v. | HDJR DE IN=IRUCCIUN DE IN»PEccmN
IBRE Y No.- OE LA PARTE. 92§.006.2F ! C. DE C. 1DING. DE PROCESO i FECHA
CH ASSY SEAT EELT WARNING ? PROCESOS | No. 150 t ¥EB.~'93
INSPECCION | INSPECCIONIFRECUENCIAL #.5.1. 1 HUdA 14
SOLDADURA No, 2 ! FATRULLA | 2-CHF3SY I DE 26

METO00 DE INSPECCION § TAM. MSTRA. ! H.EQUIPO lPl ANO
VISUAL t 5 Pzs. 1

FECHA XCC HOJR 3

1F3SY~10D0940-AA

=AUKILIATE CON EL PATRON DE FISTAS OE LA TARJETA DE CIRCUITO IMPRESO

-723.047. 1N, VERIFICA QUE;

-NCI EX!STAN CORTOS.
UNTOS CON EXCESU DE SOLDADUKA.
'SOLDJ\DURAS FR AS.
-NO EXISTAN PUNTOS SIN SOLDADURA
=NO EXISTAN TERMINALES LARGAS.
-LA PIEZA ESTE LIMPIA
~EL OPERNRID ESTE nsm.xznmu LA CARTA *C*

=
) :
ABORD: IEEVISO;
?ﬁmx:axmu{% 17 gl
_/(T?/

APROBO:
CONTROL DE

«MM

ué}g@&.

Figura 13.8.15
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H A C ] PROUDUCC]TON
_electrénica w.a. de c.v. | HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

wWHERE ¥ No. DE LA PARTE, 921.006.2F (7P0. STO. XDMG DE I’R\)CESOI FECHA
€H.ASSY SEAT BELT WNARNING t 1 FEB.~'93

CPERACION IOPERACION 1 W11, 1 HOJA 1§
METER EN CAJA/ENSAMELE DE PZA.POLAR 1 No, & 1  4—(HF3SY | DE 26

EQUIPO/HERRAMIENTA @ PINZAS DE PUNTA. ‘

* CONSULTA LA HOJN DE lNYFUCClO‘# GEN‘;RI\L IJE ENSA".BLE FINAL =
l.-IN‘l’ROﬂUCE LA TARJETH A LA CATA, 1.
1.-ENSAGLA LA PZN. FOLAR DE';LIZANDDLII SUIWEHENTF A 1RﬁVES DE LAS PEEFDRDC]ONES'
CURRESPUNOIENTES O LA TARJETA. INTRODUCELA HASTA EL TOPE. FI
NOTA: PROCURA EMSAMBLAN LA PZA. POLAR CON LA PARTE FLANA HRCH\ TU vIsTA, i

LADD B

L PisTas

A

1M A INDUSTRIAL

Figura 13.8.16
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f oAaC H PRODUCCION
.. electrénica s.8. de- ¢.v. | HOJA DE INSTRUCCION DE INSPFCCION

lm)ﬂBRE ¥ Mo. OE. Ln PARTE. 521,036, 2F I TPO. STD. IDIAG. DE PROCESOL Fi

ECHN
CH.ASSY- SEAT BELT WARNING® ! No. 180 | FEB.~'93
INSPECCION . YINSPECCION ¢ H.2.1, {1 HOJA 16
DE PRUEBA ELECTRICA. t No. § 1 3-CHF3SY 1 88 26

TAMARO DE LA MUESTRA 100 % 3 FRECUENCIA C/LOTE | EQUIFO/HERRAMIENTA 982,014 .EP

| - USA EL FRECUENCINETRO 908. 08
{ - VERIFICA QUE LN EY lQUETh 0e HI\NTENIHIEHTU GE LOS EQUIPDS SE ENCUCNTRE
] ACTUALIZADA (6 MESE: S
- CONECTA LOS EQIPOS LA LINEA DE CORRIENILE ELECTRICA OE 127 VOL'IS
ESHEE?A ?L CHELE DEL EDﬁNE DE TIERRA DEL £QUIPO, NL ECRNE GND DEL
L

“isv FREQ: EL BISPLAY DEBERA MARCAR CEROS.
- EN EL EQUIPO LOS INTERKUPTORES DEBERAN ESTAR HACIA ARAJD.

FRECVENCIMETRO _ED.980.081.5.1

-ﬂ{m‘ L

[ I N Y

ACCRADAWS PUFRIAS  CINTUMM  FARGS  Lodsf3  C. MFNAAJE IDmEGN

ERGERDOQ ':' -7 h
o YV foe o
f‘a 0 TiEaRA
W FusisLe
electronicg,s.a. de cwv. !

METRO.
€N EL_FRECUENCIMETRO DELERAN ESTAR PRCSIONADOS LOS BOTONES DE: POVER ON,

‘ !:.:L' !
Sin'iVace.

: -,
;mﬁm ;mﬂM‘@!ﬁm&,&&{_@d eenoRg: %i 3 4
! W/

Figura 13.8.17
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1
I 8 -a -C H PRODUVUCCTION
1 _elecironica s.a., de c.v, | HOJA DE " INSTRUCCION- DE INSPECCION

wOMBRE ¥ No. DE LA PARTE. 921.006.2F l P0. STO. IDIM DE PRDCESO! FECHA
CH.ASSY SEAT BELT WARNING i I FEB.— '93
INSPECCION TINSPECCION | H.1.1. t HOJA 17
OE PRUEBA ELECTRICA. ! No. 5 ¢ 3-CHFEISY | DE 28
TAMARD DE LA HUESTRA 100 2 | FRECUENCIA C/LOTE | EQUIFO/HERRAMIENTA 982.014.EP.
SECUENCIA DE PRUEBA SE ORSERVA QUE:

— PRESIONA EL BOTON DE DO - 8. OE ENCENDIDO
— CONECTA Ln PIEZA AL CONECTOR -~
DEL EQUIPO.

PRUEPA Nao, 1

= SUBE EL INTERRUPTUR DC ACCESORIBS - ND DEBERA ESCUCHI\RSE NINGUN SONIDD
SUBE EL INTERRUPTOR DE IGNICION. - ENCI L INDICADOR DE LAMPARA
Dk MVERTENCIA
- SE ESCUCHARA ONIDO INTERMITENTE!
DE 4-B SEG. Y PERNANECER ENCENDIDQ.

DE NOVERTEN
CIA HIENIRAS SE ESCUCHR EL SONIDD.

.
INTERRUPTOR DE CENTRO - SE ESCUCHARA UN SONIDO CONSTANTE
JE - UNIFORME. A
OCA LA PUNTA QUE SALE DEL - EN EL DISPLAY DEL FRECUENCIMETRO
Cl)ENCXHETRD A LA TERMINAL . DEBERN DAR UNA LECTURR DE CENTRO DE{

INDICA L4 FIG,

LEI
m_lus CE 200 A 1300 Hz.(¥) :

Figura 13.8.18
227



MR TE
electrénica s.a:"'de r

0N
llOJﬂ DE INSTRUCCION DE

PRODVCCTI

INSPECCION

suinERE 0E Ly PI\R’E 921, 006 2F 1 TPO. 8TD. !DMG BE PRDCESOI FECHA

CH. ASSV SEAT BELT WARNING | FEB.='93

INSPECCION - : ‘TINSPECCION § H.1.1. 1 poJA 18
DE PRUEEA ELECIRICA., I MNo. 8 : 3-OHFISY DE 26

TAMARD DE LA MUESTRA 100 % I FRECUENCIA C/LOTE ! EQUIPO/HERRAMIENTA 982.014.EP

PRUEBA No. 3.

~ SUBE EL INTERRUPTOR DE PUERTAS
¥ LLAVES.

~ COLOCA LN PUNTA QUE SALE DEL
FRECUENCIMETRO A LA TER!
. QUE m'um LA FIG

HINAL,

- RETIRA LA PUNTA DE LA TERMINAL.
- BAJA LOS INTERRUPTORES DE LLAVES
¥ FUERTAS:

PRVEBA No! 4.

SUBE LOS INIERRUPTORES DE PUERTAS
¥ FARDS.

— BAJN LOS INTERRUPTODRES DE PUERTAS
Y FAROS,

= PAJA EL INTERIWUPTOR OE CENTRO DE
HMENSAJE.

PRUFPA No. §,
- SUBE LOS INTERRUPTORES DE CINTURON
€ IGNIC

= DEJARA DE ESCUCHARSE EL ‘“VJNIDO CONS:
TANTE UNIFORME Y SE ESCUCHAR
SONIDD INTERMITENTE,

- EN CL DISPLI\V DEL FREWENCIHEIRO
EEE! LEC

RA_DAR EUEN-
CIa BASE DE 730 +/--73 Hz '

= DEJARA DE MRC/\R EL FRECUENCIMETRO

- L‘EJARA bE E‘CUCHARSE El._SONIDD
NTERMLTENTE Y PERMANECERA EL
l‘l.leDD CONSTANTE UNIXF(RHE

- DEJARA DE ESCUCHARSE EL Sﬂ(“’o CONS
TANTE GHIFORME ¥ SE ESCUCHARA
SONIDO INTERMITENTE.

DEJARA DE ESCUCHARSE EL SONIDO IN-
TERMITENTE Y SE ESCUCHARA UN SONI0O!
CONSTANTE UNIFORME .,

DEJARA OE ESCUCHARSE EL SONIDQ CONS
TANTE UNIFORME.

ENCENDERN EL INDICADUR DE LAMPAR
DE MVER'ENCIA UN TIEMPO DE 4 8
DA SE APAGARA.

SEG. ¥ ENSEGY
Z
umsu‘r‘g} %ﬂ ! g\%ﬁ%\m j(ggm( ey n?/m/ :
— i

Figura 13.8.19
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H

t 1 0 C i _PRODUCCLO

: electrénica "u.a. de c.v. ! HOUA "DE INSTRUCCION DE INSPCCCION
H

WBRE v No. DE LA PARTE, 921.006,2F r TPO. STD. IDIAG DE PROCESO| FELHA
IXCK-A.:‘-V EEAT BELT WARNING No. 150 t FEB.—- *93 1
INSPECCION } INSPECCION H.1.1. 1 HodA 19
. 0E FRUEPA ELECTRICA, ! No. & I 3-(HF3§V I DE 26

TANAKO DE LA MUESTRA 100 X § FRECUENCIN C/LOTE ! EQUIPO/HERRAMIENTA 902.014.EF

= BAJA LOS INTERRUPYURES DE ACCESSD- -
RU0S CINTURUN € IGNIC.

- DESCONECTA LA PIEZA DEL EQUIFO. -

= BI LA PIEZA CUMPLE CON LO ANTES ESFECIFICADD COLOCA UNA RAYA CON CRAYON
DERMATOGRAFICO CLANCO DUNUE INDICA LA FIG. 2. Y FASALA A LA S16. OPERACION.

=~ S1 La FIEZA NO CUNFLE CON LO ANTES ESPECTIFICARD FI/LOCALE UA ETIQUETA ROJA
DESCRIBIENDO RREVEMENTE LA FALLA Y MANDALA A REPARACION

~ REALIZA NS SIGUIENTES CARIAS!

! ?" ;-R “  FRECUENCIA ALTA 5 pas/ . *
- ;—R ~ CENTRO DE RENSIJE S P23/HR.
“p" FRECUCNCIA BAJA 25 PIS/HR,
“-p~ . DECLINACION 25 PIS/HR,

« REPORTE DE PIEZAS MALAS A LA FRIMERA VEZ.*

| o = ¢
| N e

. Fig. 2
) 2 -
IELASORD: m/ WREVISD! 1 OPROSO:
1 INGENIER AL g 05 CONTROL. pE
{INGEHIEREe s 2

Figura 13.8.20
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H.A € ' PRODUCCION
wlectrénica s.a, de c.v, | HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

“HBRE ¥ Mo. DE LA PARTE. 921.006.2F 1TPO. STD. (DIAG. DE PROCCEO! FECHA

UH.ASSY SEAT DBELT WARRING H T No, 1580 ! FER.-'93
QFCRACION M 1OPERACICN } H. 1.1, t HOJA 20
- HIDENTIFICACION DEL PRODUCTO. ! No. 9 ! 4-LHF3SY I BE 26

£Q./HTA, 1SELLO DE GOHA 1 DIGITO.1 LETRA,2 DIGITOS; COLCHOM PARA TINTA

- ®CONSULTA EL INSTRUCTIVO GRAL. PARA ENSAMBLE FINAL®

.~E0BRE LA ETIQUETA, SELLA LA Frf‘“t\, DE &MRDO A LA INSTRUCCION GENERAL
DE ENSAMELE FINAL PARN PRODUC

.~COLOCA IIR ETIQUETA DE IOCHTIFICACION DEL PRODUCTO EN DONDE INDICA Ln -
FIGURA 1.

”

@

.~COLOCA LA ETIGUEIA DE No.UE PARTE SOBRE LA LEVENDA DE Lh CAJA
7 E7DB-100340-M.

3.~VERIFICA QUE LA PIEZA.

-PRESENTE UHA HARCA PE (JIAVON DERMATOGRARICO BLANCO EN
DONDE  INDICA LA FIGURA 1

hY -HO TENGA FILOS CORTANTES O SUFPORTES RGIOS.
: -ESTE LIMPIA ¥ SIN RESASAS.

ETIQUETA DC Mo.DE1PARTE

T pasY=1pseo-As

o) S 2

MARCA DE CRAYON

\FECHA bE FAB@!CACION

ETIQUETA DE IDENTIFICACION

», 7 !

i

{ELABORO: ! 24 ﬁ +3 APRUBOY

1 INGENEER] RIAL 1 ARG ,yMW CONTROL DE '

M l (4 /

Figura 13.8.21
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t nop-C . I TROL DE CALIDAD
i welectrénica s.a. de c.v. 1 IHJJA DE INSTRUCGION DE  INSPECCIDN

» ‘ﬂDR . DE La PARIE. 921.006,2F | C. DE C. I1DING. DE PROCESD l FECHA
1CH. ASSY SEM EELT WARNING 1 PROCESOS ! No. 150 ! FEB.-'93
'INSPECCIDN H lNSPECClONH’REC\IENClﬂI H.I.1. 1 HDJA 21
PRUEEA ELECTRICA 3 1 C/olE | 3-CHFASY { DE 26
HETODO DE INSPECCION | TAM. NSTRA, | H. EQUIPO {PLAND FECW\ !CC NDJ“ 4
ELECTRICO t CALIF. PROD.! 952.012,EPIE7DB-10D840

USA EL FRECUENCIMETRO 3863.001.P

VERIFICA QUE LA ETIQUETA DE HANTENIN]ENTD DE 10S EQUIPOS SE ENCUENTRE

RCTUALIZADN (6 MESES).

CONECTA LOS EQU!POS A LA LINEA DE CORAIENTE E!.ECTRle DE 127 VDLTS.
EL BORNE DE TIERRA DEL EQVIPC, AL BOI

FREWENCJHE

€N EL FRECU[NClHETRU DEBERI\N E TMI PRESIONADOS LOS BOTONES DE: POWER ON,
18y F:Eu L D, Y DE ARCNR Cl

~ EN EL 1PQ LI'DS I&TFN“”P""RES DEQERAN ESiﬂR HACIA ABAJD.

“slectronicg.s.a. de cv.

ixnemxatuMJawu%&‘\ foﬁﬁ&. DE DMW
' iV /

Fig\lra 13.8.22
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FRECUENCIMETRO _ £Q. 988.081.RT.

'
t
i
) |
PUNTA DE PRUERA §
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h H
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HE ACCIAUMOS CWNIAS COMTUNM  FARDS  LLAVES . MONSAM (Mo H
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;H A C 1- CONTROL DE CALJIDAD 1
l. elactrénica s.a. de c.v, |} HOJA DE INSTRUCCION DE INSPECCION i
WERE ¥ No. D LA PARTE, 921.006.2F l C. DE C. IDIAG. OE PHOCESD ! FECHA

1CH.ASSY SERT LELT WARNING PROCESOS ! No, 150 t FEB.-793
INEPECCION 1 INSPECCION|FRECUENCIAL H. 1.1, { HOJA 22
PRUEBA ELECTRICA No. & ! C/AOTE ¢ 3-Lurs5Y t DE 26
METODO DE INSPECCION l mn MSTRA. ! H.EQUIPD IPLANO FECHA ICC HDJR 5
ELECTRICO ALL. PROD. | 982.012.EPIFO5Y- 100010 qhl

SECUCHC1A DE FRUEBA
- PRESIONA EL DAOTON DT ENCENDIDO
- CONECTA LI’\ le AL CONECTOR
DEL EQUIP
PRUEBA No, 1

~ SUBE EL INTERRUPTOR DE ACLESOR10S
SUBE EL INTERRUPTOR DE IGNICION.

= BAJIA EL INTERRUPTOR OE IGNICION.

PRUEBA No. 2. ,

= SUBE EL INTERRUPTOR DE CENTRD
DE MENSRJE

- COLOCA LA PUNTA QUE SALE DEL
FRECUENCIMETRO A LA TERHIN\L -
QUE INDICA LA FlG

)RE"RALAP\H“’ADELRTWINN—

SE UBSCAVA QUE:

- ENCENDERA EL INDICADOR DE ENCENDIOO
- . : 3

o M INBEEE RISV AVHEON Sewepd

- ENCENDERA EL INDICADOR DE LAMPARA

DE ADVERTENCIA,
CUCHARA UN SONIDO INTERMITENTE

DE I-B BEG. V PMNE(ERA ENCENDIDO

AMPARA DE ADVERTEN:

Clh HIENTRAS SIZ ESCUCW\ EL SON1DO.

= SE ESCUCHARA UN SONIDO CONSTANTE
UNIFORNE,

- su EL msmw oEL FRECUENCHETRO
CTURA OE CENTRO DE
,HEMJE DE soo A 1100 Hz. (v

EJARA DE MARCAR EL F/R:Euw:uymb

APROBO:
CONTROL D!

Figura 13.8.23
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H A -C - ' CONTROL DE CALI DRD
nlectrénica ®.a. de rc.v. | HOJA DE INSTRUCCION DE XNSPE

HeRE ¥ No. DE LA PARTE, s2t. 017.0F l C DE C. leG DE PROCESU l FECHA
- 1CH_ASSY SU\T BELT UVARNING FEB.~*93
INSPECCION . | INSPECCIONIFRECUENCIA! H.1.1. 1 HOJA 23
- IPRUEBA ELECTRICA No. 3 i C/LGTE | 3-CHF3SY I DE 26
METOD0 DE INSPECCION ! TnM. 1 H.EQUIPO FECHA {CC WJR 5
ELECYRICO 1 CAL]F pnm | 982.012. EPIUDB-]WBIO-M H

PRUEBA No, 3.

t = SUBRE EL INTERRUPTOR DE PUERTAS = DEJARA DE ECCUCHARQE EL SONIDO CONS
] Y LLAVES, TANTE UN. RME ¥ SE ESCUCHARA UN

lI SONIDO INTERMITENIE.

i - COLOCA LA PUNTA QUE SALE DEL — EN EL DISPLAY DEL FRECUENCIMETRO

1 FRECUENCIMETRO A LA TERMINAL - DEBERA DAR UNA LECTURA DE FRECUEN-
! ME INGICA LA FIG. o CIA BASE DE 730 +/- 78 Hz. ('

ol

2 G TN

- REHRA LA PUNTA DE LA TERMINAL. « DEJARA DE MARCAR EL FRECUENCXHEIRD
=~ EAJA LOS INTERRUPTWES DE LLAVES = DEJARA DE ESCUCHARSE EL SONIDD

¥ PUERTAS INTERNITENEE Y PERMANECERA EL

SONIDO CONSTANTE UNIFORME.

PRUEBA No. 4, . ,
—— ]
- SUBE LOS INTERRUPTORES DE PUERTAS ~ DEJARA DE ESCUCHARSE EL SONIDO CONS!

Y FARDS. TANTE UNIFORME Y SE ESCUCHARA UN

SONIDO INTERMITENIE.

- PAJA LOS INTERRUPTORES DE FUERTAS - DEJARA DE ESCUCHARSE EL SONIDO IN- 1
Y FAROS. TERMITENTE Y SE ESCUCHARA UN SONIDO!
CONSTANTE UNIFORME. i

i
} — BAJA EL INTERRUFTOR DE CENFKC DE ~ DEJAIA DE ESCUCHARSE EL SONIDD CONS!
WENSAJE . TAHTE UNIFORME.

Pmu:sn No. 5.
~ SUGE LOS JNFENRUPTORES DE CINTUROM ~ ENCENDERA EL INDICADOR DE LAMPARA
E IGNICION. SDE M;IRTENCH; )‘h TIENFO 0E das

!

L reosa:
nncsmmmwﬂ/wm CONTRIA

=

Figura 13,8.24
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H AL | CONTROL DE CALIDAD
electrénica. s.a. de c.v. ! "HOJA - DE- INSTRUCCION DE.. INSPECCION
MERE. ¥ No, DE LA FRRTE 921,017 ,0F l €. D?E [ IDJAG. DE PROCE“»‘J l FECHR

CH.ASSY SEAT BELT WARNIN 93
INSPECCION . t INSPECCION!FRECUENCIAL H.1.1. t HOSA 24
PRUEBN ELECTRICA . LMo, 3 - 1 C/OTE 3 2-CHF3SY i 26
BETODO DE INSPECCION l TAN, MRTR. ! H., EQUH’D iPLANO FECHA 1€(C ”O.M 7
ELECTRICO CALIF., PRUD.! 982.012,EPIF3SY £708-100040-1

= BAJA LOS_INTERRUPTORES DE ACCESSO- -
RI0G CINTURON E IGNICION,

- BESC‘I]MECTA LA PIEZA DEL EQUIPO. -

~ 81 LA PIEZA CUMPLE CON LO ANTES ESPCCIFICADO, LIBERA EL LOTE DE PRODUCCION ¢

- &1 UnA DE LAQ PlE’nS NO CUMPLE CON LO ANTES ESPECIFICADD, KLCCHAZA EL LOTE.
UE PRODUCC.

= VERIFICA QUE €E E.-TEN REALTZANDD LAS SIGUIENTES CARINS DE CONTROL!

* X-R ® FRECUENCIA ALTA Y CENTHO DE MENSAJE 5 PZS./HR. :
:) *p* FRECUENCIA BAJA Y DECLINACION 25 PIS. /MR,
1 :
1]
!
' H
' i
i
1
i
]
) P e

7

ELABORD: - i 5 ¥ AFRODOY 2
INGENIERIA T l(l %ﬂhl\ CONTROL DE
t: /

Figura 13.8.25
234



S
.l

TROL DE CALI1

A .-C- T b Da
electirénica 's.a. de c,v. 1 HOJR DE INSTRUCCION DE IHSPECCIDN )

HOMBRE ¥ No, DE LA PARIE, 921 006.2F | cﬁoggsg 101AG. DE PROCESO X FECHA

CH.ASSY: SEAT BELT UARNING i PROCE: t Ho. i FEB.-'93
INSPECCION - 1 INSFECCIDWIFRECUENCIAY H.1 i HOJA 25
PRODUCTO TERHIHADO * . Ho, 4 U C/LOTE A—CMFBSV I DE 26
HETODO DE INSFECCION | TAM. MSTRA, § H.EQUIPG {FLAN FECHA lC(’ Ik\JA D
VIBUAL oo 1 . B P28, 1 'E7DD-IOD$40—1\A

VERIFICA QUE LA PIEZA:

~PRESENTE LA ETIQUETA DE Mo. DE PARTE EN LA
PDSIC!ON QUE INDICA LA FIGURA 1 ¥ COM EL SELLO
LA FECHA DE FAERECACION DE ACVERDD A LN IN3
INU"CYUH GENERAL DE ENSAMBLE FINAL PARA PRO—~—
DUCTOS "FORD*

-~CONTENGA LA ETIQUETA OE IDENT1IFICACION.

~COMTENGA UMD RAYA DE CRAYUN CERHATOBRAFICO -—
BLANCN, EN DONDE INDICA LA FIGURA 3.

~HO PRESENTE FILOS CORTANTES D SUPDRIES ROTOS.
=ESTE TOTALMENTE LINPIN Y SIN REBABAS.

i
|
i
1
1

Saavo100080-An

ET!QUETA DE No. DE PARTE
PZ2EE ."

oo HARCA DE CRAVON
-]
¢

FECHA DE FAERICACIUN

17

| -
i' I | HC:]W"'—'E"WET“ DE I0ENTIFICACION

f

-4 52
e e, bl SR )
1 / /

Figura 13.8.26
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LI . S T =4 t -PROGDUCC S ON
\i electrdnica s.a. de c.v. ! HOJA  DE  INSTRUCGIUN DE OFERACION

NCMBRE Y No. DE LA PARTE, 921.006.2F ITPQ. STD. |DIAG. DE PROCESD! FECHA
CIt.ASSY SEAT BELT WARNING 1 H No. 150 } FEB.='93
CFERACION $OFERACION 1§ "t 1 HOJA 26
EHMPAQUE I No. 10 3 CHF3SY I DE 26
EQUIFO/HERRAMIENTA ¢ EXACTO

DECCRIPEION GESIGNACION CANTIDAD  No.DE PART
Cajs de cartoén efempaque 32 x 26.5 x 24 1 pza. 051.004.0r
Separzdor do carlén rorrugads de 32,5 x 24.7 3 p2as. 032.009.0nM
Cinta plastica adhesiva de 5.0 cms. 1 mt.. 0G3,004.M
Etiqueta No. de rartc,Cantidad y Fecha de Empaque. 2 pzas. 6/Q.002.01

1-PEGA EN EL _FOMDO DE t A CAJA CON CINTA FLASTICA,

2-LLENN EL PRIMER MIVEL €OMN INDICA LA FIG.1Y COLOCAR Ut SEPARADOR SGBRE ES”

3-LLENA EL SEGUNDO Y TERCER NIYEL COMD EL ATERICH.SON 3 NIVELES POR CAJA.CAL
NIVEL CONTICHE 27 PZN5. TOTAL DE P7AS. FOR CAJA = 81 PZAS.

4-ESCRIBE SOPRE LAS ETIQUETAS LA CAHTIDAL DE PZAS. EMPACADAS LA FECHN DE
EMPAGUE Y EL MNo. DE FARTE DEL PRODUCTO,F3SY-10N840-AN.

5-PEGNH LAS ETIQUETAR EN LS COSTADOS DE LA CAJA GQUE ENDICA LA FI6. 2.

T T g
1o o

A 1}]
APras  #Prey.  $Prs 0Prems

‘FI16. 1

Y- idnaun.Aa
cavtman
Bl Pes.

lhﬂifb"'
f
earam, IELI

etioueTA I/ Flo.2
DE

Ho UE PARTE

) z /
|ELACCRD S 15 1 AR
| SGERA T  NDUSTRIAL xi}sm&g&?&?i&n& CONTROL

Figura 13.8.27 .
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MAC ELECTRONICA, S.A DE C.V.

INGEMIERIA

NO. PARTE MAC:

921.006.2F

NO. PARTE CLIENTE:
F3SY-10D840-AA

NO. N/ENUM. PARTE CANT U/M

083.004.08
091.004.0N

092.009.0N
100.001.01
160.004.01
158.004.01
159.004.08
153.685.01
222.102.0N

222.103.0H

1.000
1.000

3.000
1.000
1.¢00
1.000
1.000
2.000
1.000

3.000

TS
pZa

PZA
PZA
PLA
PZa
pZp

PZA

*%XLISTA DE MATERIALES**
(HOJA 1)

DESCRIPCION

CINTA ADHESIVA PLASTICA DE SO M.

CAJA DE CARTON PARA EMPAQUE 33 X 255 : o

X24cM

SEPARADCR DE CARTCN CORRUGADO 24.7 x i

32.5 CM

CAPACITOR CERAMICO AXIAL 0.C01 iF - k

S%NPO S0 V.,
CAPACITCR CERAMICO AXIAL 0.10 ¢F +80%
~20% Z5U S0 V.
CAPACITOR ELECTROLITICO RADIAL 47 wF
+80 -20% 63 V. AZUL 0BS.
CAPACITOR ELECTROLITICO RADIAL 47 pF
+80 -20% 63 V. GRIS
CAPACITOR ELECTROLITICO AXIAL 6.8 pF
+/- 10%:25 V. Minimo.
RESISTOR DZ PELICULA DE CARBON 1K OHM
+/- SR /4.
RESISTOR DE PELICULA DE CAREON 10K
CHMS /- 5% 1/4 W.

Figura 13.9.1

NOMBRE DE PARTE Tl
CHIME ASSY WARDS SEAT BELT

F. LIBERACION - NCI: */FECHA

02/03/93

DESiGNAClON DIB © 0B8S. -

1/51 EMPAQUE
B 1/S1 EMPAQUE

A 1/5) BIPAGUE
T2
R
'C?l : ) NO"TAZ
T wia2
c3ca
RS

Ri1, R14, RIS



NO. N/JENUM. PARTE CANT U/M

MAC ELECTRONICA, S.A DE C.V.

INBENIERIA

NO. PARTE MAC:

921.006.2F

222.243.0N
222.512,0N
222.513.0M
260.105.04
263.002.0N
263.003.0N
263.004,0H
263.005.0N

271.002.01

NO. PARTE CLIENTE:
F3SY-10D840-AA

3.000
1.000
<4.000
2.000
1.000
1.000
1.000
1.000

1.000

PZA
PZA
PZA
bZa
PZe
PZA
pzA
PZA

PZA

*%LISTA DE MATERIALES»*
(HOJA 2)

DESCRIPCION

RESISTOR DE PELICULA Dz CARBON 24K
OHMS +/- 5% 174 W.

RES|STOR DE PELICULA 5.1 K OHS

+/- 58 1/4 W

F. LIBERACION

NOMBRE DE PARTE:
CHIME ASSY WARDS SEAT BELT

DESIGNACION DIB

R, R3;RA -

R9Y ‘",

RES!STOR DE PzLICULA DE CARBONSIK R2, R10, Rl2 R13

OHM +/- 3R 174 W.

RES!STOR DE PELICULA DE CARBON 1M
OHN +/~ 2% | /4 W.

RESISTOR DE PELICUL AMETALICA 732K
OHMS +/- 1% /4 W,

RESISTOR DE PELICULAMETALICA 634K
CHMS +/- 1% 174 W,

RESISTCR DE PELICULA METALICA 845K
OHMS +/- 1R 1/d W.

RESISTCR DE PELICULAMETALICA 931K
ORMS «/- 1% 174 W.

VARISTOR SUPRESOR OE TRANSIENTES
(LEC. 95-9125-1)

Figura 13.9.2

R, B8

R7

R7 P
R6

MOV

NCl: */FECHA

02/03/93

0BS.

MOTAS
‘hoTA 1
NOTAT
NOTAT

NOTAS




MAC ELECTRONICA, 5.A DE C.V.
*%LISTA DE MATERIALES**

INGENIERIA

NO. PARTE MAC:
921.006.2F

NO. N/JENUM. PARTE CANT U/M

20 413.00808 3000 PZA
21 457.00801  1.000 PZA
22 457.009.01  1.000 PZh
23 4572.01000 1000 PZA
24 503.03201 1000 PIr
25 §53.005.0N 4000 PZA
26 623.00401 1000 PZA
27 623.012084  1.000 PZa
26 626.033.01 1000 PZA
29 637.006.01 1000 A

2000 FzA

30 670.C02.0N

NO. PARTE CLIENTE:
F35Y-10D840-AA

F. LIBERACION
(HOJA 3)

NOMBRE DE PARTE:

DESCRIPCION
DIODO RECTIFICADOR 1N-4004 AL IN- Di-D3
4507 ReF. CATALOGO SC4
CIRCUITC INTEGRADO NOMINAL SORT (9}
(85-8163-2) .
CIRCUITO INTEGRADO HIGH SCRT (85- Icy
8163-2A)
CIRCUITO INTEGRADO LOW S0RT {35- IC3
8163-20)
PIEZA POL AR CHIME EGAS {LECTRON
12-8405-1)
REMACHE CAB, ESTUFA SEMITUBULAR
0.122 X 7/32 PULG. CADM.
ANILLO RETENEDOR (LEC. 10-7656-1)
SOPORTE GRAPA
CAJA (CHIME E70B) (LEC. 10-8279-4)
GASKET (MATOT) (LEC. 47-6347-1)
ETIQUET A NO. Dt PARTE, CANTIDAD Y FECHA
DE EMPAQUE ’

" Figura 13.9.3

CHIME ASSY WARDS SEAT BELT

-DESIGNACION DIB -

NCi: *#/FECHA
02/03/93

0BS.-

NOTA 1
"NOTAL

NOTA T

D
A "2/B1 EMPAOUE




MAC ELECTRONICA, S.A DE C.V. F. LIBERACION NCI: #/FECHA

x%| ISTA DE MATERIALES** 02/03/93
INGEMIERIA (HOJA 4) ‘
NO. PARTE MAC: NO. PARTE CLIENTE: NOMBRE DE PARTE:
921.006,2F F3SY~10D840-AA CHIME ASSY WARDS SEAT BELT
NO. N/ENUM. PARTE CANT U/M DESCRIPCION DESIGNACION DIB ~ 0BS.
31 570.017.IN 1.600 PZA  ETICUETA DE IDERTIFICACICN PLANTA MAC A
¢4 =835
32 570.070.0H 1.800 PZa  ETIQUETA DE DENTIFICACION REF. 006-2F
33 706.430.0N 1.000 PZA  PUENTE DE ALAMBRE Cu-Sn CAL. 24 Ji
DESNUDO DE 30mm.
34 723.047.1N 1000 PZA  TARJETA DT CIRCUITO IMPRESO REF. 005.
0F-2F
35 780.002.01 1.000 PZA  DIATRAGMA (LEC. 12-6137-1)
36 848.006.21 1000 PZa  SUBENSAMBLE DE BOBINA CON TERMINAL

(LEC 6704-5)

NOTAS

- LA PARTE LLEVARA SOLAMENTE UNA PAREJA DE RESISTOR ‘x’ CIRCUI 10 INTEGRADO
DEPENDIENCO DE LA CLASIFICACION DE ESTE ULTIMO.

2~ EL PRODUCTO PODRA ELEVAR CUALQUIERA DE LOS DOS CONDEN:ADORES . ‘ )

3~ LLEVARA CUALGUIERA DE LAS DCS RESISTENCIAS (RG) DEPENDIENDO DE LA CALIBRACION DE LA

FRECUENCIA BASE.

Figura 13.9.4



CONCLUSIONES

Es importante que las empresas en la actualidad pongan sumo
cuidado de que la calidad de sus productos sea cada vez mayor para
satisfacer las necesidades de sus clientes. En el marco de la competencia
actual fanto con compahias extranjeras como nacionales ésto se hace
especialmente refevante para que no sean desplazadas del mercado.

Si bien es cierto que tradicionalmente el término Calidad ha
significado cumplir con las especificaciones, y ésto involucra a los
departamentos de Ingenierfa, Produccién y Control de Calidad en Planta, el
enfoque actual, es la consideracion de que todos los aspectos coadyuven al
concepto de Calidad que significa mvolucrar a toda la empresa hacia el
Control Total de la Calidad.

Hasta hace poco los esfuerzos de muchas empresas se habfan
caracterizado por enfocar las actividades para cumplir con las
especificaciones entregadas; sin embargo, actuaimente se ha enfocado el
desarrollo de los proyectos hacia la comunicacion de necesidades del
cliente en si. Este modo actual de ver las cosas ha requerido que las
actividades se centren hacia dos aspectos principales como son:

a) La utilizacién del Control Estadistica dei Proceso, como herramienta
para la prevencidn de defectos.

b) Ei involucrar y concientizar a todo el personal de la Planta, no solo la
gente de Ingenierfa, Calidad o Produccién, que tradicionalmente han
estado asociados con [a Calidad del Producto. Cada quien en la
compaiifa juega un papel en la Calidad de todos los productos y
servicios.

Ofro aspecto que es importante en uh buen Sistema de Calidad
. moderno, es que dentro de éste los costos de calidad tienden a ser
inferiores. Contrario a lo que se ha pensado de que la mayor calidad de un
producto aumenta su costo, se ha descubierto que ésto es talso, usando el
principio de que el costo de prevencién de defectos es menor que el de
deteccidn de defectos y fallas via fa inspeccidn,

Tambi¢n la productividad de la empresa se incrementa gracias a un
Sistema de Calidad que sea eficaz, ya que los retrabajos y reprocesos se
reducen y por lo tanto las pérdidas en el proceso de produccién se
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eliminan. Esto esta directamente relacionado igualmente con los costos. En
sl resumiendo, el Sistema de Calidad ayuda a reducy los desperdicios,
reduciendo asi los costos de fabricacién y aumentando la productividad de
la empresa.

Un buen Sistema de Calidad actual involucra muchos aspectos
relacionados directamente con la empresa en general. Aqui entra lo que los
japcneses han dado en llamar ef "Control Total de Calidad", es decir la
participacion de todas las divisiones de una empresa para jograr la mayor
calidad posible dentro de la misma y en todos los aspectos que tienen que
ver con eila.

El realizar un Sisterna de Calidad no es nada facil, ya que en la
realizacion de éste también influye mucho la experiencia que se tenga en
un negocio especifico de manufactura. Existen muchas cosas que se
aprenden con el paso del tiempo y constantemente se va perfeccionando.
Requiere de mucho trabajo de recopilacion de experiencias, es un trabajo

duro y que se lleva tiempo. Depende también de qué tanto se ha

" perfeccionado para saber que fan bien funciona, si es efectiveono lo es. La
idea de este Sistema especificamente ha sido que pueda irse
perfeccionando constantemente, haciendo evaluaciones al mismo para
tener una mejor perspectiva de como funciona.

Las conclusiones se pueden resumir en los puntos siguientes:

1.- La filosofia fundamental aseciada con la produccién econdmica
de bienes, debe basarse en la prevencion de defectos en lugar de
su deteccion, este enfoque requiere un sistema de control del
proceso, el cual Unicamente puede ser implementado con
efectividad a través de tas técnicas de la estadistica.

2.~ Todos los niveles de la organizacion deben dedicarse
cotidianamente a mejorar la calidad.

3.- Las causas comunes de la mala Calidad se atribuyen a fallas del
Sistema y solo pueden corregirse con la participacién de la
organizacion, que forman el mismo, El Sistema incluye a todes las
éreas de la Empresa: Ingenieria del Producto, Manufactura,
Praduccién, Compras, Presupuestos, eic. Todo el personal debe
comprometerse con la Calidad de ia Compaiiia y debe participar
conjuntamente en la sokicion de tos problemas que se presenten.

4.- La Calidad y la Produccién no son metas que se oponen entre sl,
las mejoras de la Calidad resultaran en mejoras de la
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Productividad.

5.- Las relaciones con los Proveedores deben basarse en la
asociacion mutua del balance de Calidad y Costo,

6.- La buena Calidad no significa la Calidad perfecta, pero si implica

aicanzar un nivel de Calidad consistente y predecible a través de!
cual se cubran las necesidades del Cliente.
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GLOSARIO

ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA DEL PROCESO (AMEF).
Técnica analitica que ayuda a detectar fallas potenciales en el
proceso, utilizando los modos potenciales de falla de un proceso y alos
efectos resultantes para priarizar las acciones corectivas.

ASESORIA EN CALIDAD A PROVEEDORES (ACP).
Es el departamento o area dentro de la actividad de Asegu
de Calidad que tiene la funcién y responsabilidad de actuar con Ios
proveedores de la planta para asesorar las actividades de su sistema
propio de calidad en cuanto a la mejora continua y solucién de
problemas. Sus siglas en inglés son SQA que significan Supplier
Quality Assistance.

ATRIBUTOS.

Caracteristicas cualitativas de un producto, por ejemplo: apariencia,
inspeccién de componentes, etc. Algunas caracteristicas se pueden
tratar como variables, en aparatos de medicién, o bien como atributos
en pasa-no pasa con cartas de control P, nP, C y U. {Ver formato iCC-10)

AUDITORIAS AL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.
Es la revision, verificacion y comprobacion periddica de la
efectividad del sistema auditado, que puede ser, Produccion, Empaque,
Embarques, Recibo, etc.

CAJANEGRA.
Se denomina al disefio de un producto el cual es propio del
fabricante en cuanto a sus componentes, ldgica y soluciones. Sin
cbedecer a un disefio propio y obligado de un cliente,

CAMBIO DE PROCESO.

Es el cambio en e proceso que puede afectar de alguna forma la
habilidad para cumplir requerimientos en especificaciones, de disefio,
durabilidad, apariencia, etc. Esto incluye cambios en la maquinaria
dentro del proceso, o bien en equipo de produccion nuevo, que pueda
causar cambios en la caracteristica procesada y que no pueda ser
detectado en el procedimiento normal de inspeccién.

CAMBIOS DEL PRODUCTO. )
Es un cambio permanente en las especificaciones de un praducto,
emitido por ingenierfa del Producto.
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CAPABILIDAD (Cpk).

Es un término estadistico que se define como la habilidad patencial
de un proceso.

 CARACTERISTICAS RELEVANTES.

Son las caracteristicas de las partes que son seleccionadas para un
control estadistico, debido a su importancia dentro del proceso.

CARTADE CONTROL.

Esta representacion grafica de una caracteristica de un proceso, en
donde se muestran valores y limites de control. Tiene dos finalidades:
como juicio para determiner si ol proceso esta dentro de control; como
una ayuda para lograr y mantener el control estadistico, asi como
prevenir una condicion que pueda ocasionar partes que no cumplan
con especificaciones, especiaimente evitando un sobreajuste; y para
evaluar los esfuerzos para la mejora continua.

CONFIABILIDAD.
Pruebas al final del proceso productivo, en donde se verifica la
calidad del producto, asi como pruebas adicionales como son: sobre
voltaje, vibracion, voltaje dereserva, etc.

CONTROL DE PROCESO. .
Son los datos de un proceso, el uso de cartas de control, y la

retroalimentacion, para preveni la produccion de productos fuera de
especificacion. .

CONTROL ESTADISTICO.

Es la situacion que guarda un proceso en el que todas las causas
especiales de variacion han sido controladas, y solamente permanecen
las causas comunes. Esto se determina en las cartas de conrol por la
ausencia de puntos fuera de los limites de control © bien puntos
formando alguna tendencia o adhesion dentro de {os limites de control.

CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO (C.E.P).

Conjunto de técnicas estadisticas, tales como las cartas de conyol,
para analizar un proceso con el fin de garantizer un producto de calidad
homogénea que satistaga los requerimientos de clientes, asi mismo
evita la fabricacion de piezas fuera de especificaciones. -

CORRECCION.
Es una estrategia tendiente a identificar partes fuera de

especificaciones después de que han sido producidas y separadas de
las partes dentro de especiticaciones.
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CUARENTENA.

Area restringida para uso de Control de Calidad, donde se
encuentra el material rechazado (pracedente) de Recibo © Producto
Terminado, o detenido (para reproceso posterior, o completar su
praceso), con el fin de no contaminar el producto bueno.

DEFECTUOQOSO (MATERIAL RECHAZADO).
Es todo aquel material que no cumple con las especificaciones
requeridas por ingenieria del producto.

DESPLIEGUE DE LA FUNCION DE CALIDAD (QF D).

Es una téchica analitica utilizada como herramienta en la
Planeacién Avanzada de Calidad, que traduce las necesidades del
cliente a requesimientos técnicos y términos de operacidn, desplegando
y documentando la informacion traducida en forma de matriz.
Proporciona el mecanismo para sefialar las areas seleccionadas en
donde el mejoramiento lograra ventajas competitivas y
consecuentemente ayudara a incrementar la participacion en el
mercado. Sus siglas en inglés significan Quality Function Diployment
(GFD).

DESVIACION.

Es un documento que autoriza temporalmente a apartarse de las
especificaciones del producto, aprobado por Ingenieria dei Producto,
Calidad, Manufactura, y restringido a un periodo de tiempo o nimero
especifico de piezas,

DESVIACION ESTANDAR.
Es el promedio de desviacish de cada lectuwra respecto a {a media
del proceso. Se denota por ia letra griega sigma (o).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO.
Es una representacion gréfica del flujo del proceso y las fuentes de
variacion del equipo, materiales, métodos y personal, desde el inicio
hasta el fin de un proceso de manufactura o ensamble.

DISCREPANCIAS.
Son las condiciones que ocurren en un producto y no cumplen con
las especificaciones u otro esténdar de inspeccién. Las cartas Cy U se
utilizan para analizar sistemas de discrepancias.

DISERO DE EXPERIMENTOS.
Es una técnica estadistica que nos ayuda a identificar que tactores o
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variables atectan el comportamiento de un proceso praductivo y de esta
manera poder mejorario. Cuando somos capaces de identificar que
factores y como influyen estos en un sistema productivo, podemos tomar
decisiones que efectivamente mejoren las caracteristicas de calidad de
un producto o servicio.

ESPECIFICACION.

Es el requerimiento de Ingenieria que permite juzgar la
aceptabilidad de una caracteristica en particular. Se selecciona de
acuerdo a los requerimientos funcionales del producto o el Cliente, No
se debe confundir una especificacién con un fimite de control.

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA(E 1)

Son los documentos que contienen la informacion necesaria para la
produccion y evaluacién de partes y productos, y son editadas en
conjunto con planos y dibujos de Ingenieria. Se refieren al
funcionamiento y durabilidad del producto y definen métodos de prueba
y resultados requeridos.

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA DEL MATERIAL(E.I M.).

Son los documentos que definen el material de un producto.
Definen requerimientos técnicos para el comportamiento, resistencia, el
funcionamiento, y las propiedades fisicas y mecanicas. Definen también
los métodos de prueba aprobados.

ESTADISTICO.
Es un valor basado o calculado segun los datos de un muestreo.

ESTUDIO ESTADISTICO PRELIMINAR(E.E.P).

Es el estudio que se encarga de analizar el proceso en cuestion en
cuanto a sus puntes relevantes, observando su variabilidad para
efectuar 105 cambios necesarios al plan de contral de fabricacion del
producto. Es un estudio de la capacidad de habilidad potencial del
proceso, :

HABILIDAD.

Esta es determinada después de que el proceso este en Control
Estadistico. E! proceso adquiere habilidad cuando el promedio del
proceso calculado tomando como base las {ecturas individuales +/-4
desviaciones estandar este localizado dentro de los limites
especificados (datos por variables), o cuando al menos e} 99.99994 por
ciento de los resultados individuales obtenidos estén dentro de la
especificacion (datos por atributos).
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INSPECCION.

Comparacion entre una caracteristica real (variables o atributos), y
un esténdar establecido por una especificacion.

LIMITES DE CONTROL.

Es una linea o lineas en una carta de control usadas como base
para analizar la variacion de grupo a grupo de muestras, puesto que la
variacion fuera de los limites de control es signo de que causas
especiales estan afectando al proceso. Estos limites son calculados a
partir de los datos del proceso, nie deben confundirse con los limites
especificados por ingenieria.

LOTE DE PRODUCCION.

Consiste en el producto producide en no mas de ocho horas de
praduccion, cuando los turnos se prolongan a mas de ocho horas, debe
separarse el producto por lo menos en dos lotes para pader cubrir {a
inspeccion adicional de la produccion efectuada en tiempo extra,

MATRIZ DE LAS CARACTERISTICAS.
Esta matriz muestra las relaciones de los parametros del proceso y
las estaciones de manufactura. ( Tanto de ellos mismos como entre si).

MUESTRA.

Es uno o mas eventos o mediciones seleccionadas de la produccion
de un producto.

MUESTRAS ESPECIALES,

Son aquellas producidas en calidad de prototipos, sin
herramentales definitivos de produccion para efectos de verificacion
dimensional y funcional, de ensamble con el cliente, Estas muestras se
hacen en avance y en adicion a las muestras iniciales.

PARTES DISCREPANTES.

Son aquelias que no cumplen con especificaciones o estandar de
Ingenieria, también llamadas partes defectuosas. Para analizar
procesos que praducen partes discrepantes se utilizan las cartas P y nP.

PLAN DE CONTROL.
Es la descripcion del conjunto de acciones sistematicas
encaminadas a controlar la calidad de cada producto. El plan de Control
se efactia para todos los items relevantes de cada producto.

PREVENCION.

Es una estrategia aplicable a futuro, encaminada a a mejora de la
" calidad mediante la comreccion del proceso de produccion partiendo del
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andlisis de la informacion actual. Esto es parte del concepto de mejora
continua.

PRQCESO.
Es el conjunto de operaciones e inspacciones que engloban materia
prima, mano de obra, maquinas y equipo, métodos y medio ambiente,
que producen un producto o servicio.

PROVEEDOR.
Empresa que vende sus productos a nuestra empresa.

PRUEBAS EN PROCESO.

Son las pruebas especificadas por Ingenieria del Producto para ser
efectuadas en el proceso de un producto como base de aceptacion, en
forma continua.

PUNTOS DE APARIENCIA (ITEMS).

Son partes designadas por Ingenieria del Producto que requieren
inspeccion por comparacion a un master de apariencia debidamente
aprobado y firmado por ingenieria de Producto, para caracteristicas
como son color, acabado, textura, y otros.

RECUPERACION DE PARTES.

Es la reparacién de las partes, ya sea de material rechazado por el
Cliente a de forma interna. :
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IPR-02
IPR-03
IPR-04
IPR-05

ICE-01

11P-01
1iP-02
1IP-03
1iP-04

1P-05

1iP-06
P07
lIP-08
IP-09

iP-10
lP-1

{ID-01a
1D-01b
1iD-02a
iD-02b

INDICE DE FORMATOS.

PRODUCCION.

REPORTE DE INSPECCION RUTINA PROCESO.
REPORTE DE EFICIENCIA.

REPORTE DE PIEZAS MALAS A LA PRIMERA VEZ.
CONTROL DE LIBERACION EN LINEA.

CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS DE EMPAQUE.

CALIDAD EXTERNA.
ACCION CORRECTIVA REQUERIDA AL PROVEEDOR.

INGENIERIA DE PROCESOS.

HOJA DE INSTRUCCION DE OPERAGION.

HOJA DE INSTRUCCION DE INSPECCION (PRODUCCION).
HOJA DE INSTRUCCION DE INSPECCION (CALIDAD).
HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION (POR
DESVIACION).

HOJA DE INSTRUCCIONDE OPERACION PREPARADO
DE MATERIAL.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROGESO.

REVISIONES Y MODIFICACIONES.

£STUDIO DE TIEMPOS.

Ho;t DSE INSTRUCCION DE OPERACION PREPARADO DE
CABLES.

HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION PREPARADO DE
MATERIALES (PREFORMADO).

SURTIMIENTO DE MATERIALES POR OPERACION.

INGENIERIA DE DESARROLLO.

ESPECIFICACIONDE INGENIERIA.
ESPECIFICACIONDE INGENIERIA.
REPORTE DE EVALUACION DE MUESTRAS.
REPORTE DE EVALUACION DE MUESTRAS,
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259
260
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263
264
265
266

267

268
269
270
271

272
273
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11D-03
|ID-04
ID-05
1ID-06
iD-07
1ID-08
1ID-09

iD-10

(D-11
1ID-12
(ID-13a
(ID-13b
1iD-13c
1ID-13d
1ID-13e
1iD-13
(iD-13g

(IE-01

ICP-01
ICP-02
ICP-03
ICP-04
ICP-05
ICP-06
ICP-07
ICP-08

IGC-01

Icc-02 .
ICC-03a
ICC-03b

NOTIFICACION DE CAMBIO DE INGENIERIA.
DESGLOCE DE ESPECIFICACIONES.

AMEF DE DISENO (FORD).

AMEF DE DISENO (G.M.).

SOLICITUD DE CAMBIO DE INGENIERIA.

LISTA DE MATERIALES PREELIMINAR.

REGISTRO PARA CONTROL DE ENTREGA DE
DOCUMENTOS.

INSTRUCCION DE SUMINISTRO E INSPECCION
DE MATERIAL.

PENDIENTES DE INGENIERIA.

PROCEDIMIENTOS.

APROBACION DE FACTIBILIDAD DE MANUFACTURA.
APROBACION DE FACTIBILIDAD DE MANUFACTURA.
APROBACION DE FACTIBILIDAD DE MANUFACTURA.
APROBACION DE FACTIBILIDAD DE MANUFACTURA.
APROBACION DE FACTIBILIDAD DE MANUFACTURA.
APROBACION DE FACTIBILIDAD DE MANUFACTURA.
APROBACION DE FACTIBILIDAD DE MANUFACTURA.

EQUIPOS DE PRUEBA.

INSTRUCCION DE CALIBRACION Y MANTENIMIENTO.

CONTROL DE PARTES

DEVOLUCION DE MATERIA PRIMA.
REQUISICION DE MATERIAL.
CONTROL DE EMBARQUES.

MANEJO DE MATERIALES.

MATERIAL REQUERIDO A RECIBO.
SOLICITUD DE DESVIACION.
NOTIFICACION DE MATERIAL FALTANTE.
PROGRAMA SEMANAL DE PRODUCCIN.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.
REPORTE DE INSPECCION DE MATERIAL,

INSTRUCCION DE INSPECCION,
REPORTE DE INSPECCION (HISTOGRAMA-Cpk).

REPORTE DE INSPECCION (HISTOGRAMA-LIBERACION

DE LINEA).
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286
287
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43
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ICC-04
ICC-05
iCC-06e
ICC-07a
ICC-07b
1CC-08
ICC-09
ICC-10
ICC-11

ICC-12
ICC-13
iICC-14
ICC-15
{CC-16
ICC-17
ICC-18
ICC-19
ICC-20
ICC-21
icC-22
ICC-23
ICC-24
ICC-25
|CC-26a
iCC-26b
ICC-27
iCC-28
ICC-29
ICC-30
ICC-31
ICC-32a
ICC-32b
ICC-33

© ICC-34

DATOS ESTADISTICOS. .
ENTRADA A ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

PLAN DE CONTROL(ESTUDIOS POTENCIALES).
GRAFICA DE CONTROL VARIABLES (X-R) FORMA CORTA.
GRAFICA DE CONTROL VARIABLES (X-S) FORMA CORTA.

GRAFICA DE CONTROL ATRIBUTOS.

GRAFICA DE CONTROL VARIABLES FORMA LARGA.
GRAFICA DE CONTROL ATRIBUTOS FORMA LARGA,
REPORTE. DE LIBERACION DiARIA (RECIBO DE

MATERIALES).

HQJA DE INSTRUCCION DE INSPECCION RECIBO.

ETIQUETA DE ACEPTADO.

ETIQUERADE OK.

ETIQUETA DE RECHAZADO.

ETIQUETA DE DETENIDO. *

REPORTE DE PROCESO NO HABIL.
REM!SION DE MATERIAL RECIBIDO.
REPORTE DE REPARACION.

FORMA DERECHAZADO A PROVEEDOR.
AMEF PROCESO.

PLAN DE CONTROL CONTINUO.

PARO DE LINEA.

REGISTRO DE AUDITORIA,

RESULTADO DE AUDITORIAS INTERNAS.
REPORTE DE AUDITORIAS.

REPORTE DE AUDITORIAS.

DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO.

CONTROL DE RECUPERACIONES DE PIEZAS.

HISTORIAL DEL PROCESO.
OK.ALMACEN.

REPORTE DE CINCO PASOS.
REPORTE DE OCHO DISCIPLINAS.
REPORTE DE OCHO DISCIPLINAS.
EVALUACIONDE SERVICIO.

OK. EMBARQUE.
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